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C 11 : Décoder un COCF

C 12 : Analyser un produit

C 13 : Analyser une piéce

C 14 : Collecter les données

C 22 : Etudier et choisir une solution

$1: Analyse fonctionnelle et structurelle

$2: Lacompétitivité des produits industriels

$3: Représentation d'un produit technique

S 4: Comportement des systémes mécanigues ~ Vérification
et dimensionnement

$5: Solutions constructives ~ Procédés — Matériaux

8§6: Ergonomie — Sécurité
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BAREME DE NOTATION

Modification du systéme de préhension
d’un poste de prélévement de " SWITCH "
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1 - MISE EN SITUATION

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

Destination de la production :

- Le secteur de Ia téléphonie pour 60 %

- Le secteur de I'automobile pour 25 %

Exemples de *SWITCHES" produits - LLe secteur de I'industrie pour 15 %

par ITT CANNON

ANALYSE DU SYSTEME DE PREHENSION ACTUEL
- Définition des différentes fonctions
- Etude du diagramme F.A.S.T

/26

CRITERES DE CHOIX DU NOUVEL ACTIONNEUR
- Détermination de la course angulaire et de la course linéaire
- Détermination de 1’énergie cinétique
- Choix de la taille en fonction de I'énergie cinétique
- Validation du mode¢le utilisable
- Mise en place de la référence du vérin roto-linéaire
- Validation du groupe d’alimentation

/34

1-1 Présentation de 12 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 I’armature, les éléments supplémentaires sont amenés sur les postes par l'intermédiaire de
différents magasins (exemple : bols vibreurs).

MONTAGE DU VERIN ROTO-LINEAIRE
- Le montage de la plaque suppeort de vérin sur le montant.
- Le montage du vérin roto-linéaire sur la plaque support.
- La liaison entre les plagques suppert — montage de trois colonnettes.
- Le montage du bloc d'aspiration sur la plaque suppert (supéricure).
- Respect des normes de dessin - présentation.

/25

Magasin de matiére premiére :
bande de matiére sous forme

de bobines

Sens de défilement de la Bande
sur les différents postes

DEFINITION DE LA PLAQUE SUPPORT DE VERIN
- Dessin de définition de la plaque support (Choix des vues, Coupes etc...)
- Choix des cotes et spécifications : - liaison avec le montant

- Présentation - Respect des normes.

- liaison avec le vérin
- liaison avec les colonnettes

/15

/100

/20

Exemple : Poste de pliage
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1-2 Présentation de I'unité de contrdle ¢
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Passage des "SWITCHES" du poste
de production sur l'unité de contrile

~~~

Une fois constitués les "SWITCHES" sont
envoyés sur l'unité de contréle afin de valider leur
bon fonctionnement. Cette derniére est composée
d'un plateau rotatif qui permet de faire passer le
"SWITCH" sur différents modules de controle.
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1-3 Poste de prélévement gualité : _ _ )
Afin de pouvoir réaliser des contrdles spécifiques,

le service qualité doit effectuer des prélevements de
"SWITCHES" sur I'unité de contrdle. Ces prélevements
doivent se faire de fagon aléatoire et sans freiner la

Systéme de cadence de production.
préhension .
Tubes ‘ ///////// |
d'évacuation ////
Plateau rotatif ,,,,

Principe de fonctionnement :

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

Controles effectués : Course, conductivité etc.

Transfert et remise en
bande des "SWITCHES"

S

Découpe et dépose sur
le plateau

Ploteau rotatif

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

alvéolées.

- ////////////W ////////////%///// : !

e
Bande alvéolée de "SWITCHES"

=

2 Modules de contrdle

Unité de contréle
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Conditionnement client — Bobine de bande alvéolée
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"SWITCH"

fation du plateau

Ces prélevements sont effectués par un poste
constitué d’un systéme de préhension, de tubes
d’évacuation et d’un vérin éjectenr.

1-4 Présentation du systéme de préhension :

Les différents mouvements du systéme de préhension sont
assurés par une table linéaire et un actionneur rotatif.

Systéme de
préhension

il )
e / /
d Ui ol

s

Montée descente du systeme = Table lindaire

Mise en position

rise ou évacuation) = Actionneur rotatif

L’¢jection du "SWITCH" du plateau rotatif est réalisée par un

vérin pneumatigue ct la prise est assurée par un systéme de
ventouse.

La gestion du cycle de prélévement est effectuée par
un automate (lancement du cycle a volonté par l'opérateur),
et les différentes courses sont contrlées par des capteurs.




Session 2006

2 - Présentation du cyele de préhension d'un "SWITCH" ¢

L0 ]

Départ cycle
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I 1 E“""""""""""’“l Descendre la téte de préhension

Téte de préhension en position basse

I 2 I"""'"‘“"I Sortir I'éjectenr et aspirer le "SWITCH"

"SWITCH" en position et rotation plateau effectuée

-t "SWITCH" collé a la ventouse
3 Remonter la téte de préhension
Rentrer I’éjecteur
T Téte de préhension en position haute et éjecteur rentré
4 Mettre en position le "SWITCH" sur le tube d’évacuation
Tourner le plateau
el

| 5 I—-—‘ICouper Paspiration
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- Téte de préhension
en position basse

- "SWITCH" collé &
la ventouse

T Arrét de l'aspiration - "SWITCH" évacué.
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- Téte de préhension
en position haute
- Ejecteur rentré

- "SWITCH" en position
- Rotation plateau effectuée
- Arrét de l'aspiration
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3 - PROBLEMATIOUE

La société ITT CANNON souhaite développer sa politique qualité afin de réduire de manicre
sensible le nombre de produits défectueux sortant des chaines de production.

Pour cela, il a été décidé, entre autre, d’augmenter le nombre de postes de prélévement sur
I’ensemble du flux de fabrication afin d’améliorer la réactivité du service de production face aux
différents problémes rencontrés sur le produit.

DEVELOPPEMENT DU POSTE DE PRELEVEMENT

Le bureau d’études auquel a été confi¢ le développement de ces nouveaux postes de prélévement
qui seront réalisés en interne, décide de baser son étude sur une évolution du modéle actuellement en
service.

Les modifications les plus importantes seront apportées au systéme de préhension qui permet de

by

désolidariser le "SWITCH?" a contrdler de son support et de I’amener vers le tube d’évacuation. -

TRAVAIL A REALISER PAR LI CANDIDAT

Dans un souci de maitrise des coiits, le burean d’études décide de remplacer les deux actionneurs
équipant actuellement le poste de préhension par un seul répondant aux mémes fonctionnalités.

Table linéaire

Le chef de projet vous demande d’étudier le remplacement de la 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 1’alimentation en air comprimé
= adaptation du poste de préhension au nouvel actionneur choisi
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4 - ANALYSE DU SYSTEME DF PREHENSION ACTUEL

4-1 Graphe des interacteurs :

Compléter ci-dessous, le graphe des interactenrs du poste de préhension en mettant en évidence les
différents ¢léments constituant I’environnement extérieur agissant sur le systéme, ainsi que les différentes
fomctions .

sur le tube

{_FPI
e, ~._@’évacuation .~

Cadence de
production

Maintenance

" Chassis du poste de
contrdle

( Energie pneumatique

Partie commande

4-2 Définition des différentes fonctions :

Compléter le tableau ci-dessous

FPI Ejecter le "'switch" du plateau rotatif

FP2
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4-3 Analyse fonctionnelle :

Compléter ci-dessous, le diagramme F.A.S.T. correspondant a la fonction mettre le "switch” en
position sur le tube d’évacuation.

Selution
technologigue
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