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Pendant cette période vous aurez, en plus de vos missions quotidiennes, & préparer votre
remplagant aux activités ci-apres:

= Conduire, régler et contrbler,

= Assurer la maintenance des p*’erﬁem niveaux, alerter les services compétents,
= Réaliser la liaison avec le service qualité,

s Communiguer avec les auires services,

Problématique N°1 : réception de travaux électriques

Suite au femp‘acer‘reﬁf du moteur asynchrone triphasé « ravanceur » sur la MAFCN
par une enireprise extérieurs, vous décidez de vous assurer des bonnes caractéristiques
électriques du moteur et de son couplage, du bon réglage des équipements et de la
bonne exécution des raccordements électriques du moteur avant une remise sous
tension des équipements.
Vous cz:rmaessez les données suivanies :
s Caractéristiquss élec rqdes du moteur :

= ﬁ“%‘s/@i)u‘v’ iz

= Pn=0,37 KW

= Nn=1435 trs.min-1

= in=1,12 A/ 0,64 A

= Cos ¢ = 0,70

= M asse =7,3kg
entation : 3 x 400 Volts + PE~ 50 Hz

L'alimentation de l'armoire MAFCN impligue un choix de

o
pour le moteur « ravanceur ». Quel doit étre ce couplage 7 Justifiez votre réponse.

TRIANGLE. La plaque signalétique indigue la tension supportée par un
(400V), Ia tension composée du réseau est égale a cetfe tension.

/2
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- Pour pouvoir vérifier le couplage du motsur en toute sécurité et don

o
W
ouvrir Ia plague a bornes, guel est le nom et Pidentification de Péquipement a

consigner 7 (Voir D.R. 2/10)

L’éguipement a consigner est QG1 (on peut accepter Q716) /1

§ : Vous étes titulaire d'un titre d’habilitation de niveau B1V, BR, quelles
sont les précautions a prendre avant de vérifier 'exécution des raccordements
gleciriques ?

Utiliser les équipements de protection individuel
Vérifier 'absence de tension a 'aide du V.A.T.

{2

Vous ouvrez la plague a bornes du moteur, précisez comment
doivent éire positionnées les barrettes (en les redessinant) afin d’obtenir le couplage
déterminé précédemment.

L1 L2 L3

N

Plague & bornes du moteur

/1

1. L'entreprise ayant remplacée le moteur « ravanceur» a agjusté le
réglage du relais thermique F14 sur 1,12 A. Ce réglage est-il judicieux ? Justifiez votre
réponse. Queiles seraient les conséquences d’un réglage de Fid pourl<ineti>
in?

Oui ce courant correspond a in.

« | < In: fe relais thermique se déclenchera assez rapidement
puisque [lintensité nominale absorbée par Jle moteur est
supérieure au réglage ;

- [ >In:le moteur ne sera pas protégé convenablement conire les
surcharges et pourra chauffer anormalement puisque le relais
thermigue pourraif ne pas se déclencher assez rapidement.

/4

Total page 3/9 : /8
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Problématique N°2 : production en mode dégradé

Alors que vous pilotez la MAFCN sur un cycle normal de production, elle s’arréte en cours
de cycie. Aprés avoir pris les précautions nécessaires a votre propre s
cbservez l'état de la machine :

e la chabotie semble étre en position haute,

e le vérin de réféerence n'est pas sorti,

¢ le vérin de serrage n'est pas sorti,

¢ les flasques latéraux ne sont pas avancés pour immsbi%%ser le reparion,

¢« Les vovanis du pupitre ne donnent aucune information particuliere susceptible de
VOUSs renseigner.

A l'aide des documents D.T. 6/12, D.T. 7/12 et D.R. 8/10, précisez &
guelie étape s’est arrété le cycle ? Justifiez votre réponse.

Le cycle s’est interrompu a "éfape 14.

La chabotte étant en posifion haute, Paction suivante est la sortie du
vérin de référence (éiape 15) or celui-ci n'est pas sorti. La transition
n’est pas franchie.

/2

Quel est ou quels sont les éléments susceptibles d'étre a Porigine
sz:éa,g dysfonctionnement ?

Pour franchir la fransition, il faut que la réceptivité « haut du reparfon
sous la téte de fa fendeuse» soit défectée. Le capteur peut éfre
défectueux. Une autre possibiiité serait un blocage anormal du vérin
éidvateur.

i1

. Pouvez-vous relancer immédiatement la production normale 7
Que ce soit OUl ou NON, précisez ce que vous envisagez de faire.

La production doit éitre arrétée afin d’établir un diagnostic. Si le
détecteur est mis en cause alors il faudra le remplacer ou fe régler a
nouveau ou le nettoyer. Dans ce cas la production ne pourra pas étre
relancée immédiatement.

{2

Totalpaged4/9: /5 %

MACHINE A FENDRE LES REPARTONS DSR. 4/¢




Code:07068 -PSP T B

* Pamélioration du vérin élévateur

Lors du cycle de fendage, la t&ie se.posilionne au bon. endroit puis une frappe
pneun aiqu est réalisdée sur un ciseau, leguel amorce la fente du reparion avant
Finjection d'air. En fonctionnement normal, vous constatez parfois une irréguiarité de
r

épaisseur des fendis, lesquels sont socurce de non qualité.

Aprés une observation approfondie, vous décelez que chacun de ces coups provogque un
iéger mouvement vertical de la tige du vérin « élévateur » {déplacement « d1 » identifié
sur le D.R, 9/10}. Ces déplacements conduisent 2 un léger décalage du reparton sous la
téie de la fendeuss.

Aprés analyse du probleme avec le service de la mainienance, vous estimez que les
convertisseurs oléopneumatiques ne suffisent pas a éliminer la compression de lair
comprimé lors de la frappe malgré la présence d’huile |

En exploitant lincompressibilité de l'huile, vous suggérez de fermer les circuits
« montée » ef « descente » du vérin élévateur lorsque le reparton est positionné et
immobilisé sous la téte de ia fendeuse.

. Précisez a quelle étape du GRAFCET doit intervenir e blocage de la
vateur (voir D.R. 8/10) :

Etape 15, aprés la sortie du vérin élévateur,

/1

. Voire suggestion étant retenue, complétez Ie schéma
géeﬁgﬁeﬁmaisgﬁs (page suivante) afin de le transmelire au service maintenance pour
modification (voir symboles pneumatiques D.R. 8/10).

(Complétez le schéma en page suivante) : {4

! ur le schéma ci-dessous complétez les numércs des deux sorties
automate (O xy.z) a raccorder au distributeur EV7 afin d’obtenir la montée de la chabotie
(EV7+) et sa descente (EV7-) {voir D.R. 3/10, D.R. 4/10, D.R. 7/10) .

Vérin V7
Sibvateur

Cenvarisseur

Convertisseor

Oidopgauniabiue
ésc&nm

! Total page 5/9 : /6 !
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Vérinv7 N
z V' !
elevateur :
\é nl |
I /\ |
_ | v - \/\ |
Convertisseur i ]
Oiéopneumatique = -]

montée i_ ‘

| I i
| S l 3

| ¥iT (

Huile | ;

I S _

\
vah§iijiva g
|
Rt
Distributeur EV7 /
g Convertissaur
ey | (a) Oiéopneumatigue
@ descente

Vous demandez au futur pilote de metire 3 jour le classeur technigue de a machine puis
d’'ajouter un document pour la compréhension de la chalne d’action et d’acquisition du
vérin élévateur. Ce document servira aux différents stagiaires accueillis dans 'entreprise.

. Complétez le schéma en faisant apparaitre le nom des éiéments

participants a la fonction Monter ou Descendre le plateau (voir D.R. 3/10, D.R. 4/10 et

D.T. 7112) :

Energies BB

Traiter les
informations

Dialoguer

processus 2
L) B
2= O
e =
habotte g3
(ou e 2
o &
oo+
e > =
Acquérir les informations Com
? geer b B
TopooT P = I

=

S20, S32

i - Total page 6/9 :
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Probiématique N°4 : remplacement d’un détecteur

Lors d'une opération de maintenance mecanique, le collégue vous informe que s
maiteau est tombé sur e détecteur de « présence dessus du reparton » sous la té
de la fendeuse. Le délecteur est déterioré par le choc.

D’'aprés les documents B.T. 7/12 et D.R. 5/10 ou D.R. 6/10, identifiez
§ entrée automate raccordee au détecteur puis précisez la nature de celui-ci ? Justifiez
fe choix retenu.

C’est {enfrée aufomate numéro [ 1 23.9 ;

C’est un détecteur phofoélectrigue de fype barrage.

D’aprés [P'environnement mécanique, les distances a détecter sont
importantes. Une barriére lumineuse constitue un bon choix dans la
détection du positionnement du haut du reparton sous la téfte de ia
fendeuse

/3

outes ies entrées automates sont alimentées sous une tension continue de 24 Volts.
Le détecteur & choisir dispose d'un raccordement par cable. Sa sortle passe a état
logigue « 1 » quand un le haut du reparton est détecté.

L’environnement mécanique du délecteur est particuliérement difficile : poussiére, chocs
mécaniques et vibrations.

, Aidez-vous de la documentation D.R. 10/10 afin de renseigner le
bon de commande ci-aprés .

Désignation Réf.

Détecteur g%@@i@éééﬁiﬁ{gi&e XUB2ZBPANLZ2R

/I La version métallique esf choisie pour sa robustesse I/ /2

Total page 7/9 : /5
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Problématique N°5 : analyse de la fonction « Fendage »

Le futur pilote que vous accompagnez souhaite éiabiir une formule permettant de calculer
rapidement la durée tolale d’'un cycle de fendage. Mais c’est surtout améliorer le temps de
cycle qui Pintéresse. Afin de laider dans cetle démarche, vous lui communiquez les
informations suivantes :

e le chronogramme d'un cycle de fente (voir D.T. 11/12),
¢ le nombre de fendis obienu est toujours pair,

. Calculez la durée tfotale minimale (Ditmin) d’'un cycle de fendage
opéra ions de fendage sont effectuées par la téte du vérin 7 Détaillez votre

lorsque
calouf,

76+ 9x(5+4)+30+20=207x10" s
Le calcul démarre directement avec le vérin porie téte.

Dmin = 207 1/10°™s  soit 20,7 s /1

Déterminez le nombre (F) d'opérations de fendage qui sera

nécessaire pour obtenir 14 fendis 7

F=13

,A 'aide du document D.T. 8/12, tracez en bleu sur {a page suivante

le cycle de dépiacement de la téte de la fendeuse pour obienir 14 fendis. Vous
indiguerez également Pordre des fendages sachant que le premier (F1) est déja
reporté.

(Complétez le schéma en page suivante)

/4

D'aprés le chronogramme (B.T. 11/12) d'un cycle de fente, sur

quei(s} parametre(s) est-il possible d’agir pour réduire le temps total du cycle de
fendage ?

Montée et descente du vérin élévateur — Avance et recul des flasques —
Mesure - Les autres paramétres semblent difficilement modifiables (ips
courts)

Deux paramétres au moins doivent étre identifiés par le candidat. /2

! Total page 8/9 : /8
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Départ de ia téte Derniére positicon de ia
de la fendause ' téte de ia fendeuse

LoN Sipusd

Par exemple : épaisseur du reparton = 84 mm

.
(Epaisseur souhaitée d'un fendis = 4,5 mm) §

Pour le ou E’un des paramétres énoncés en Q54, proposez une
se%aﬁs@n gui vise a réduire le durée totale d'un cycle de fendage.

Accélérer ia montée ef la §esseme du vérin élévateur.

CuU
Accélérer Pavance et le recul des flasques latéraux.

ouU
Mefire en place un systeme de mesure de I'épaisseur du reparton plus
rapide.
Si fune des solutions énconcées ci-dessus est proposée par le candidat, /2
alors if obtient les 2 points.

Total page 9/9 : /2
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