ANNEXE 1

LES COMPOSANTS DE L’ENSEMBLE DE FILTRATION

Ne sont indiqués que les éléments assemblés sur la ligne étudiée

Bague mano contact Joint de vidange

Mano contact

Bouchon fileté M27

Bague de bouchon Corps de fonderie

fileté M27

By-pass

Couvercle

Elément filtrant

oint de couvercle

Ressort de plongeur

Manocontact

Coupelle

Joint de plongeur.

Insert



ANNEXE 2

LES FONCTIONS ASSUREES PAR LE FILTRE

La fonction « filtration »

L’élément filtrant permet de retenir les impuretés contenues dans I’huile circulant
entre la pompe et le circuit d’huile moteur.

L'emploi de la technique de plissage "chevron" permet d'optimiser la capacité de
filtration dans des volumes réduits.

La fonction « Sécurité moteur »

En cas de pression trop élevée (lors du démarrage du moteur ou
lorsque le filtre est colmate), I’huile ne passe pas a travers le
papier de I’élément filtrant.

Elle passe par le by-pass qui « court-circuite » le filtre; ceci
permet de ne pas détériorer le papier et d’assurer I’alimentation du
moteur en huile lors de pression élevée.

8l

La fonction anti-retour a pour but de garder de I’huile dans le filtre lorsque le moteur est a I’arrét (avec
une étanchéité du joint sur le siége). L’intérét est, dés le démarrage moteur, de fournir de I’huile aux
canalisations. Aprés le démarrage, le ressort se comprime et laisse ainsi repasser I’huile.

La fonction « Anti-retour »

Entrée

d 'huile
ressort 3 l
N
AN
J )
Clapet anti retour N ==
N,
~ -
-, _ ~__
‘ L \

La fonction « Vidange »

Le plongeur permet de vider complétement le corps
de son huile en retirant I’élément filtrant aprés avoir
dévissé le couvercle (lors de la vidange).

Position du plongeur
lors de la vidange



ANNEXE 3

LE PROCESSUS D’ASSEMBLAGE DU FILTRE

Elément G ishia Joint de Bvitiiss Clapet anti-| | Corps de e Coiinalla Ressort de Bloisr Joint de
filtrant couvercle yp retour fonderie P plangeur g plongeur
| | I |
k
Assemblage Assamblags Mensf Assemblage
Poste 01 g anuejg Poste 10 + mise en place du clapet Poste 30 manuﬂg
anti-retour sur la palette
Y
Insertion
Poste 20 automatique du
clapet anti-retour
Assemblage
Manuel du plongeur et Bague de Mano
Poste 40 pré-vissage de mano contact contact
l'ensemble couvercle
Bague de
Poste 50 Assemblage Rilann bouchon
manuel
Pré-vissage Joint de Joint interface
Poste 140 manuel vidange moteur
Assemblage
Poste 60 V)
Y Vissage
automatique
Poste 70 couvercle et
bouchon
Contrdle
Poste 80 & 90| automatique
d'étancheite
Y
Evaluation Contrale visuel et
Poste 120 | Retouche/ Poste 110 | démontage manuel du
Evacuation produit fini
Produit fini bon

Produit m!ruvais




ANNEXE 4

LE PLAN D’IMPLANTATION DE LA LIGNE D’ASSEMBLAGE

|

EIVE Vo]
ap sdioo
S8p 8Ly

0¢€ @1sod

0Ll 9isod 0. @)sod

]

Jsija)e anne

un suep senbuqe;

unojau-njue sjadejo
S8p SOy

06808 @1sod
“
¥
& i b
[
m.“ m. 1 o
10 ot . -
= _ : ._J.l_
5 = |
t

0§ a¥s0d o.v. | @1sod 09 9)sod

0zl 91sod




ANNEXE 5

DUREE DES OPERATIONS ELEMENTAIRES AUX POSTES

Description de I'opération Poste Durée Nature de
en I'opération
dmh**
Mise en place du clapet anti-retour sur la palette Poste 10 2,5 Manuelle
Mise en place du corps de fonderie sur le plateau™ Poste 10 3,5 Manuelle
Mise en place de l'insert™ Poste 10 2 Automatique
Mise en place de la coupelle™ Poste 10 2,2 Automatique
Transfert du corps du plateau vers la palette Poste 10 2 Automatique
Rotation du plateau Poste 10 2 Automatique
Insertion automatique du clapet anti-retour Poste 20 8 Automatique
Montage du plongeur ™ Poste 40 3.5 Manuelle
Pré-vissage du couvercle Poste 40 4 Manuelle

Déconditionnement des manocontacts et
alimentation de la goulotte. Les manocontacts sont

" X " Poste 50 50 Manuelle

conditionnés en carton de 50 piéces.

Cela correspond au contenu de la goulotte.

Mise en place de la bague sur le manocontact™ Poste 50 3,2 Manuelle

Vissage du manocontact Poste 50 52 Manuelle

Mise en place de la bague sur le bouchon ™ Poste 140 | 3 Manuelle

Pré-vissage du bouchon Poste 140 3 Manuelle

Mise en place du joint de vidange ™ Poste 60 S Manuelle

Mise en place du joint interface moteur ™ Poste 60 3 Manuelle

Vissage automatique du couvercle et du bouchon Poste 70 7,5 Automatique
Poste 80

Controle d’étanchéité ou 14 Automatique
Poste 90

Démontage de 'ensemble de filtration de la palette Poste 110 | 2 Manuelle

Contréle visuel Poste 110 4 Manuelle

Mise en place de I'ensemble de filtration dans le Poste 110 | 2 Manuelle

carton d’expédition

P* L’ensemble des composants correspondant & ces opérations sont alimentés sur les postes
en temps masqués.
** dmh : dix-milliéme d’heure.

Rappel des principaux chiffres de la production :
= Fonctionnement en 3x8h ;
= Production de 24000 ensembles de filtration bons par jour ;
= Taux de performance de 98,5% ;
= Taux de rebut de 2,535% ;
= Un changement de série par jour d’une durée de 30 min ;
= Arrét de 10 min par changement de quart.




ANNEXE 6

LA BOUCLE DE TRANSFERT AVEC UN EXEMPLE
D’AGENCEMENT DE POSTES DE TRAVAIL

Boucle
de transfert

‘L | .. h -E
™

= Sortie du
Magasin de palettes i_-

magasin
\Ji lj
[

Postes




ANNEXE 7

LES DIFFERENTS TYPES DE POSTE DE TRAVAIL

/7 Zone de travail

Poste de type A :

La zone de travail est
placée directement sur la
boucle de transfert.

Zone de stock
tampon

Zone de travail

Poste de type B :

Le poste de travail est placée
sur un convoyeur en
dérivation, parallele a la
boucle de transfert.

‘ Zone de travail

Zone de stock
tampon

Poste de type C:

Le poste de travail est placée
sur un convoyeur en
dérivation, perpendiculaire
a la boucle de transfert.

Zone de travail

1 Zone de stock

tampon

Poste de type D :

Le poste de travail est
constitué d’'une boucle de
stockage sur laquelle vient
se greffer un convoyeur en
dérivation comportant la
zone de travail.




ANNEXE 8

LA GAMME DE FABRICATION DU PRODUIT

La gamme de fabrication est une liste d’opérations de production a réaliser sur le produit.

Les opérations de production sont affectées aux postes au moyen des Tables d’Opérations
Réalisables (TOR). Chaque poste possede sa TOR qui contient, a un instant donné, la liste
des opérations qu’il est capable d’exécuter.

Les gammes ne sont pas necessairement linéaires.
Chaque opération de production (automatique ou manuelle) peut donner lieu a une phase
d’autocontréle conduisant a un résultat. Un pupitre situé sur chaque poste permet a I’opérateur
d’indiquer le résultat de I’opération si elle est manuelle.
Il'y a trois résultats possibles pour une opération :

* Le produit est bon ;

* Le produit est mauvais ;

* Le produit nécessite une retouche.

Lors de la définition d’une gamme, on indique pour chaque phase :

* Le code de I’opération de production ;

* Le numéro de la phase suivante, si le résultat de I’opération est « bon » ;

* Le numéro de la phase suivante, si le résultat de I’opération est « rebut » ;

* Le numéro de la phase suivante, si le résultat de I’opération est « retouche ».
L’indication « 1000 » comme numéro de phase indique la fin de la production.

Si on considere I’exemple de la

gamme donnée Ci-Contl‘e, on VOit en Saut ligne Sa.ut ligne Saut ligne Code
phase 40 que I,Opération 041 siretouche si rebut si bon operation
correspond a une opération de ﬂ | o2 020 020 o
controle.

Si le produit est déclaré bon on ﬂ ‘ 030 030

030 ‘ 021

passe & la phase 70 pour réaliser les ~ 30 |[ o4 040

| |
| |
orati 71 puis 81 ‘ ‘
opérations 71 puis 81.
Si le produit est déclaré rebuté, on 220 I - I oo on |
| |
| |
| |

passe a la phase 50 pour réaliser les ﬂ\ 060 060 060 051
Ope_ratlon_s 51 pUIS 61 , , ﬂ‘ 1000 1000 1000 ‘ 061
Enfin, si le produit est déclaré

retouché, on recommence la ﬂ‘ 080 080 Ll ‘ 071

1000

production a partir de la phase 20 ﬂ\ i
(opération 21).

La gamme de fabrication du produit ainsi que le pointeur indiquant la prochaine phase de la
gamme a exécuter, sont inscrits dans une étiquette électronique, permettant le stockage de
2 Ko d’informations. Cela permet d’utiliser le concept de pilotage par le produit.

Etiquette
électronique




ANNEXE 9
IMPLANTATION DES COMPOSANTS D’AUTOMATISMES

SUR UNPOSTEDE TYPE C

ecriture
Zone de
stockage
Etiquette
électronique
APX

Poste piloté
par l'automate

Boucle
centrale de
transfert

-~

Boucle de
travail

POSTE X




ANNEXE 10

FICHE TECHNIQUE DES PALETTES

Palettes unidirectionnelles
Largeur 200

Caractéristiques
techniques

Plague Al

Base, PA noir

2 canons acier traité

4 pions PA

4 ressorts

3 vis Fhe Méx25

1 vis Fhec Méx16

2 barrettes de détection en acier inoxydable
2 bouchons

rEBI |
1[ | =

=] =]

w

+0,1

|-'— 170.3——

Largeur convoyeur 161,7"

+0,2

.-

-

ELCOM Ui i

Jeu mini palette/convoyeur 0,3 mm
Jeu maxi palette/convoyeur 1 mm
Poids :

200200 : 1,75 kg

200250 : 2,20 kg
200x300: 2,63 kg

/M Charge utile maxi © 10 daN

Longueur
B C
200 170
230 170
300 170

~ 200 -
| |

— @

- —— - —— - 1 e

(
|
A
|

—r ...T__A...._._._.___ —

_-T'-_ 7T

fone oe trovail

te

ion

Plaque en alliage
|~ d’aluminium

™\ Base en PA noir

Désignation/Dimensions

Palette U 200x200
Palette U 200x250
Palette U 200x300

™~ Pion en PA noir

Unité de commande Référence
1 pce 120.61.000
1 pce 125.62.000
1pce 123.62.000




ANNEXE 11
SYSTEME D’IDENTIFICATION PAR CODE EVOLUTIF
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ANNEXE 12
FICHE TECHNIQUE DE CAPTEURS DE PROXIMITE INDUCTIFS
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ANNEXE 13

LANGAGE LITTERAL STRUCTURE (ST)

Le traitement numérique porte sur différents types d’opérandes et utilise un jeu d’opérations que
I’on définit de maniére simplifiée comme suit :

Les opérandes

Opérandes Exemples

Donnée numérique (mot de 16 bits) en adressage | E_ DATA 1; MOT 2 ; COD_OP; AD_LX2
direct (entier positif variable)

Donnée numérique en adressage immédiat 2#101 ; 025 ; 16#0FF

(entier positif constant en base 2, 10 ou 16) (aucun préfixe pour les constantes en base 10)
Donnée booléenne en adressage direct OPX1 ok ; STOCX1

Donnée booléenne en adressage immédiat 0;1

Les opérations

Nature Symboles Exemple
Opérations d’affectation = MOT 1:=MOT 2
Opérations logiques AND ; OR ; XOR ; NOT MOT 1:=MOT 2 AND 16#FF00
Opérations arithmétiques +5-50* MOT 1:=MOT 2 * 256
Opérations de comparaison | <;>;=<;>=;<>;= (MOT _1=MOT 2)
Opération de test alternatif | SI ... ALORS ... SINON ... | Sl (condition) (*commentaire*)
ALORS
Actionl ;
Action2 ;
Test alternatifl;
SINON
Action3 ;
Test alternatif2 ;
FIN_SI ;

Exemples de syntaxes de tests alternatifs

SI (MOT_1 >= MOT_2) (*calcul de mot_3%*) SI (condition) (*commentaire*)
ALORS ALORS
MOT_3:= MOT _1; Actionl ;
SINON FIN_SI ;
MOT_3:= MOT_2;
FIN_SI ;
Imbrication de tests alternatifs
SI (conditionl) (*commentaire*) S| (conditionl) (*commentaire*)
ALORS ALORS
Actionl ; Sl (condition2) (*commentaire*)
SINON ALORS
Action2 ; Actionl ;
SI (condition2) (*commentaire*) Action2 ;
ALORS FIN_SI;
Action3 ; SINON
SINON Action3 ;
Action4 ; FIN_SI ;
FIN_SI;
FIN_SI ;




ANNEXE 14

LE DIMENSIONNEMENT D’UN MOTEUR BRUSHLESS

Le dimensionnement de la taille d'un moteur nécessite la connaissance du couple
equivalent thermique et la vitesse moyenne demandeés par la mécanique a associer
au moteur.

Ces deux valeurs se calculent a partir du chronogramme cycle moteur et sont a
comparer aux courbes vitesse/couple données pour chaque moteur (voir pages
43574/5 a 43574/9 pour moteurs SER, 43557/3 ou 43557/12 pour moteurs BPH ou
43578/3 et 43578/4 pour moteurs BPL).

Yitesse moteur

s ! Chronogramme cycle moteur
yo / i’\‘ Le cycle moteur est décomposé en sous-ensembles dont la durée de chacun est connue.
" \ Chaque sous-ensemble se décompose en phases qui comrespondent a des durées pendant
{ lesquelles le couple moteur est constant (1 a 3 phases maximales par sous-ensemble).
0 t  Cette décomposition permet de connaitre, pour chaque phase :
V4 m Sadurée (ti).
111 12 jt3 14 151 16 17 18 19 o 11 112 ] Sﬂ Vitesse (\fl)
= rid dbmands eyl m Savaleur du couple demandé (Ci).
C3 Les courbes ci-contre montrent les 4 types de phases :
o m Accelération constante pendant lestempst1,t3 et t9.
m Travail pendant les temps {2, t4,16, et t10.
CA m Décélération constante pendant les temps t5, {7 et t11.
9 + W Arrét moteur pendant les temps t8 et t12.
La durée totale du cycle est de :
Ca Teycle=t1 +12 +t3+t4 +t5+t6+t7 +t8 + 9 +t10 + 111 + 112
(013 ] LJ i

Calcul de la vitesse moyenne

La vitesse moyenne est donnée par la formule ci-contre avec : v, = bk
m Vi correspond aux différentes vitesse de travail. 2"

m Y correspond aux vitesses moyennes pendant les phases d'accélération
constante et de décélération constante.

Dans I'exemple ci-dessus :

Durée ti t1 t2 t3 4 |t5 t6 t7 t8 t9 t1o |t t12

w2l | v2l o [ dvalivel | VS]] 3L L | v | v
2 2 Z 2

0 fal | val | 1val
Tz 7

Vitesse | Vil 0

Le calcul de |a vitesse moyenne est le suivant :

Y2 fevo e ¥EEVE Gaiys e BT den gy e X e Y8 g s o+
v _ 2 7 2 7 7 7
moy Teycle
Calcul du couple thermique équivalent
Le couple thermique équivalent est indiqué par la formule :
’ e
o _ EC| -t
eq Tcycle
Dans I'exemple ci-dessus, cette formule donne le calcul suivant :
c = ,czz‘m +012 10403 130012 0+ 052 15+ C1° 16+ 05217 + C5° 49+ C4°. 110+ C2° 111
ER | Tcycle
Détermination de la taille du moteur
Couple en Nm
15 - Le point défini par les 2 calculs précédents avec en :
i I L m abscisse, la vitesse moyenne Vimoy
\ m ordonnée, le couple thermique Ceq
10 "‘% doit se situer dans la surface délimitée parla courbe 2 etla zone de travail.
2 4N La courbe ci-contre, donnée pour exemple, correspond a une association moteur
ﬂ—mwﬂm,ﬂw \,‘ BPH 1152N avec un variateur MHDA 1017N/1017A, alimenté en 400 Viriphase.
T S & i . ¥ i %
5 — \ De plusil est nécessaire de s'assurer, a partir du chronogramme cycle moteur, que
% les couples Ci demandés aux différentes vitesses Vipendant les phases du cycle se
\ situent tous dans la surface délimitée par la courbe 4 et la zone de travail.
\
0
1] 1000 2000 3000 4000 5000 6000 2 COUpIe nominal en 400 V tri
Wit trimi 5
Zone de lraval PRER RN 4 Couple maximal en 400 V tri
e E——
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ANNEXE 15

CARACTERISTIQUES DES MOTEURS BRUSHLESS BPH 095

Caractéristiques des moteurs BPH 095

Type de moteurs BPH 0952 N BPH 0953 N
Couple Associé au variateur Lexium 17D MHDA 1008¢ 00 MHDA 1017200 MHDA 1017900 MHDA 102800
Continu a l'arrét Cn Nm 3,7 4.3 8
Créte al'arrét Cm Nm 7,2 13,4 13,4 20,3
Courant Permanent Aeff 3 35 52
efficace Maximal variateur Lexium 17D A eff 6 12 12 20
Courant maximal Aeflf 14 20,8
Vitesse mécanique maximale trimin 6000
Constantes De couple NmfAeff | 1,21 1,12
(2 25°C)
Defcem Veffsirad | 0,7 0,65
Rotor Nombre de péles 6
Inertie sans frein Jm gm? 03 0,41
Inertie avec frein Jm gm? 0,41 0,52
Frottement statique Nm 0,19 0,24
Constante de temps mécanique ms 2,2 1,5
Stator Résistance Q 7 3,1
(825°C) Inductance mH 31 17,6
Constante de temps électrique ms 4.4 5,6
Constante de temps thermique min 26 29
Frein de Couple de maintien Nm 5
pallklng - Tension \'] = 24 nominal, valeurs limites voir page 43557/15
(eelprimgdeley Courant A 0,7
Temps d'ouverture ms 15
Temps de fermeture ms 7
Courbes vitesse/couple (1)
Moteurs BPH 0932N Moteurs BPH 0953 N
mavec variateurs MHDA 1008900 m avec variateurs MHDA 1017900
Coupl N Coupl N -
QURIEEn M 3 SR REriN 1 Couple continu en
g — 4.5. 6 480V tri
b L2 Cmpe u2 ;
Cm T 3 3 1 v N 2 Couple continu en
A .
6 A % - \ % % 400V tri
6 N\ N\ ) 5% 3\\ 3 Couple continu en
4 \ 5% | 4\ Y NN 230V tri
cn T L “\‘:‘«\ \ cp L3 \ I, 4 Couple créte en 480 Vtri
3 "l ‘-‘\‘ \ e %x 5 Couple créte en 400 Vtri
\ . s ‘}T. B Couple créte en 230 Vtri
| 1 1
1 3,
0 .
i 0 1000 2000 3000 4000 5000 6000 o 1000 2000 3000 4000 5000 €000 (1) Les courbes ci-dessus sont

Vitesse en tr/min

mavec variateurs MHDA 1017900

Couple en Nm

15 LEE
4,9,
cm x 1,
A ‘u\ iy
10 kY WY
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6\‘ 5\\ }u.
b 7| Sy,
| R N N
C;\ 1,2, 3 LY ~ N
—— AR
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mavec variateurs MIHDA 1028000

Couple en Nm

Vitesse en tr/min

25
4,5 6
% % N 5
\ . S
LY . N
15 o S
\ h,
N6 5[%, 4%,
\
10 - N
590 5 s, S,
cn 1,23 , ™ i
3 'y
= %) e e S ‘t 1
. -
0 1000 2000 3000 4000 5000 6000
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données pour une élévation
de ternpérature du mofeur
de 100 °C.



