
ANNEXE 1 

LES COMPOSANTS DE L’ENSEMBLE DE FILTRATION 
Ne sont indiqués que les éléments assemblés sur la ligne étudiée 
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ANNEXE 2 

LES FONCTIONS ASSUREES PAR LE FILTRE 

 

La fonction « filtration » 

L’élément filtrant permet de retenir  les impuretés contenues dans l’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 colmaté), l’huile ne passe pas à travers le 
papier de l’élément filtrant. 
Elle passe par le by-pass qui « court-circuite » le filtre; ceci  
permet de ne pas détériorer le papier et d’assurer l’alimentation du 
moteur en huile lors de pression élevée. 
 
 
 
La fonction « Anti-retour » 

La fonction anti-retour a pour but de garder de l’huile dans le filtre lorsque le moteur est à l’arrêt (avec 
une étanchéité du joint sur le siège). L’intérêt est, dès le démarrage moteur, de fournir de l’huile aux 
canalisations. Après le démarrage, le ressort se comprime et laisse ainsi repasser l’huile. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
La fonction « Vidange » 
 
Le plongeur permet de vider complètement le corps 
de son huile en retirant l’élément filtrant après avoir 
dévissé le couvercle (lors de la vidange). 

 



ANNEXE 3 

LE PROCESSUS D’ASSEMBLAGE DU FILTRE 

 



ANNEXE 4 

LE PLAN D’IMPLANTATION DE LA LIGNE D’ASSEMBLAGE 

 



ANNEXE 5 
 
DURÉE DES OPÉRATIONS ÉLÉMENTAIRES AUX POSTES 

 
 
 

Description de l’opération Poste Durée  
en 

dmh٭٭ 

Nature de 
l’opération

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 
conditionnés en carton de 50 pièces. 
Cela correspond au contenu de la goulotte. 

Poste 50 50 Manuelle 

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

Vissage du manocontact Poste 50 5,2 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 5 Manuelle 

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

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

Contrôle d’étanchéité 
Poste 80 
ou 
Poste 90 

14 Automatique 

Démontage de l’ensemble de filtration de la palette Poste 110 2 Manuelle 

Contrôle visuel Poste 110 4 Manuelle 
Mise en place de l’ensemble de filtration dans le 
carton d’expédition Poste 110 2 Manuelle 

 

P٭  L’ensemble des composants correspondant à ces opérations sont alimentés sur les postes 
en temps masqués. 
 .dmh : dix-millième 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 ; 
 Arrêt de 10 min par changement de quart. 



ANNEXE 6 

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



ANNEXE 7  

LES DIFFÉRENTS TYPES DE POSTE DE TRAVAIL 

 

 

Poste de type A :  
La zone de travail est 
placée directement sur la 
boucle de transfert. 

 

Poste de type B :  
Le poste de travail est placé 
sur un convoyeur en 
dérivation, parallèle à la 
boucle de transfert. 

 

Poste de type C :  
Le poste de travail est placé 
sur un convoyeur en 
dérivation, perpendiculaire 
à la boucle de transfert. 
 

 

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 à réaliser sur le produit. 
Les opérations de production sont affectées aux postes au moyen des Tables d’Opérations 
Réalisables (TOR). Chaque poste possède sa TOR qui contient, à un instant donné, la liste 
des opérations qu’il est capable d’exécuter. 
 
Les gammes ne sont pas nécessairement linéaires. 
Chaque opération de production (automatique ou manuelle) peut donner lieu à une phase 
d’autocontrôle conduisant à un résultat. Un pupitre situé sur chaque poste permet à l’opérateur 
d’indiquer le résultat de l’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 l’opération de production ; 
• Le numéro de la phase suivante, si le résultat de l’opération est « bon » ; 
• Le numéro de la phase suivante, si le résultat de l’opération est « rebut » ; 
• Le numéro de la phase suivante, si le résultat de l’opération est « retouche ». 

L’indication « 1000 » comme numéro de phase indique la fin de la production.  
 
Si on considère l’exemple de la 
gamme donnée ci-contre, on voit en 
phase 40 que l’opération 041 
correspond à une opération de 
contrôle. 
Si le produit est déclaré bon on 
passe à la phase 70 pour réaliser les 
opérations 71 puis 81. 
Si le produit est déclaré rebuté, on 
passe à la phase 50 pour réaliser les 
opérations 51 puis 61. 
Enfin, si le produit est déclaré 
retouché, on recommence la 
production à partir de la phase 20 
(opération 21).  
 
La gamme de fabrication du produit ainsi que le pointeur indiquant la prochaine phase de la 
gamme à 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.  
 

Étiquette 
électronique 

 
 
 
 
 



ANNEXE 9 
 

IMPLANTATION DES COMPOSANTS D’AUTOMATISMES 
SUR UN POSTE DE TYPE C 



ANNEXE 10 
 

FICHE TECHNIQUE DES PALETTES 
 

 

Palettes unidirectionnelles ELCOM 

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

en acier inoxydable

± 0,1 

Largeur convoyeur 161,7  
± 0,2 

Barrette 
de 
détection

Plaque en alliage 
d’aluminium 

Base en PA noir + 0 
- 0,1 

Pion en PA noir 
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ANNEXE 1
SYSTÈME D’IDENTIFICATION PAR CODE ÉVOLUTIF



 

ANNEXE 12

S
FICHE TECHNIQUE DE CAPTEURS DE PROXIMITÉ INDUCTIF



ANNEXE 13 
 

LANGAGE LITTÉRAL STRUCTURÉ (ST) 
 
Le traitement numérique porte sur différents types d’opérandes et utilise un jeu d’opérations que 
l’on définit de manière simplifiée comme suit : 
 
Les opérandes 

Opérandes Exemples 
Donnée numérique (mot de 16 bits) en adressage 
direct (entier positif variable) 

E_DATA_1 ; MOT_2 ; COD_OP; AD_LX2 
 

Donnée numérique en adressage immédiat 
(entier positif constant en base 2, 10 ou 16) 

2#101 ; 025 ; 16#0FF 
(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 + ; - ; / ; * MOT_1 : = MOT_2 * 256 
Opérations de comparaison < ; > ; =< ; >= ; <> ; = (MOT_1 = MOT_2) 
Opération de test alternatif SI … ALORS ... SINON … SI (condition) (*commentaire*) 

 ALORS 
  Action1 ; 
  Action2 ; 
  Test alternatif1; 
 SINON 
  Action3 ; 

Test alternatif2 ; 
FIN_SI ; 

 
Exemples de syntaxes de tests alternatifs 

 
Imbrication de t

 

 

SI (condition) (*commentaire*)
 ALORS 
  Action1 ; 
FIN_SI ; 
ests alternatifs 

 

SI (condition1) (*commentaire*) 
 ALORS 
  SI (condition2) (*commentaire*)
   ALORS 
    Action1 ; 
    Action2 ; 

FIN_SI ; 
SINON   

Action3 ; 
FIN_SI ; 
SI (condition1) (*commentaire*) 
 ALORS 

Action1 ; 
SINON 

Action2 ; 
SI (condition2) (*commentaire*)

   ALORS 
    Action3 ; 

  SINON 
Action4 ; 

FIN_SI ;   
FIN_SI ; 
 
 
 
 
 
 

SI (MOT_1 >= MOT_2) (*calcul de mot_3*) 
 ALORS 
  MOT_3 : =  MOT_1; 

SINON 
  MOT_3 : =  MOT_2; 
FIN_SI ; 



ANNEXE 14 

LE DIMENSIONNEMENT D’UN MOTEUR BRUSHLESS 



ANNEXE 15 

CARACTÉRISTIQUES DES MOTEURS BRUSHLESS BPH 095 


