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	1
	Analyse des temps

	
	
	Durée conseillée : 40 min


Le service maintenance est chargé d’optimiser le fonctionnement de la navette. Il doit pour cela étudier les temps de déplacement des galettes entre la presse et les 4 séchoirs.

Les figures ci-dessous représentent les 4 déplacements suivants les axes X, Y et Z de la galette depuis la presse jusqu'à chacun des 4 séchoirs.
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La durée des différentes translations sont :
	Temps de translation suivant l’axe X
	tx
	17 secondes

	Temps de translation suivant l’axe Y
	ty 
	18 secondes

	Temps de translation suivant l’axe Z
	tz
	13 secondes


Pour le chargement du séchoir S1 le temps de translation en X dure 2 fois tx.
	Q1-1
	Documents à consulter : DT1
	Répondre sur : DR1

	
	
	Durée conseillée : 25 min

	· Compléter les tableaux des temps de transport de la galette vers les séchoirs (S1, S2, S3 et S4).
Nota : Pour le retour seuls les déplacements selon X et Z seront comptabilisés




Les séchoirs ont une contenance de 4 galettes de 50 kilos.
L’entreprise fonctionne 7 heures par jour en période creuse.

	Q1-2
	Documents à consulter : PR1
	Répondre sur : feuille de copie

	
	
	Durée conseillée : 15 min

	· Calculer le temps total de chargement des 4 séchoirs.
· Vérifier la capacité à assurer la production journalière. Conclure.


	2
	Optimisation du mode manuel de la commande navette

	
	
	Durée conseillée : 70 min


Dans certain cas, pour alimenter les séchoirs en galettes, l’opérateur doit gérer en mode manuel les différents déplacements de la navette depuis le tapis stockage au niveau  N0 , vers les différents séchoirs.
Actuellement il agit à partir du pupitre à l’aide des boutons poussoirs correspondant à chacun des mouvements.

En mode manuel, pour des raisons de sécurité, les mouvements horizontaux sont effectués avant les mouvements verticaux.

	Q2-1
	Documents à consulter : DT1
	Répondre sur : DR1

	
	
	Durée conseillée : 20 min

	· Compléter le tableau décrivant les opérations nécessaires à l’acheminement de la galette vers les séchoirs (S1, S2, S3 et S4).
Nota : Le déplacement de la galette depuis la « position stock » vers la navette est réalisé en commandant MR30+ puis MR40+.


Le service maintenance réalise la gestion semi automatique.

Les temps vont ainsi être optimisés et la tâche de l’opérateur allégée.
	Q2-2
	Documents à consulter : DT1
	Répondre sur : DR2

	
	
	Durée conseillée : 10 min

	· Compléter le tableau avec les mouvements réalisables simultanément.


L’opérateur choisit les séchoirs de destination en tournant une roue codeuse BCD déjà installée sur le pupitre. Elle est câblée sur les entrées %I1.17, %I1.18, %I1.19.

Les positions 1, 2, 3 et 4 de la roue correspondent aux séchoirs 1, 2, 3 et 4.

	Q2-3
	Documents à consulter : DT1, DT7
	Répondre sur : DR2

	
	
	Durée conseillée : 10 min

	· Indiquer les états logiques des bits B0, B1 et B2 codant les positions 1, 2, 3 et 4 de la roue. 
· Etablir les équations logiques de S1, S2, S3 et S4.




Les trajets vers les séchoirs sont décrits à l’aide de plusieurs Grafcets hiérarchisés.

	Q2-4
	Documents à consulter : DT1
	Répondre sur : DR3

	
	
	Durée conseillée : 10 min

	· Compléter les transitions du Grafcet GGN de sélections des quatre possibilités.


	Q2-5
	Documents à consulter : DT1.
	Répondre sur : DR3

	
	
	Durée conseillée : 20 min

	· Compléter les Grafcets GS1 et GS4 en optimisant les déplacements (voir question 2-2).


	3
	Amélioration de l’installation pneumatique de transfert des sacs

	
	
	Durée conseillée : 30 min
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	Les convoyeurs aériens assurent l’acheminement des sacs de linge sale par gravitation au poste de dépotage situé à l’aplomb de la trémie du tunnel de lavage.

A cet endroit les sacs :

· sont immobilisés,

· ouverts pour libérer le linge sale, 

· puis laissés libres pour repartir dans le rail incliné.

On observe que certains sacs ne quittent pas ou quittent le poste trop lentement.
Le service maintenance décide d’installer un vérin pour lancer les sacs vides et ainsi remettre en circulation les sacs avec une vitesse de 0,2m.s-1.


Le service maintenance possède en stock le vérin PST-040-A-1-F-X-0400-DM.
	Q3-1
	Documents à consulter : DT2
	Répondre sur : DR4

	
	
	Durée conseillée : 10 min

	· Compléter le schéma pneumatique avec le distributeur et le vérin.


Le distributeur alimente le vérin avec un débit maximum de 100 l.min-1
	On propose la formule :
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	avec :
	V en dm.s-1
Q en l.min-1
Surface alésage S en dm²


	Q3-2
	Documents à consulter : DT2
	Répondre sur : feuille de copie

	
	
	Durée conseillée : 10 min

	· Calculer la vitesse théorique de sortie du vérin.


Le vérin ayant une vitesse trop élevée, le service maintenance a décidé de mettre en place un réducteur de débit unidirectionnel.
	Q3-3
	
	Répondre sur : DR 4

	
	
	Durée conseillée : 5 min

	· Compléter le schéma pneumatique avec le RDU.


Après la remise en pression de l’installation pneumatique, on a déjà recensé un grand nombre d’incidents matériels dus à des retours brutaux des actionneurs.
	Q3-4
	
	Répondre sur : DR 4

	
	
	Durée conseillée : 5 min

	· Repérer sur le schéma pneumatique, en l’entourant et en le nommant, le composant permettant le démarrage progressif de l’installation.


	4
	Amélioration du fonctionnement de la presse

	
	
	Durée conseillée : 30 min


La surchauffe de l’huile entraîne des arrêts intempestifs du groupe hydraulique qui pénalise la disponibilité de la presse.

On se propose d’analyser le système pour réaliser les modifications nécessaires.

	Q4-1
	Documents à consulter : DT3
	Répondre sur : feuille de copie

	
	
	Durée conseillée : 5 min

	· Indiquer le nom et la fonction de 10P1 ,10Z1, 11V1, 12V1, 10V3


La pompe BOSCH A10VS0 est à cylindrée variable à pistons axiaux à plateau incliné.

	Q4-2
	Documents à consulter : DT6
	Répondre sur : feuille de copie

	
	
	Durée conseillée : 5 min

	· Expliquer quel avantage présente cette pompe pour notre utilisation.




Le groupe hydraulique est composé :
· D’une pompe A10VSO axiale à plateau avec étrangleur proportionnel

· D’un capteur de pression analogique en sortie de pompe.

· D’une carte de commande Rexroth VT 5041.
Les différents types de linge imposent les 3 pressions : 27, 37 et 58 bars.
La tension de commande de l’étrangleur entraîne l’inclinaison du plateau et l’augmentation de la pression. L’inclinaison du plateau est une fonction affine de la tension de commande.
	Tension
	Inclinaison du plateau (en % de la plage totale)
	pression

	0V
	0%
	20 bars

	10V
	100%
	320 bars


Une première solution consiste à faire une commande en boucle ouverte de la pompe.
	Q4-3
	
	Répondre sur : feuille de copie

	
	
	Durée conseillée : 10 min

	· Calculer les trois tensions de commande U1, U2 et U3 nécessaires à l’obtention des trois pressions.


Le capteur de pression associé à la carte de commande permet d’envisager une commande en boucle fermée suivant le schéma bloc ci-dessous.
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La tension de commande Uc est comparée à la tension du capteur de pression.
Cette valeur est adaptée par un correcteur PID, amplifiée avant de commander l’étrangleur proportionnel. Cela entraîne l’inclinaison (() du plateau de la pompe qui fournie ainsi la pression demandée.

	Q4-4
	Documents à consulter : DT6
	Répondre sur : DR5

	
	
	Durée conseillée : 10 min

	· Compléter le tableau par :
· les grandeurs physiques repérées 1, 2, 3 et 4

· les composants repérés a, b, c, d, e et f.




	5
	Amélioration de l’installation pneumatique de transfert des sacs

	
	
	Durée conseillée : 50 min


Actuellement, deux arrêts d’urgence (AU1 pupitre, AU2 grille) permettent de mettre le secteur navette hors énergie afin de permettre le ramassage du linge tombé ou d’intervenir sur les différents éléments du système. L’accès est donc possible pendant les déplacements de la navette et expose les techniciens et opérateurs à un risque de collision ou d’écrasement.

Cela pourrait entrainer des lésions graves bien que la durée d’exposition soit courte.

Le service maintenance a pour mission de sécuriser la zone. 

Afin de mutualiser les composants, le choix du module de sécurité sera de marque PILZ.

La zone est équipée d’une seule porte (P1) dont l’interrupteur de sécurité (AUP1) n’est pas pris en compte par le module PILZ. On souhaite sécuriser tous les accès à la zone dangereuse.

	Q5-1
	Documents à consulter : PR2
	Répondre sur : DR6
Durée conseillée : 10 min

	· Hachurer la zone qui présente un risque de collision ou d’écrasement.
· Dessiner les portes de sécurité interdisant l’accès à cette zone.


Après arrêt d’urgence, un voyant bleu sur le pupitre s’allume. Le réarmement est manuel, il est assuré par un bouton poussoir. Le voyant s’éteint lorsque le système est réarmé.
	Q5-2
	Documents à consulter : DT4
	Répondre sur : DR6
Durée conseillée : 15 min

	· Représenter sur le schéma de câblage du module de sécurité PNOZ X1 : les différents arrêts d’urgence liés aux portes, le contact et le voyant associés au réarmement.


Le déplacement vertical de la navette est réalisé par le moteur MR2 qui entraine la chaîne.

Lorsque la chaîne casse, la navette tombe mais la chute n’est pas détectée. Cette défaillance a des conséquences très pénalisantes en termes de disponibilité et de coût.

On demande au service maintenance de mettre en place un capteur. 
L’information « chaîne cassée ».est détectée par un interrupteur « classic » XC2J dont le levier passe dans l’un des maillons de la chaîne.
	Q5-3
	Documents à consulter : DT5
	Répondre sur : feuille de copie
 Durée conseillée : 10 min

	· Proposer un ensemble corps à contact + tête + levier.


La détection sera réalisée par un interrupteur de position de la gamme Classic Télémeca 32500, le capteur de sécurité casse-chaîne sera branché sur l’entrée i1.8.
	Q5-4
	Documents à consulter : DT5
	Répondre sur : DR7
Durée conseillée : 5 min

	· Schématiser le levier dans les deux cas de figure proposés

	Q5-5
	Documents à consulter : DT7
	Répondre sur : DR7
Durée conseillée : 10 min

	· Compléter le schéma de câblage du détecteur.



Analyse et conception des solutions possibles


 d’automatisation d’un moyen de production


(Sous-épreuve E 51)
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