GENERALITES DE MAINTENANCE DU SYSTEME
Problématigue : les prises de couche de produits ne se font pas.

Dans le cadre d’une intervention de maintenance, il vous faut, d’une part, baliser la zone de
sécurité autour du systéme (voir DT 2/10 et DT 4/10), et d’autre part, couper les énergies.

1°) Donner en métres, les dimensions totales de la zone de sécurité minimale.

Longueur: 3+ (2x0,80)=4,60m

Largeur : 1,70+ (2 x 0,80) = 3,30 m 0.5

2°) Quelles sont les énergies utilisées (réseaux d’alimentation de Pencaisseuse), et leurs
valeurs d’aprés 'analyse descendante (voir DT 3/10) ?

- ENERGIE ELECTRIQUE : 240/400 V AC 3 phases

* circuit de puissance : 400 V 50 a 60 Hz, 4 kW

- ENERGIE PNEUMATIQUE :

* 6 bars ou 6 x 10° Pa (débit canstant 20 m*/h) 0.5

Le diagnostic faisant référence a ’aspiration des produits (venturi), nous allons vérifier les
conditions de maintenance préventive de celle-ci (voir DT 4/10 et DT 5/10)

3°) Quelle opération de maintenance préventive doit-on effectuer ?
Positionner le venturi en position soufflerie

Suivant quelle fréquence ? Quotidienne

0,5

4°) Quels sont les remédes a envisager pour un manqgue d’aspiration ?

- vérifier la présence d’air,

- purger le venturi en tournant la manette en position soufflerie,
- contrbler que I'un des tuyaux n’est pas plié,

- controler que le manomeétre est bien réglé,

- contréler que le capteur est en état,

- décaper les surfaces en contact des piéces 4 et 5 a I'aide d’un solvant. 0,5
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ANALYSE FONCTIONNELLE

Le diagnostic précédent nous conduit A travailler dans le 3°™ niveau de décomposition : A33 « DEPOSER
LES COUCHES EN CAISSE » (DT 3/10).

Compléter ci-dessous, les parametres de la fonction :

Prodt}its en ﬁn de ORIENTER Produits to::rnés |
translation horizontale de 90

»|  LES PRODUITS -

OUTIL ROTATIF
2,5

AUTOMATISME - GEMMA

1°) L’incident des ventouses inopérantes €tant signalé par I'afficheur de I’A.P.I., nous allons
utiliser le GEMMA (feuille DT 5/10) pour intervenir, sachant que nous étions en
production normale :

a) colorier sur la fenille suivante 4/8, la zone de procédures en défaillance
listant les actions a effectuer /
b) entourer les transitions s'y rapportant. 2

29} Cet incident correspondant & I’étape 4 du GRAFCET, citer les adresses "automate"
associées a cette étape du GRAFCET point de vue automate (TSX 37/10), et décrire
Ies fonctions correspondantes (DT 7/10 et DT 6/10).

adresses : % Q4.04 et % Q2.08

fonctions : Translation avant des ventouses et produits /
et Rotation de - 90° des ventouses et produits

3°) Réceptivité associée a Ja transition de Pétape 4 :
a) intitulé : Position anticipation avant

b) traduction dans le GRAFCET point de vae partie commande : /

S$28 + 526
1,5
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GAMME DE DEMONTAGE
Voir documents DT 9/10 et DT 10/10.

Aprés 1’étude des différents documents, le service de maintenance décide de résoudre le probléme
de fuite entre 4 et 5. Dans le cadre d’un démontage suivant le filogamme amorcé ci-dessous :

1°) compléter ce filogamme en précisant i la derniére étape 14, ’opération de remise en

état (voir DT 5/10). /

3,5

2°) préciser I'outillage pour les opérations des étapes 1/14, 7 et 9. /
0.5

ENCAISSEUSE OPTION OUTILLAGE
PRISE PRODUITS T

Etape 1/14 —P{ 12 CLE PLATE 10
2 o——P{ 11
3 —Pi17| x2

16-15-14-13-10-8-8-7-6-5-3-2-1

4 o——P 4 {un scus-ensemble)

5 @16 x 2
6 oe—P 15
7T ¢—Ppi14| x2 CLE POUR 6 PANS CREUX a=5
8 @——Pi13
g o—P 6 | X4 CLE PLATE 13
10 @—p»8-7-10
11 o—Pp» 2-1-3 | x4
12 ¢—P 9 | x4

13 ¢—P» 5

Etape 14/14 T'——b Décaper les surfaces en contact & l'aide
d’un solvant approprié
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CINEMATIQUE

Problématique : les positions limites de I’outil rotatif étant déréglées, on constate une difficulté a remplir
les caisses.

Le service maintenance met en cause le réglage angulaire.

D’ot la nécessité d’étudier le mouvement de la piéce 18 (voir DT 9/10, DT 6/10 et DT 10/10).

32 18 26b  26a

\

VA1 26a/02
Va1 18/01

1°) Quelle est la trajectoire du point Al appartenant a la piéce 18 par rapport 4 01 ?
(cocher ci-dessous la case correspondant & la bonne trajectoire)

Rectiligne Circulaire Quelconque /

Pour un bon fonctionnement de P’ outil rotatif, donner Ia valeur du déplacement de la 0,5
pitce 18, et tracer sur le schéma ci-dessus, la trajectoire précédente du point Al d’origine
en placant le point d’arrivée A2 :

90° (ou —~90°)

O 5
ot b}
2 ) On donne les COHIPOSCIHZLQS du vecteur vitesse VA1 18/0?"' V,41 26b/26/a + VA1 26a /02

*IW Vg 2667262l = 0,2 m/s
* Il Vag 26270211 (tangent a la trajectoire par rapport 8 O2) = 0,15 m/s

. >
Tracer sur le schéma ci-dessus le vecteur vitesse V,; 18/01 résultant des deux compesantes
données.

1

ey
39 Quelle est la valeur de ce vecteur V) 18/01, sachant que I'échelle utilisée sur ie schéma

ci-dessus est de 0,2 m/s Odem
5 cm soit 0,25 m/s /

0,5
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STATIQUE

Problématique : un bruit anormal et des vibrations exagérées sont constatés lors de chaque
mouvement du vérin 26.

Le service de maintenance met en cause une usure intempestive de 1’axe 25¢.
D’ol la nécessité d’étudier les efforts sur la piéce 18.

32 20 18 26b 26a 25¢

——>
1°) Le vérin exerce une force 11 4 26b /71811 = 200 N

>
L'action de B, B 33/ 18 est normale a sa surface de contact (on négligera le poids des piéces).

Rechercher et tracer en couleur sur le schéma ci-dessus Ia direction des forces en

o e , > 0,5
présence : A 26b/18 (donnée dans le tableau ci-dessous), B 33/18 et O4 20/18. ’

2°) Compléter ci-dessous le polygone des forces concernant I'équilibre de 1a piéce 18.

En déduire la valeur des forces sachant que
I'échelle utilisée est 1 cm = 50 N

e
04 20/18
. o
B33M8  \gansii=26cm. 130N /
A 280/18 NOi20M81l=3cm. 150 N 1

3°) Compléter le tableau ci-dessous en conclusion de I'étude graphique :

Pt d’application Direction Sens Intensité
A ZBbI?:S A Axe tige 26 b & 200N
B 331§ B | Butée 33 ~a 130 N /
Axe piéce 18 0.5
O1 20118 O1 (01, A) Pl 150 N 3
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RESISTANCE DES MATERIAUX

Problématique : L’usure intempestive de I"axe 25¢ constatée précédemment, conduit a étudier
cet axe (voir feuille DT 10/10).

25¢ 25a
TANYIVANN
ARz E’»
/7 j
AN X
B ==7

1°) A quelle sollicitation Paxe 25¢ est-il soumis ? (Cocher la (ou les) bonne(s) réponse(s))

~Traction . o D
- Compression . .. ........ ... D
v
- Cisaillement ... ... .. . . M /
0,5

2°) Colorier sur le dessin ci-dessus la (ou les) section(s) de I'axe 25¢, concernée(s) par cette
sollicitation.

3°) L'axe 25¢ en 8275 casse trop souvent (Re min = 275), certaines modifications sont &
apporter pour éviter ces détériorations.

Cocher la (ou les) bonne(s) réponse(s) permettant cette amélioration :
- Monterunaxepluslong . ... ... ...

- Augmenter le diameétre defaxe ........ ... ...

LI

- Supprimer les anneaux élastiques .. .. .. .........

- Choisir un autre matériau (si oui, lequel parmi ceux ci-dessous)

Matériaux Re min * Zamak 3 .. D
S185
5735 *SIBS D /
=D *ENAW2017. . [ 0,5
Zamak 3 250 7
510 #8355 ... X
Justifier le (ou les) choix précédent(s) :
Si 'on augmente le diamétre de I'axe, on augmente la section, donc on
diminue la contrainte.
Le matériau choisi a une résistance au cisaillement plus importante. 0,5
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