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MISE EN SITUATION 
 
 

Le freinage de sécurité 
 
Le système d’assistance au freinage en régulant la pression de freinage permet 
d’éviter le blocage des roues, on parle de système d’anti-blocage ou A.B.S. 
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CALCULATEUR 
Infos tableau 
de bord 

Ordre de pilotage: freinage 

Ordre de pilotage: fin de freinage 

Pression modulée 

Disque de frein

CORPS 
A.B.S. 

Pressions de 
freinage 
à la pédale 

Info vitesse des 
roues 

Corps 
ABS 



 

  
 

La ligne de production des corps d’A.B.S. 
 
 
 

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
- La ligne de production a une transitique linéaire (les postes de montage sont 
situés en cascade le long d ’un convoyeur). 
- Le déplacement des pièces se fait sur des palettes porte-pièces. 
- La gestion du tri des pièces est assurée par un automate. 
 
En début et en fin du convoyeur  un ascenseur permet d ’alimenter la chaîne en 
palettes  (le retour se fait par un deuxième convoyeur sous le premier : le 
système est donc en boucle fermée).  
 
 
Un des postes de la ligne de production permet l’assemblage de valves sur le 
corps d’A.B.S. 
 
 

L’ étude portera sur un système élévateur implanté sur ce poste 
d’assemblage. 
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Poste d’assemblage  des valves 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Sur le poste étudié sont montées 2 valves de dimensions différentes  
sur 2 faces du corps :                
 
  -  le clapet avec purge manuelle  ……… A                                                                   

-  la valve de vidage    …………………………  B              
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CORPS D'A.B.S.

AAppeerrççuu  dd  ’’uunn  ppoossttee  dd''aasssseemmbbllaaggee  ddeess  vvaallvveess
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Objet de 
l'étude 
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Mise en situation sur le poste d’assemblage  
 
Schéma de principe 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

La palette  se positionne sous le poste 
de montage 

L’élévateur vient bloquer la pièce dans les 
butées fixes 

Elévateur Palette 

Pièce 

Butée fixe 

Poste de montage 



  
 

 

Aperçu de l’élévateur 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Elévateur complet 
Position basse 

Système de levée seul 
Position haute 



  
 

 

Aperçus des surfaces fonctionnelles associées aux éléments repérés. 
 

 

Canon 

Alimentation 
vérin 

Rampe 

Vérin Embase capteur ascenseur 

Détecteurs 

Fixation 

Fixation cavalier 

Passage doigt 
détecteur 

Liaison avec levier Colonne 

Fixation plan 
supérieur 

Fixation pion 
de centrage 

Fixation 
plateau 

Doigt de détection 

Remarque : Si deux surfaces fonctionnelles sont identiques, seule l’une des deux est repérée.

Coque inférieure Coque supérieure



 
 

 

20 2 Roulement 4202 A 

19 6 Roulement 634-2Z 

18 2 Axe chape 

17 2 Cavalier 

16 1 Support capteur ascenseur 

15 2 Axe levier 

14 1 Doigt de détection 

13 2 Rampe 

12 2 Levier 

11 2 Détecteur inductif 

10 2 Canon de guidage 

09 2 Chape 

08 2 Amortisseur 

07 2 Piston 

06 2 Colonne 

05 1 Coque supérieure 

04 2 Pion de positionnement 

03 1 Capteur ascenseur 

02 1 Coque inférieure 

01 2 Corps vérin 

Rep. Qté Désignation 

SYSTEME DE LEVEE 

 



 
 

 

Analyse fonctionnelle du système de levée. 
 
Graphe des relations avec le milieu environnant 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

FONCTIONS PRINCIPALES 

Fp1 Mettre et maintenir en position la palette sur le poste de 
montage 

Fp2 Echanger des données concernant la position de la  palette 
avec le calculateur. 

FONCTIONS CONTRAINTES 

Fc1 Etre fixé sur le châssis 

Fc2 Respecter les normes de sécurité 

Fc3 Assurer la maintenance du système 
 

 

ELEVATEUR

PALETTE

POSTE D’ 
ASSEMBLAGE 

AUTOMATE 

Fp2

PROTECTION
OPERATEUR 

MAINTENAN

Fp1



 
 

 

A partir du dossier technique, les classes d’équivalence sont : 
 
Ne prendre en compte que les pièces repérées sur le dessin d’ensemble  
 

A = { 1 ,02 , 03 , 10 , 11 , 13 , 16 , 17 } 
B = { 04 , 05 , 06 , 14 , 15 } 

C = { 07 , 08 , 09 } 

D = { 12 , 18 } 

E = {roulement 20} 

F = {roulement 19} 
 
Schéma cinématique du système de levée : 

 
 

Roulement 20 (E)

Roulement 19 (F) 
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Vérins de forte poussée

Force théorique pour une pression de



 
 

 

 

Vérins souples 9109



 
 

 

 

Vérins souples 9109



 
 

 

 
 

 

 

Vérins souples 9109



 
 

 

 
 

Vérins souples 

9109


