
CELLULE  D'ASSEMBLAGE  DE  ROULEMENTS

Etude du temps de cycle
la production quotidienne annoncée de 4 500 roulements à deux rangées de billes à contact oblique de la cellule d’assemblage.


Données générales:

( l’anneau de billes fabriqué par la machine à assembler les anneaux (M.A.A.) n’est déposé en A sur le tapis d’amenée que lorsque le poste de retournement est en position de préhension d’un anneau en B;


( à un instant donné, il y a eu au plus un anneau sur le tapis d’amenée (pas de stockage d’anneaux prévu);


Données techniques:


( voir ci-dessous le chronogramme incomplet des différentes opérations réalisées entre deux déposes d’anneau en A;

Actions 









Dépose d’un anneau en A



















Déplacement de l’anneau 1 de A vers B



















Préhension de l’anneau 1 en B



















Retournement de l’anneau 1 de B à L



















Dépose de l’anneau 1 en C



















Retour au poste de retournement en 









position de prise d’anneau en B



















Dépose de l’anneau suivant en A



















( la distance d = 1.5 m a été fixée pour des raisons d’encombrement et d’ergonomie autour du poste de travail;

( la vitesse moyenne de transfert du roulement entre A et B est v = 0.54 m/s;

( la vitesse angulaire moyenne du poste de retournement entre B et C (aller) ou entre C et B (retour) est ( = ( rd/s;

( le temps mis par la M.A.A. pour réaliser un anneau de billes est de 7 s;

( la production est continue (24h/24h), avec une organisation en 3 équipes de 8 h;

( l’entreprise tient compte, par rapport à la production théorique, d’un coefficient de pondération lié aux arrêts, égal à 0.75 s environ (exemples d’arrêts: production de bagues momentanément arrêtées, pannes diverses, repas des équipes...).
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