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Présentation du produit

Interrupteur pour volet roulant

Gamme Alvais

Schneider

e} Electric

Depuis le 02 avril 2007, la marque Alombard est devenue Schneider Electric. %

La marque Alombard est le spécialiste de I'appareillage et des systemes d'installation ultra
terminal (prises de courant, interrupteurs, boites d'encastrement, appareillage de diffusion
musicale...)

Elle propose également des coffrets, appareillages et cheminements pour les installations Voix
Données Images (VDI).

Histoire

Alombard a été créée en Région Parisienne en 1929 par André Lombard, ingénieur mécanicien
de la société Automobiles Lombard dont I'activité principale était la fabrication d'automobiles a
vocation sportive.

En 1935, pour financer cette activité, la société se diversifie et fabrique de I'appareillage
téléphonique.

Pendant la guerre, en 1942, la société s'installe en zone libre sur le site actuel & St Pryvé Saint
Mesmin, prés d'Orléans (45). A cette époque, Alombard fabrique également du petit
appareillage électrique, notamment des coupe-circuits a broches.

En 1992, Alombard rejoint LK, leader de I'appareillage électrique, filiale du groupe danois NKT.
En 1995, le rapprochement de NKT et AHLSTROM (groupe finlandais) conduit & la création du
groupe LEXEL, racheté en 1999 par Schneider Electric.
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Les lignes d'assemblage d'interrupteurs n°1 et n°2 de
Schneider Electric seront les supports de notre étude

Analyse fonctionnelle des lignes d'assemblage et d’emballage d’interrupteurs :

Intervention  Energie Energie Energi_e
Opérateur  Electrique Hydrauligue Pneumatique

l

Support
vue de
dessous

Griffes

Interrupteur assemblé

ASSEMBLER =

% Boutons DES Remérgue :

Le capot est découpé
# pour la compréhension

Bouton Simpld INTERRUPTEURS | 1n16s
# —

Capot de

ﬁ A-O : Ligne d’assemblage et
Protecti emballage d’interrupteur
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Descriptif des lignes d’assemblage et d’emballage d’'interrupteurs Alvais et Alcyon :

Module 1

Ligne n°1 automatique

Module 2

Module 3

2

3

7

10

etour des palettes vides

Rebuts

Supports Griffes Vis Ressorts Y Boutons || Facades
boutons
Zone de circulation
Supports Griffes Vis Ressorts th Boutons | | Facades
boutons

Capots

Zone de produits finis en
cartons sur palettes pour
expédition ligne Alvais

Zone de produits finis en
cartons sur palettes pour
expédition ligne Alcyon

Rebuts

/

13 14 15

5 9 10 12
Module 1 Module 2 Module 3
Lighe n°2 semi-automatique Modu
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Module 1 poste 1
Chargement des
supports

} Module 1 poste 2
J Chargement des
griffes

s Module 1 poste 4
=% 2. Chargement des
ressorts

Module 1 poste 3
Contr6le présence
griffes et mise en

place des vis
_—
Poste5 : Poste Tampon & contrble visuel

Chargement bouton simple
% boutons

< ou @
\_-—- l Module 2 poste 7
Module 2 poste 6 J _ Chargement

Module 2 poste 8
Chargement facades

Module 3 poste 9 ‘/M Module 3 poste 11

Ale & i odule 3 poste 10
Controle électrique | — Marquagpt)a o ear __—* Chargement capot

Module 3 poste 12
Poste 13 Déchargement et évacuation

Poste 14 «| Poste de retournement « des rebuts
Poste de filmage

et ensachage | ™[ poste 15: poste manuel de
mise en boite et palettisation.
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POSTE 2

Unité de
trangation
horizontale

Butée de fin de )
course verticale i
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Vérin horizontal
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Butées de fin de
course horizontales
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Module de B
préhension

Butée de fin de
course verticale

Extrémité du bac vibreur
Alimentation griffe

Unité de
trandation
verticale Convoyeur interrupteurs
Z
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Sous-ensemble porte pince

] ﬂ:&‘? échelle 1:1
3

25

:ﬂ\ A-A
- ECHELLE 2 : 3 =
2
'% 11 20 14
\
N

=
)

REMARQUE:

L'alimentation des deux
pinces (38) n'est pas représente,
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Porte pince droit repéré a Porte pince droit repéré b
Nomenclature partielle du sous-ensemble « module de préhension »
46 1 | Support pinceinférieure
45 1 | Support pince supérieure
43 8 |VisCHCM2-8 Repérés 43aet 43 b
41 4 |Mors Repérés4laet 41 b
38 2 | Pince Festo H8 G6A Repérés 38aet 38 b
37 2 | Support centreur Repérés 37aet 37 b
@ 36 2 | Centreur Repérés 36a et 36 b
= 31 6 | Anneau élastique pour arbref 8x 0,9 Repérés3laet 31b
________ | ll / @ 30 2 |Axef 8, longueur = 18 Repérés 30aet 30 b
r ﬁ - :B) o 28 1 | Support supérieur
! ! ' A 27 1 | Support inférieur
rﬂ\ — T -1 ——@ 26 2 |Levier Repérés 26aet 26 b
: ) ' 22 1 |Gaet9C 16-03
| . G- 2 @ ' 21 1 |Ecrou HM6
‘ ! | Y | - 20 1 |Axef 8, longueur = 24
. , ' 19 1 | Poussoir
i ; =7_['_‘7 14 1 |Axef 8, longueur = 52
I 13 4 |VisCHCM5-20
| / s E;j 3le S0a 12 1 | Cowerde
- ! F embout tige vérin horizontal 11 8 |VisCHCM5-25
- AL J 10 2 |VisCHCM 6-40
9 1 |Boitier
7 1 | Support
3 1 |Equerre MS3
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CYCLE DE CHARGEMENT DES GRIFFES

Etat initial

Dans cet état les pinces

Départcycle o4t guvertes

Descendre module de

préhension

vérin vertical "rentré" et vérin horizontal "sorti "
et pinces "ouvertes"

Serrer pinces

pinces "fermées"

Monter module de préhension

|

vérin vertical "sorti" et vérin horizontal « sorti »
et pinces "fermées"
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vérin vertical "sorti" et vérin horizontal "rentré"

Le déplacement du galet sur la came

entrainé par le vérin provoque la rotation
de la pince au cours de cette étape.
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vérin vertical "rentré" et vérin horizontal "rentra"

Déserrer pinces

pinces ouvertes

DT 9/9

Monter module de préhension

vérin vertical "sorti" et vérin horizontal "rentré"

et pinces "ouvertes"
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