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CHRONOGRAMME DE LA CELLULE DE PRODUCTION EXISTANTE
Mode de fonctionnement F1 <Production Normale>

-

Puisage - Dosage

Transtert

Coulée

Retour vers four

—

82 -

< NOILOArNLQ 3SSIN
‘..._ﬁa

Poteyage
Farmeture
Injection

Refroidissement

Ouvaerture

{ Ejection

Y

Déchargemarnt presse inj.
Contrille

Trempage

Chargemert presse dec.
Déchargement presse dec.

Retour r1zce presse inj.

Découpe

0

[ | | l ! |

10 20 30 40 50 6J 70
temps ( UT unité de temps)

L OlNV juswinoop

SASINY



AMESYS

1. Four de maintien a dosage

document AUTO 2

CELLULE DE PRODUCTION ENVISAGEE

automatique par pression d'air<"as

2. Presse d'injection ..................

3. Convoyeur d'évacuation ........ aJe o8

4. Presse de découpe
5. Bac de déchets (S.A) ...........
6. Bac de refroidissement

seaw
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7. Postedecontrole ...

8. Robot ...
9. Partie commande .

STRUCTURE & TACHES REALISEES

MOE
Partie Commande ‘-‘I'" Four de maintien 3 dosage automatique L
ardre p| Coulée: La quantité désirée d'alliage est transvasée
l:':_wdunner i "debut de tache" | directement dans le conteneur de la presse
différentes taches mpte-rendu __{ d'injection.
realisées par le "fin de tAche" -
systeme ~*! Presse d'injection L
CRiriE Poteyage: Le bras de poteyage réalise son cycle.
*début de ticha" > Fermeture: La fermeture du moule s'opére.
g Compte-rendus Injection: Les différentes phases s'enchainent.
“fin de tAche" Refroidissement: Attente,
Ouverture: L'ouverture du moule s'opére.
Ejection: Le cycle d'&jection a lieu en coordination
avec le robot (Tache: Déchargement presse
d'injection, sous-tache: Extraction).
~* Robot et Périphériques (poste de controle, bac de al
refroidissement, convoyeur d'évacuation)
et Déchargement presse d'injection: Coordonnée
"dgbul de Bafe" ™ avec I'éjection de la grappe.
comple-randus Contréle: Présentation de la grappe au poste de
"fin de tacha" contrle pour s'assurer de son intégralité.
Trempage: Dans bac pour refroidissement.
Chargement presse de découpe:
Déchargement presse de découpe: Avec dépose
des piéces sur le convoyeur d'évacuation.
Retour face presse d'injection:
s i Presse de découpe -
e : MOS
"debut de tache” Découpe: Le systéme d'alimentation est séparé des

compte-rendus

“fin de tache"

pieces produites (grappe de 4 pidcas).
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CHRONOGRAMME DE LA CELLULE DE PRODUCTION ENVISAGEE
Mode de fanctionnement F1 <Production Normale>
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