NALN

Ces éléments de correction n’ont qu’une valeur
indicative. Ils ne peuvent en aucun cas engager la
responsabilité des autorités académiques, chaque jury
est souverain.
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1 —MISE EN SITUATION

La société ITT CANNON est spécialisée dans la production de "SWITCHES' (micro-conumutateurs)
destinés & étre utilisés sur différents tableaux de bord, claviers ou pupitres de commande .

Destination de la production :

- Lie secteur de la téléphonie pour 60 %
- Le secteur de I'automobile pour 25 %
- Le secteur de V'industrie pour 15 %

Exemples de "SWITCHES" produits
par ITT CANNON

1-1 Présentation de la machine de production :

Les "SWITCHES" sont constitués de deux types d’éléments ; une armature (partie métallique)
et des éléments plastiques (boitiers , boutons ...). Le principe de production est de faire passer une bande
de matiére pré-découpée sur différents postes de transformation (pliage , découpage , assemblage etc...)
afin d’obtenir P’ armature, les éléments supplémentaires sont amenés sur les postes par l'intermédiaire de
différents magasins (exemple : bols vibreurs).

Magasin de matiére premiére :
bande de matiére sous forme

de bobines

Sens de défilement de la Bande
sur les différents postes

- Etude graphe des interacteurs /8
- Définition des différentes fonctions /6
- Etude du diagramme F.A.S.T /12
126
CRITERES DE CHOIX DU NOUVEL ACTIONNEUR
- Détermination de la course angulaire et de la course linéaire 12
- Détermination de ’énergie cinétique /8
- Choix de la taille en fonction de I'énergie cinétique 12
- Validation du mode¢le utilisable /7
- Mise en place de la référence du vérin roto-linéaire /8
- Validation du groupe d’alimentation /7
/34
MONTAGE DU VERIN ROTO-LINEAIRE
- Le montage de la plague support de vérin sur le montant. /5
- Le montage du vérin roto-linéaire sur la plaque support. /5
- La liaison entre les plagues support — montage de trois colonnettes. /5
- Le montage du blec d'aspiration sur la plaque support ( supérieure ). /6
- Respect des normes de dessin - présentation. /4
25
DEFINITION DE LA PLAQUE SUPPORT DE VERIN
- Dessin de définition de la plaque support ( Choix des vues, Coupes etc...) /6
- Choix des cotes et spécifications : - liaison avec le montant 2
- liaison avec le vérin /2
- liaison avec les colonnettes 12
- Présentation - Respect des normes. /3
/15
/100

/20

Exemple de bande pré-découpée

§ ‘

Exemple : Poste de pliage
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Transfert et remise en
bande des "SWITCHES"

Bande de "SWITCHES" Wl
..

Découpe et dépose sur
le plateau

Plateau rotatif

Le dernier poste permet, une fois les contrdles
effectués, de remettre les "SWITCHES" en bandes

alvéolées.

frLisesies
/

Fassage des "SWITCHES" du poste
de production sur 'unité de contrdle

Une fois constitués les "SWITCHES"™ sont
envoyés sur 'umité de comtrdle afin de valider leur
bon fonctionnement. Cette derniére est composée
d'un platean rotatif qui permet de faire passer le
"SWITCH" sur différents modules de comtrile .

0606-EDP P
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1-3 Poste de prélévement gualité

Afin de pouvoir réaliser des contrbles spécifiques,
le service qualité doit effectuer des prélévements de
"SWETCHES" sur Punité de contrdle. Ces prélévements
doivent se faire de facon aléatoire et saps freiner la
cadence de production.

Systéme de
préhension

o

Tubes
d'évacuation

il

i

Mlateau r‘oMﬂf _

Principe de fonctionnement :

La bande formée par les postes de production
est découpée, puis les "SWITCHES" sont déposés
sur un platean rotatif. Ce dernier permet de metire
en position les éléments sur les différents modules
de contréle .

Controles effectués : Course, conductivité etc.

Bande alvéolée de "SWITCHES"

’.,’, j
/%,/

Modules de controle

Unité de contrdle

“ 4 gy

it

Plateau rotatif

i

(i fitifieds

Modules de contrale

Conditionnement client = Bobine de bande alvéolée

OSSN

il

a

T T T s

swrtcH' b

A '
,? 55!//,% / otation du plateou
il ﬁlf/{,/,///l{ / Ces prélévements sont effectués par un poste

I@fl‘ /
[{{;{L/K

! "M’lﬂm

‘ constitué d’un systéme de préhension, de tubes
/7/// &’ évacuation et d’wn vérin éjectenr .
il

1-4 Présentation du systéme de préhension :

Les différents mouvements du systéme de prel}ensmn sont g
assures par une table linéaire et un actiomneur rotatif . “*”i"}

A

Systéme de
préhension

il

Montée descente du systéme => Table linéaire

(7
.
b

Mise en position (prise ou évacuation) = Actionneur rotatif
"/Z‘%'I%'?"lllﬁi'/?z/?"//,’//,i!j}';,‘/';’/z/"'y""’}}}’,’”’;";
s I//,v,i/ﬂ/’/ ?’%// ’;"""”"/7"",
@1/ i,
au i ’??/W" o i
, 7
N

111 ili
ke e
T ,
fﬂy /
.

i,

44%//! ffw». .
; {/,,’/”/ il ¢
/WM

.
j /77///
i

i

L’¢jection du "SWITCH' du plateau rotatif est réalisé par un
verin prewmatique et la prise est assurée par un systéme de
ventouse.

et les différentes courses sont contrdlées par des capteurs .

/ /77/[/;%% }M;Z///W/ il /,/;/,W,/,,Mm%,,
e
i 47//7/.4'@;;.////’,//&/, iy / IE
Ui ff*f,}//f”/ o
La gestion du cycle de prélévement est effectude par ’-’?‘ /’/{//}//47/9//////4 / ///{{ e
un automate (lancement du cycle & volonté par l'opérateur), / i //ﬂ%ﬂ L

i
Vet

/

4
Ll
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2 - Presentation du cycle de prehension d'we " SWITCH . 3 - PROBLENMATIOULE
,”Mu@""ﬂ La société ITT CANNON souhaite développer sa politique qualité afin de réduire de maniére
e sensible le nombre de produits défectucux sortant des chaines de production.
Départ cycle Pour cela, il a été décidé, entre auire, d’augmenter le nombre de postes de préléevement sur
1. 1. v ") . N . yqe , v ey . .
' P’ensemble du flux de fabrication afin d’améliorer la réactivité du service de production face aux
| 1 1 Descendre la téte de préhension ! différents problémes rencontrés sur le produit.
Téte de préhensi()n e1 posiﬁon basse DEVELOPPEMIIENT DU POSTIE DI PRICLICYEMIENT
[T} Sortir I'éjecteur ot aspirer le "SWITCIL" u Le bureau d’études anquel a été confié le développement de ces nouveaux postes de prélévemnent
' qui seront réalisés en interne, décide de baser son étude sur une évolution du modéle actuellement en
- "SWITCH" collé a Ia ventouse service.
: Les modifications les plus importantes seront apportées au systéme de préhension qui permet de
3 Remonter la téte de préhension désolidariser le "SWITCH'™ & contrdler de son support et de I’amener vers le tube d’évacuation.
Rentrer I’ éjecteur

TRAVAIL A REALISER PAR LE CANDIDAT

Téte de préhension en position haute et éjecteur rentré

Dans un souci de maitrise des cofits, le bureau d’études décide de remplacer les deux actionneurs
Wiettre en position le "SWITCH" sur le tube d’évacuation équipant actuellement le poste de préhension par un seul répondant aux mémes fonctionnalités.

Tourner le plateaun

seesffrss

"SWITCH" en position et rotation plateau effectuée

a 5 fremnend Comper l’aspimﬁon

-t Arrét de l'aspiration - "SWITCH" évacué .

Table linéaire Vérin rotatif Vérin roto-linéaire
P o b, J
o e N4

i
y.

_Srstmeccue | INERNNEN{S- | Noweos systime

Le chef de projet vous demande d’étudier le remplacement de 1a Table linéaire et du Vérin rotatif
par un Vérin roto-linéaire.

Cette étude se déroulera en plusieurs étapes :

= étude des fonctionnalités du poste de préhension

=> détermination des critéres de choix du nouvel actionneur

=> choix du vérin roto-linéaire a partir d’un catalogue fournisseur

= vérification de la compatibilité pour I’alimentation en air comprimé
=> adaptation du poste de préhension au nouvel actionneur choisi

- Tete c‘ie. préhension . T&te de préhension - "SWITCH" en position
en position basse en position haute - Rotation plateau effectuée

- "SWITCH" collé & - Ejecteur rentré - Arrét de l'aspiration
la ventouse
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4~ ANALYSE DU SYSTEMIE DE PIRIEHENSTON ACTURIT,

41 Greaphe des interactewrs

différents éléments constituant ’environnement extéricur agissant sur le systéme, ainsi que les différentes
fonctions .

T p—————
P e s iy
" g, " ity

" "Switch' positionné

"witch" positionné
sur le tube

sur le plateqy rotatif

FPI

EFS B
P ~— d’évacuation
) o
M“mmmw:wmwumumummwuw'ﬂ%m .‘%"'"qu"amu, A s ,,,,mt’”;'& e m—————
. g R e it o
FPY e P i S
oy

- = N }PREMNS]I ON

Cadence de
production

B .

Maintenance

| 'w et st g

Energie

pretmatiqie A
F 7 controle

"""""""""" MW””"“"" _—

i —

4-7 Défimition des différentes fonctions ¢

Compléter Ie tableau ci-dessous

Ejecter le "switch” du platean rotatif

Metire en position le "switch” sur le tube d*évacuation

FCI Respecier la cadence de production de la chaine

FC2 Assurer Ualimentation en énergie pneumatique

FC3 FPermettre les flux d’informations et consignes avec ln Partie commande

FC4 Assurer la linison ( positionnement et fixation ) avee le chissis du poste de contréle

FCS§ Permetire un entretin et une intervention rapide et fucile

Seasion 2000

4-5  Awalvse fonetionmetle @

Compléter ci-dessous, le diagramume K.A.5, 1
position sur le tube d’évacnation.
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. correspondant 4 la fonction wmettre le "switeh" en
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