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graphique a condition qu’elles soient autonomes et qu’il ne soit pas fait usage d’imprimante.
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PRESENTATION GENERALE DE LA CHAINE DE
CONDITIONNEMENT DE PARFUM

L’entreprise conditionne différents parfums dans 10 types de flacons différents sur leur chaine
automatisée de conditionnement de parfum. Le changement de type de flacon se fait une

deux fois par semaine.
Elle conditionne 22000 & 24000 flacons par Jour sur cette chaine en 2 €quipes (2 postes de 8

heures)

1) Présentation d’un produit :

Flacon

Valve (pope)
2) présentation de la chaine de conditionnement :

Dépalétisation

¢

Chargement des
Flacons sur godets

<f

Impression sur flacon

<ﬁ

Remplissage flacon

<ﬁ

Dépose valve et
capuchon

= =

mise en boite

Impression sur étui

- =

mise sous cellophane

=

conditionnement

opération manuelle

DP1

Dossier présentation U42
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19 1 Ressort
18 1 | Axe épaulé
17 1 |Vérin
16 1 |Téte de sertissage
15 6 |Galet avec guidage axial
14 2 | Coussinet autolubrifiant Collé
13 1 |Ensemble Porte Téte de sertissage
12 1 |Ressort
11 1 |Coulisseau moulé
10 1 |Tirant hexagonal
9 2 |Ecrou Hm M10
8 2 |Rotule male DIN648 Série K Acier/bronze
7 1 |Renvoi
6 1 |Axe
5 1 |Biellette
4 2 {Roulement 24 NEA
3 1 {Excentrique
2 1 |[Roulement 90BC02
1 1 [Bati
Rep | Nbre | Désignation Matiére Observations
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ETUDE DE L’IMPRESSION

L’impression s’effectue avec une téte d’impression fixe. Le produit se déplagant devant cette

téte. Un détecteur de produit déclenche (avec une temporisation) le début du message a imprimer.

L’imprimante comprend :
- latéte d’impression.
- L’armoire.
- Le terminal de poche.
- Le détecteur de produt.

La téte d’impression est un petit ensemble
rectangulaire en inox. Elle fonctionne sous tous
les angles et posséde son systéme de fixation
intégral. Elle est montée prés de la surface
d’impression et alimentée a partir de ’armoire au
moyen d’un conduit blindé souple.

L’armoire en inox se divise en deux
compartiments : le compartiment supérieur
contient le systétme électronique et le
compartiment inférieur, le systtme d’encre. Un
tableau de commande est situé sur le dessus de
I’armoire.

Le détecteur de produit est monté sur la ligne et
détecte tout ce qui s’approche de la téte
d’impression. Il existe trois types de détecteurs.
Les deux premiers types dépendent des faisceaux
infra-rouges et le troisiéme dépend de la
détection du métal.

Le terminal de poche est utilisé pour controler les
informations et entrer des  messages
d’impression. Il tient dans la main lors de son
utilisation et se range a lintérieur du
compartiment d’encre en cas contraire.

DTA4




Le principe d’impression par matrice 5*7 :

Sens de déplacement du produit

A

Chaque caractére imprimé est constitué par oc00® Positions
des points répartis dans une « matrice » :\gi%\)é}{ non
, . . s ii\j ( Pl i tilisée
composée de lignes verticales dp points 000 C utilisées
(balayages) controlés électroniquement ®O0CCC.
dans la téte d’impression. Les balayages OO0
, - & eoooe,
sont espacés par le déplacement de la . " Point
surface d’impression sous la téte. \ " imprimé
Balayage controlé
électroniquement
Le principe de balayage pour une imprimante laser :
L’imprimante dispose d’un jeu de sept lasers
permettant de graver la matiere en sept points Yoooo
formant la colonne de la matrice. L#
Pour un caractere, la téte d'1m'pressmn grave cing nooo
colonnes au rythme de I’avancée du produit.
> al
. . oo a
Sens de déolacement du produit
Le principe de balayage pour une imprimante a jet d’encre.
L’encre arrive sous pression dans le corps du pistolet et
apparait a partir d’une buse sous la forme d’un jet trés fin. fEAzArE comeon
. A a . . . st
Une tige a quartz entraine, par sa vibration ultrasonique, #

une division du jet en plusieurs gouttes.

Les gouttes d’encre choisies pour le caractére sont
chargées électrostatiquement en fonction de la position du
point d’impression.

Sept gouttes passent entre deux plaques déflectrices a
hautes tensions, sont déviées en fonction de leur charge
électrostatique et forment une colonne de 7 points. Sept
autres gouttes assureront le balayage de la colonne
suivante.

Pour un caractére, la téte d’impression crée cing colonnes
au rythme de I'avancée du produit.

Les gouttes déviées sont utilisées pour I'impression.
Celles qui ne le sont pas passent dans la gouttiere et sont
renvoyées au réservoir d’encre.

{3
(™

*s e

w
4

charge

«

\\ Plague
ubflecince

..
S Electrode ce
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SPECIFICATIONS DE L'IMPRIMANTE

Téte d’impression
Nombre de tétes d"impression :

Dimensions :

Taille de la buse :
Espacement a pa;tir de la

surface d'impression :

Profondeur d’impression
Plaques déflectrices de la téte

d’impression :

Conduit
Longueur :

Armoire
Finition standard :

Dimensions :
(pied inclus)

Tableau de commande :

Entrée des données
Interface :

Débit :

Systéeme de gestion d’encre
Capacité de réservoir d'encre :

Capacité de la cartouche d’encre :

Capacité de la cartouche de make-up :

Une {(Solo 5) ou deux (Solo 5/5)

largeur : 48 4mm.
profondeur : 50,5mm.
hauteur : 220mm.
poids : lkg.

60 ou 75 microns.

optimum 12 +/- 4mm,
maximum 25 mun.

“croix” ou “paralléle”.

4 metres.

INoXx.

hauteur : 1056 mm.

largeur : 722 mm.

profondeur : 649 mm.

poids : 54 kg (Solo 5)
85 kg (Solo 5/5)

bouton & membrane.

Série ASCIH, RS232 ou Codenet
20 mA.

75-19200 Bauds logiciel configurable.

1,8 litres.
650 ml. (mesurée automatiquement)

650 ml. (mesurée automatiquement)
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Capacité de liquide de ringage :

Controdle de viscosité de l'encre :

Controle de purge de I'encre :

Environnement :
Fourchette de température :
Humidité :

Etanchéité a 1’'eau

et a la poussiére :

Alimentation électrique :

Généralités

Détecteur de produit :

Entrée encodeur d’arbre :

Puissance de I'encodeur:

Connecteur de balise d’alarme
(option) :

Connecteur de balise d’alarme
auxiliaire (option) :

Connecteur d’acces utilisateur
(option) :

Connecteur auxiliaire pour
machine :

Installation de liaison :

Pompe de pressurisation
(téte d’impression) :

350 ml.
Viscosimetre automatique.

Marche/arrét automatique.

5°C-40°C.
10 - 90 % RH (sans condensation).

IP65

90 - 132 V/180-264 V 50/60 Hz phase
simple (sélection par bouton dans
Vimprimante 370 VA).

12 V 100 mA pour le détecteur
photoélectrique ou le détecteur de
proximité.

Collecteur ouvert ou encodeur TTL.

+5Voul2Vvia conneéteur 5
broches AXR.

7 broches Trident.
12 broches Trident.
15 broches “D”.

5 broches AXR.
5 broches AXR.

Alimentation interne ou externe.
Alimentation externe maximale vers
l'armoire : 1 bar '

D17 ]




Marquage ‘ nght]et Matl"l)( |
Lem a r.q u a ge

laser matriciel

EREMNSANROIRRUF IS ISR GNENS GO t(!‘...t

' Lightiet Mat X

~jusqu’§ 5 iignes
de marquage de 0, 7
a15mm de hauteur

date, iogos, heure,
compteurs évoluant

AakNmsbbEbBIEELEY
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_Lightjet Matrix
Un marquage ajustable

Gréce aux nombreuses possibilités de réglage disponibles, Lightjet Matrix vous
permet de choisir le contraste et Ia finesse de votre marquage.

* 3 choix de téléobjectifs pour obtenir
toujours le contraste désiré en
jouant sur la hauteur de balayage
a6mm,3,3210mm,S512
15mm) et la puissance du faisceau
laser (diamétre faisceau 150 i
460m).

* Jusqu’a 5 lignes de marquage de
0,7 a 15 mm de hauteur.

* Plusieurs fontes disponibles.

* Impression de messages variables
(texte, date, logos, heure, compteurs
évoluant automatiquement).

Facile 2 installer et simple 2 utiliser,
Lightjet Matrix minimise les cofits d’intégration

* Intégration facile sur la ligne de pro-
duction grice au bras articulé avec
6 articulations, pouvant s’allonger
jusqu'a 1,6 m.

* Faible encombrement de la téte:
140 mm (H) x 118 mm (L) x
205 mm(P).

_Lightjet Matrix
Un marquage sans souci

sur vos lignes de production.

* Distance possible de 125 4 225 mm
entre la téte et I'objet 2 marquer.

* Tolérance de == 3 mm: marquage
impeccable méme si la surface 2
marquer n’est pas parfaitement
plane, ou si le convoyeur tremble
un peu.

* Interface utilisateur conviviale,
grand écran rétro-€éclairé.

* Affichage WYSIWYG, menus dérou-
lants.

Lightjet Matrix, c’est I'assurance

* Aucun consommable, cofit dexploi-
tation réduit, pas de manipulations,
protection de 'environnement,

* Maintenance réduite 4 un simple
contréle du niveau d’eau et au
nettoyage de la grille du systéme de
refroidissement une fois 'an.

. _DT9 ]
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Le test de viscosite commence lorsquse |"electrovonne se ferme et que la bille redescend.

La fonction FS1 genere une rampe de tension qui debute lorsque lorsque I“electrovanne se ferme et qui stoppe lorsque la bille arrive en bas.

L’equation da lo rampe est SGL_ RAMPE = 8,1 . t (t en seconde et V en volts).

Elle debute a ia valeur BV,

Elle paut prendre la valeur maximum de 12V. (ce qui correspond a une mesure de temps
moximum de 120 s).

Exemple de mesure: la bille met 858 pour descendre, ia rampe atteindra la vaieur de 8,5V et
restera a cette valeur jusqu’a la mesure de viscosite suivante.

T*12V
e T CH:A
N 2
Depart sy s 0T s seoen
de 1a bille , = s
GENERATION : LM193H
RAMPE R ‘
Arrives . cns
de la bille i.8
- - o
il -2V s TRT e oo e
' T+
G - ek _ms) - LM193H
a
P X
LN
m
CiZA
2
TED D °1 r ——n
IVEY S T
”w LM193H
pns Fonctionnement du comparateur:

Le circuit LM193H est olimente entre @V et +12V
Si la tension V+ est superieure o la tension V— alors SGL_ COMPARAISON = +12V

Si la tension V+ est inferieure o la tension V- alors SGL_ COMPARAISON = @V Title TESTEUR DE VISCOSITE DE L"ENCRE
Size Number Rev
A 4 SECTION BTS ATI
Date Drawn by
Filename EDUCATION NATIONALE | Sheet of

D

|

| DTI10



tic in that the input common-mode voltage range includes
ground, even though operated from a single power supply
volitage.

Application areas include limit comparators, simple analog
to digital converters; puise, squarawave and time dslay gen-
erators; wide range VCO; MOS clock timers; multivibrators
and high voltage digital logic gates. The LM193 series was
designed to directly interface with TTL and CMOS. When
operated from both plus and minus power supplies, the
LM193 series will directly interface with MOS logic where
their low power drain is a distinct advantage over standard
comparators.

Advantages
® High precision comparators
B Reduced Vpg drift over temperature

R s January 1995
NNat:onal Semiconductor
Low Power Low Offset Voltage Dual Comparators
General Description
The LM193 series consists of two independent precision B Eliminates need for dual supplies
voltage comparators with an offset voitage specification as B Allows sansing near ground
low as 2.0 mV max for two comparators which were de- m Compatible with all forms of legic
signed specifically to operate from a single power supply @ Power drain suitable for battery operation
over a wide range of voltages. Operation from split power
supplies is also possible and the low power supply currant
drain is independent of the magnitude of the power supply fmtus:;:s;
voltage. These comparators also have a unique characteris- Voltage range 2.0V 1o 36V

single or dual supplies +1.0V to + 1BV
® Very low supply current drain (0.4 mA) — independent
of supply voltage

= Low input biasing current 25 nA
® Low input offset current 15 nA
and maximum offset voitage 3 mv

= input common-mode volitage range includes ground
m Difterentiat input voltage range equal to the power sup-
ply voltage
® Low output saturation voltage, 250 mV at 4 mA
® Output voltage compatible with TTL, DTL, ECL,
MOS and CMOS logic systems

Schematic and Connection Diagrams

Metal Can Package Dual-In-Line Package
s
wmnatf L1 b,
WYERTING NPT A —' L— HWTL
wOuIeVERTING ), * C s o
YT A
L U
a anp 2 U eut s
4 [
hy - e vew Torvan TL/H/ST08-1
= 5 Order Number LM193H, Order Number LM193J/883*,
= = LH193H/883", LM193AJ/883,
LM193AH, LM193AH/883, LM393J, LM393AJ,
LM293H, LM293AH, LM393H 1 M393M, LM2903M, LM383N,
or LM393AH LM2903J or LM2903N
See NS Package Number HO8C See NS Package Number JOBA,
MOSA or NOBE

*Al30 available per JM38510/11202

©1905 National Semiconductor Corporztion  TL/H/S709

ARD-830M115/Printledin U. S. A,

€06CINT1/E6ENT/E6CINT/E6LINT

siojesedwo) jenq abejjoA 19S130 MO JaMOd MO
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VERIFICATION DES PERFORMANCES DU CIRCUIT D’ALIMENTATION DES MOTEURS DE

CONVOYAGE

Poste de
chargement

CONVOYEUR 1

Poste de
remplissage

Transporthandanztieg von 100mm aufl 300mm
tonveyor oscenl ftrom 108mm tu 900mm
montBe du convoyeur de 70Bmm o« 900mm

CONVOYEUR 3

encarfoneuse

_ _a_ oninger
I

atikellieste/bedruckte Seite Obleki
conteiner. tabelted/printed side
obyel: (718 Bhiquet®/imarimg

_..38_,_9_
Asuteur de broarport {7

CONVOYEUR 2

DTI12




b | E G H oLk T Tw
3x230/400V
rrr I.rr ot
--/-- Q2 R--R o3 f: --} o4
2 4 L] ? 4 L] 2 4 L]
g 1

KM1

Moteur convoyeur 1

7 2 M3

Moteur convoyeur 2

mny n2 3

Moteur convoyeur 3

CONVOYEURS

ALIMENTATION ET Uc.mm>20m

DTI13
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(FA[BCDE]lG|H[lIJJK! [ ™ N [ o P | a |
i
1) (01-P)) , ' ,
" }23 *97 +97 97
KA1 KA1 RT1 RT2 \.{ RT3
: e\ e
{wse) (sw}
12 98 58 98
| { i
. 1] ____\ FCA
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1
3 oo ' :
_ {RT E- S5 g/ s7 £ S9
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4
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5 5‘_':‘”?_" 52-;5"2 ‘|3 Al 4 " a4 " 4 e
— | 521 $513 Sctunersal \ [# Al
| . S50 )T
|61 ]7:--_\ FC3 I3 '
! RT3
- o) o1
. " 822 814
'
7
At X1 X1 Xt "A1 Al Al
£ " O O ) B - B )
8
'AZ x2 x2 X2 A2 JAZ A2
L [
(01-P))p
9 RELAIS DEFAUT SURVEILLANCE CONTACTS CARTERS PRET A DEFAUT MOTEUR MOTEUR MOTEUR
ARRET URGENCE ARRET URGENCE DEMARRER THERMIQUE CONVOYEUR CONVOYEUR CONVOYEUR
L CONVOYEURS 1 2 3
10|
1
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Moteurs asynchrones
triphasés fermés LS

Sélection

4«‘ ; IP55.50Hz-Classe F-230VA/400VY - $1

Purssanco ;
noMinye Vitesse Couple Intevinne Factons Courant ddmarrage /

850 Hr BN apmunst gominple  de puissance  Rendement Courant nommat Masse

inf iy M B3
g
a2 4
4.8

Pr Ny Cn ‘n(400Vy Case
KW mint Nm A
06 036 06
08 om o1
08 om o1
Y oea o085 &2 a7 s
12 062 ors 63 st s
16 oms  oes 65 ' 4 51
e 2 BB B Y -
w7 o8 o085 & 46 64
- R P T
38 182 ¢7 70 a3 83
38 18 om & “ 8.2
6§ 244 o3 73 588 10.9
e e mewae

# =

g 8.8
o

14.7 43 (eX: 2] a1 6 20
) &1 65 o0& g28 & 225
1438 268 8.3 C.83 b4z 7.1 249

58 1447 36.7 10.9 0.85 857 6.5 36.5

15w ap4 182 082 &1 7 sar

8 455 a3 81 om 817 68 59.9
2 D N T I a8 B
Do

s

kS
x"‘
i

i

211 085 8.4

(v

LS 1B0MY
L8IMLR
L8 200 LT

Tisasomp
LS 280 SP 7% sz
MR %0 wWez S0
LS 315 8P 16 1484 E
Ls3smP 132 1484 g4y 2% 085 95 T 750
LS 315 MR 60 484 1030 286 p8s 95 v sas

7 670

1. Moteur 8 pattes ou bride (ou pattes et bride) avec bout d'artve titgrerd ow ie narme (00 146 - £ - 30 mm).
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Altivar 08
Références

Pour moteurs asynchrones de 0,18 & 0,75 kW.
Tension d'alimentation monophasée 200...240 V 50/60 Hz.

Variateur avec radiateur (gamme de fréquence de 0,5 & 120 Hz)

molgur réseay Altivar 58

puissance courant tee ligne courant couram puissance dissipée référence

ircliquée de ligne présums de sortie trangitoire ala chargs

sur plagque A kA perranent maxi (1) nominale

kW A A w

0,18 2,7 1 1,1 132 15 ATV-08HUOSM2

0,37 45 1 2.1 2,52 27 ATV-08HUOIM2

Q0,75 8.2 1 36 432 39 ATV-08HU18M2
Variateurs sur semelle (gamme de fréquence de 0,5 a 120 Mz)

moteur réseau Ahivar 58

puissance courant lee igne courant courant puissance dissipde rétérence

indiquée ds ligne présumé de sortie transitoire ala charge

sur plague A kA permanent maxi (1} nominale

kW A A w

0,18 27 1 L 1,32 15 ATV-08PUOSM2

0,37 i 4,5 1 21 282 27 ATV-08PUOHIM2

0.75 82 1 3.6 4,32 39 ATV-08PU18M2
Variateurs équipés (gamme de fréquence de 0,5 a 120 Hz)

moteur réseau Altivar 58

puissance courant lec ligne couran courant puissance dissipde réiérance

indiquée de ligne présumé de sorntie transitoire 4 lachamge

sur plaque A kA parmanent maxi (1) nominale

kW A A w

0,18 2.7 L 1,1 1,32 15 ATV-OB8EVOSM2

037, a5 ] 4% 2,52 27 ATV-0BEU0SM2

0.75 8,2 1 3,6 4,32 39 ATV-08EU18M2

| DTI6
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Altivar 08
Présentation, caractéristiques

Applications

Convertisseur de fréquence pour moteurs asynchrones triphasés st monophasés
a cage, I'Altivar 08 intégre les derniers progrés technologiques et comporte les
fonctions répondant aux applications les plus courantes, notamment :

a manutention {convoyseurs...)

m emballage/conditionnement

m machines spéciales

= pompes et ventilateurs.

Fonctions

Les principales fonctions sont :

» démarrage et régulation de vitesse

m consigne de vitesse par entrde analogique
w 4 vilesses présélectionnées

m inversion du sens de marche

= freinage par injection de courant continu
m protections moteur et variateur, etc.

Variantes de construction

L’Altivar 08 se présants suivant trois variantes de construction pour son intégration
dans les machines :

m variateur standard avec radiateur (ropere ¥§)

Pour ambiances normales et enveloppes aérées.

s variateur sur semelle (repere i)

Parmet le montage du variateur sur le bati de la machine lorsque la masse de ce bati
permet d'absorber les calories. Dans ce cas, aucune découpe particuliére n'est
nécessaire, hormis les trous de fixation du variateur.

w variateur équipé (repore )

Ce coffret IP 65 prét & 'emploi est équipe d'un variateur, d'un refroidisseur extérieur,
d'un interrupteur de puissance, d'un inverseur de sens de marche et d'un
potentiométre permettant de régler la vitesse.

Ce coffret paut étre installé au plus prés du moteur.

Comptabilité électromagnétique CEM

Les filtras CEM sont intégrés dans les variateurs Altivar 08. L'incorporation des filtres
dans les variateurs facilite l'installation st ia mise en conformité des machines pour
le marquage CE, de fagon trés économique.

lIs sont dimensionnés pour la conformité aux normes suivanies :

£N 61800-3/1EC 1800-3, environnement domestique et industriel.

| DT17
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Altivar 08
Caractéristiques (suite)

Caractensthues electnques

afimentation
1ension

fréquence

200 - 13 % & 240 + 10 % monophasée
50 £ 5% au B0t 5 %

tension de sortte T iangion nphasee manmale egale a la tension du résean daimentaton o o
Isq)gmgm gaivanique " isolement galvanique entre puissance et contrdla (entrées, sorties, sources) )
sources internes disponibles protégees contre l@s couns-circuits ot les surcharges

® 1 source + 5V pour le potantomélre de consigre (1...10 kil), debrit mawimal 10 mA
o sourne + 15V pour les entraes de cormmande, debd maximal 100 mA
entrées analogiques Al 1 entrée analogique configurable -
m an tension 0-5 V impédance 50 k(i
m an iension 0-10 V impédance 5C kQ
mencowant 020 mA ou 4 20 mA avec ajoul d'ure resistance de 500 () exténeure, en paralleie

entrées logiques LI~ 4 antrbes logiques allectables dimpédance 3.5 k(1. compatibies automate nveau 1, nomme JE.C B5A -
longueur maximale du céble bliinde - 100 m
alimentation inleme + 15 V ou externe 24 V {mini 11V, maxi 30 V)
slatOsi<5V gattsz 11V
o . . temps d'échantiionnags : 20 ms maxi
sortie analogique AQ sorlie a collactaur ouven de typs PWM a 1.2 kHe Co surant maxi 10 mA
impedance de sorte 1 k(i
e X lingaré + 1 % o L
sorties logiques 1 sortie logique & relais R1 (contact ouver en detaut et protege contre ias suntansions)
1 contact "NO*
pouvosr ge cammutation mmnimal : 10 mA pour -— 24 V
PoOUVOIr e commutation rmaximat :
® sur charge résistive (Cos g = 1) SApour - 250 Vou ~ 30V
N i ® sur charge inductive {€os ¢ = 0,4 et L/R = 7 ms) - 1 5 Apour . 250 Vou - 30V
rampes d'accélération et torme des rampes : knéaire
de décélération prérégiées en usine 4 35 {réglable ge 0.1 2 100 5)
_adaptathon automabtique du 1emps de rampe an Gas de dépasse

s possibiites de coupie

treinage d'arrét par inecton "da courant continy © axnomat«;nmmenl A tarrét das quence dewient inferaure & 0,5 Hz,
e .. CuTSE réglable de C & 20 s ou permanent, courant reglable de 025inamn

principaies protections et sécurités w protection tharmique contre 1as achautiements excessis

du variateur ® protection contre les sunntensnés

L entre les phases de sorhe

7 entre las phases de sortie el la tere, & la mise sous tenson
= profechon contre 188 COURS-Circuits

= secynte de surtension e de S-1ension du reseau

“protection tnermique integrae dans le vanateur par calcul permanent du f-

> 500 (isolement galvarigque)
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B) VERIFICATION DES PARAMETRES DU VARIATEUR DE VITESSE
Paramétres de programmation

®

@

—[.2A = no

|

bFR

fréquence moteur 50 ou 60 Hz

ACC

temps de rampe d'accélération (s)

dEC

temps de rampe de décélération (s)

LSP

petite vitesse (Hz)

HSP

grande vitesse (Hz)

sp2

2éme vitesse présélectionnée (Hz)

SP3

3éme vitesse presélectionnée (Hz)

1tH

courant de protection thermique (nominal plaque moteur) (A)

L2A

acceés aux parametres de niveau 2

L2A=yes => versniveau 2 de programmation

Niveau 2 de programmation
CONFIGURATION D’UNE ENTREE LOGIQUE

L1 =2C4 (commande 2 fils, 2 sens de marche et 4 vitesses) L1 =3C2 (commande 3 fils, 2 sens de marche et 2 vitesses)

- LIl = sens avant
- LI2 = sens arriére

- LI3/LI4 =4 vitesses

- LIl =STOP

- LIZ = RUN sens avant
- LI3 = RUN sens arriére
- L14 = 2 vitesses

LI = 3C4 (commande 3 fils, | sens de marche et 4 vitesses) LI = 1C4 (commande 2 fils, | sens de marche et 4 vitesses)

- LI =STOP

- LI2 = RUN sens avant
- LI3/LI4 =4 vitesses

- LIl = sens avant
- LI2 = non affecté
- LI3/LI4 =4 vitesses

——% L2A = yes —% LI = 2C4 ou 1C4 ou 3Cc4 ou 3C2
CONFIGURATION DE L’ENTREE AIl
Alt=5U: 0 - 5V (source interne) Alt =4A : 4 — 20mA brancher réststance de 500 Q2 -
0.25W)
Alt= 10U : 0 — 10V (source interne) Alt=0A : 0 - 20mA brancher résistance de 500 O -
0.25W)
——Q[LzA =1{ yes ——)L Alt | =] 5u | ou| 4a Joul| 0a | ou] 10U




Exemple de configuration des entrées logiques
Commande du sens de marche par contact a position maintenue avec sens avant priciiaize

——el L2A | = | yes ﬁt LI = | 2ca

Afre’quence moteur (Hz)

7
L,, : sens avant
L, : sens arriere
SP2 L. Ly, o 4 vitesses
>t
avant ou arriere
L/ AN
validation 1 hd hd = =
0 >~
4vitesses | oA >t L, L, L L, +15V
1
0 >t
L4 AN
1
0 >t

| DT20




Réglages des temps des rampes d’accélération et de décélération

f (Hz)
A
REGLAGES
ACC Accélération
dEC Décélération
>t
ACC dEC

Les temps ACC et dEC sont calculés par rapport a la fréquence moteur 50 Hz.
Exemple :
On désire accélérer de 0 a 25 Hz en un temps de t1 = 8 s. Le temps d’accélération a
programmer n’est pas de 8s mais le temps mis si la vitesse atteint théoriquement 50 Hz soit :
0->25Hz tl=8s
ACC=8x(50/25)=16
Le parameétre ACC sera réglé sur 16 secondes

Le raisonnement sera identique lors d’une phase de décélération, on désire décélérer de 25 a0
Hzenuntempsdetl =5s
25> 0Hz tl=5s
dEC=5x(50/(25-0)=10
Le parametre dEC sera réglé sur 10 secondes

Quel que soit le nombre de vitesses présélectionnées, les pentes lors d’une phase d’accélération sont
identiques, un seul temps de rampes d’accélération est programmable. Il en va de méme pour une phase de
décélération.

fréquence

A

pentes de décélération
identiques

g

N\

pentes d'accélération

| DT2I




Contacteurs série D

Caractéristiques

Environnement
type de contactours i L D08 LC1-D12 | LC1D1E | LC1-D28

| LP1-DO9 LP1-012 LP1-DI8 | LPt-D2S
181 gnée d'lsol t (U) | selon IEC 9474-1, catégorie de surtension I, v : 1000 1000 ' 1000 : 1000
| degré de poliution : 3 o o U S i
... . .selonUL, CSA A 600 600 " leoo TUEO0
tension aasignéa de tenue Tseion [EC 947 s ) s e
aux chocs (Uimp) ST S - i S S
conformité aux narmes : ‘ IEC 947-1, 947-4-1, NF © 63110, VDE 0680, B8 5424,
____________ JEM 1038, EN 60947-1, EN B09474-1.
Ceriifications des produits ASE, UL, CSA. DEMKO, NEMKO, SEMKO, Fi,
conforme aux recommandations SNCF. Sichers Trennung
é de l'air mbient pour 1oncn9nggment e >K \,. - : o AV_MNMT 4‘?; i 5 + 55 L § . . o

au vocsmage de 'appareil admissible R o .+ 40... + 70, pour fonctionnement a tc

Caractéristiques des poles
type de contacteurs { | LC1-00g | LCH-D1Z2 L LCT-Di8  LC1-D2s

: | LP1-DOS | LP1D12  “LP1-DI8 | LPY-D2S
nombre de péles _ I RS WU - 3ous .3 Bous
courant assigné dempioi (le} ‘an AC-3, 8 €55°C P A ) ;

{Ues440V) _[enAC1855°C A s
tension assignée d'empioi (Ue) LY 690
courant thermique conventionnel {thy 8 55 °C A - 125
pouvoir assigné de fermeture A Fétablissernant selon 1EC 947 e
pouvoir assigné de coupure ;4 Fétablissement at & la coupure selon [EC 947
courant temporaire admissibie o 1210
st le courant était au préalable nul 105
depuis 15 min avec 8 € 40 “C e
R R pandant WOmin 30
puissance dissipée par pole L AG-3 R 0 2 B
pour courants d'emploi ci-dessus AC-1 1,56

Caractéristiques du circuit de commande

en courant alternatif
type de contactours : | {LC1-DOS | LC1-D12 | LCI-D18 | LC1-D28
tension assignée du circuit { 50 ou 60 Hz . 21...660

de cammande (Uc)
jimites de ia tension

de commande (B < 55 “¢)
bobines 50 ou 60 Hz.
bobines 50/60 Hz

consommation moyenne
420 Ceta e

en miions de cycles de manauvies " bobine 50/60 Hzen50Hz .
. en cycles de manceuvies par heure

cadence maximale

type de contacteurs

tension assignée du circuit
de commande (Uc)

fimites de ia tension
de commande (6 < 55 °¢)

consommation moyenne
az20"Cetale
durabliité mécaniquo a Uc
cadence maximale

& température ambiante € 85 °C

 de_fonctionnement
de retombée

~. 60 Hz ! appel

“maintien’

- ....f..,4o SR E G

fonctiornement _~ 1085, 1.1 Ucen60Hz
" bobine 56 Hz
cos o
bobme 50/60 Hz

bobine 50 Hz

COSQ o x
bobine 50/60 Fiz

3800
a température ambiante < 55 *C ;

Caractéristiques du circuit de commande
en courant continu

i { LP1-D09, | LP1-D28, [ LP1-D46, | LP1-DSO
: [D12, D18 Da2 | D50, D65 |
Y 12..440
"de fonctionnement bobine nommale B RET
bobine large plage C07 125 Us N T
e retombée . I N L
= appel w )
maintien W

en ‘millions_de cycles de mancauvres

T en cycles de manceuvres par heure

| DT22 |




Contacteurs auxiliaires

SérieD

Caractéristiques

environnement
type de contacteurs auxiliaires
conformité aux normes

Caractéristiques des contacteurs

et des blocs de contatcs auxiliaires

. CA2-DN, DK, DC

CA3-DN, DK, bC

1EC 947-51, NF C 68-140, VDE 0660, BS 4794

xoc

fempérature de l'air ambiant pour_fonctionnement, CE 488 -5..+55
au voisinage de l'appareil pour fonctionnement a Le C 4D+ 70 -40..+70
raccordement conducteur soupla ou rigide T
avec ou sans embolit mm? mini: 1x 1 maxi:2x 25 mini: 1 x1; maxi: 2x2,6
caractiriatiques Su circult de commaide
variation de tension admissible de fonctionnement avec bobine 50 ou 60 Hz: avec bobine noimale
0,8..1,1Uc 08..11Uc
avec bobine 50/60 Hz avec bobine & large plage :
L 0,85...1,1 U¢ 0,7...1,25 U¢
iimites de la tension a la retombés 0,3..0.6 Uc 1...6.25 Ue
consommation moyenne a 20 °C ~ 50 Hz VA appel: 60 ; maintien : 7 e
~ 50760 Hz (& 50 Hz) "VA appel: 70, maintien : 8 T B
avec bobine nommals w appel ou maintien : 9
. avec bobine & large plage w appel ou maintien 11
durée de vie mécanique 3 Uc an millions de cycles de manceuvres CAZ-DN, DC CAZ-DK CAADN, DC CA3-DK
{durabilité meécanique) avec bobine 50 ou B0 Hz 20 10
50760 Hz (a 50 Hzj K 10 —
normale 30 i
4 large plage — 30 10
tension assignée d'empioi {Us) jusqua 4 690 . 880
courant thermigue conventionnel (ith) _ pour température amblante < 40 "C A 10 10
pouvolr de commutation minimat U mint v 17 - i7
1 mini mA 5 B 5
couple de serrage smpreinte phillips n°2 et @ 6 Nm 12 12
3 des contacts instantanés of teraporisés
type de contacteurs auxiiisires i LAY1-D LA2-D LA3-D LAS-D
temporisation température de I'air ambiant ¢ -40..+70 SA0 370
(additifs LA2-D et LA3-D) pour tonctionnement o
uniquement assurée dans la zone fidelite _ i2% 2%
de régiage figurant sur la face avant dérive jusquh 0.5 miilion de cycles Y15 % +15 %
de manceuvres . A .
dérve en Tonction de la température ambiante: 25 % par 'C Q25 parc T
o ‘en milions da cycles de manceuvres 30 N & 30

durabilité meécanique

pulesances d'emploi des contads

identiques a celles des contacts du contacteur auxillaire o

environpemant
conformité aux normes

(1) LA1-D conforme aux exigonces INRS en associabicn avec Un comacteut awdliare CAe-.

Caractéristiques des blocs d'accrochage mécanique

IEC 947-5-1, NF C 63-140, VDE 0860, BS 4794 _

température de {'alr ambiant

pour fonctionnament selon E1C 256

au voisinage de 'appareil (0.8... 1.1 Ug) C -5..4 568 -5 +55
asmissible pour fonctionnement A Uc ~ °C -40...+70 -40.,.4 70
raccordement canducteur souple ou rigide avec mm? mini 1x1; maxi: 2x25 mini: tx 1 max: 2x25
ou sans embout
couple de serrage Nm 1,2 1,2
caractédstiques des biocs d'sccrochage mécanique
type de biocs d'accrochage R LAG-DH10 50-60 Hz et -
tension assignde de de (Vg TV 24,418 24. 415
puissance nécessaire au décrochage VA 25 B .25 R
— w 30 30 ‘ ) -
cadence maximale " an cydles de mancauvrasheure o100 1200
durabiifté mécanique (a Uc) en million de cycles de manceuvres 0.5 0.5

précaution d'emplol

Ta mise sous tension simuftanée ou maintenue du
- LAB-DK ot du CAe-D est & proscrire.

dures dmputsion de commands ? 100 ms.
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Formule permettant de déterminer la puissance d'appel du transformateur.
Pappel.tmnsfon,8x(Pa+ZPm+ZPv)

Pappel.transfo = Puissance d’appel du transformateur

Pa = puissance d'appel du plus gros contacteur.

¥ Pm = somme des puissances de maintien de tous les contacteurs.
¥ Pv = somme des puissances de tous les voyants

Détermination de la puissance normalisée a installer

Puissance
d'appel (VA)
4

5000
4000

000

2000

1500

1000

501

A1)

300

e
L 3

100 160 250 4003 630 100 Puissance
normalisée
(VA)

)
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transformateurs de commande
et de signalisation

manophasés nus

42405
Emb. Ref.
Conformes aux normes IEC 60989 - UL 506
et CSA C 22-2 - N° 66 (sauf gamme 24-48 V)
Protection des transformateurs (p. 625)
Les transformateurs 40 et 63 VA sont livrés équipés
d'un porte-fusible avec fusible 5 x 20 temporisé
~ (sauf 24/48 V)
Les transformateurs de 100 & 2 500 VA peuvent étre
.. protégés par fusible type gG ou par disjoncteur
2 type C (voir tableau p. 613)
- Livrés avec barrettes de connexion 0 V / Masse!!
- Primaire: 230-400V + 15V
~: Secondaire: 24V
Puissance en VA Puissance
selon selon ‘ggﬁgﬁﬁ?
IEC ot CSA uL acos g = (J::')
1 423 01 40 VA 40 87
1 423:02 63 VA 63 180
1 423 03 100 VA 100 260
1 423:04 - 160 VA 160 470
1 42305° 250 VA 230 670
1 423 06 400 VA 330 1200
1 42308 630 VA 500 1400
1 42340 1000 VA 500 3300
1 42311 1600 VA 700 4800
1 42312 2b00VA | 1400 4300

Primaire: 230-400V = 15V
Secondaire: 48V

Puissance en VA Puissancc
; IEC et C5A uL 3 cos ;,«.;'(‘.:5
42321 40 VA 40 39
42322 63 VA 63 170
42323 100 VA 100 250
423 24 160 VA 160 550
42325 250 VA 230 800

42326 400 VA 350 1100
423 28 630 VA 500 1400
42330 1000 VA 500 3300
423 31 1600 VA 700 4700
42332  2500VA [ 1400 4400

Primaire: 230-400V = 15V
Secondaire: 24-48V

- Livré avec barrette de couplage
Puissance Puissance

—d g el s s

en VA instantanée
selon admissible
EC acos@=05
424 01 40 VA 88

424 02 63 VA 170
42403 100 VA 230
42404 160 VA 530
424 05 250 VA 850
42406 400 VA | 1200
42408 630 VA | 1300
42410-° 1000VA | 3200
42411 1600 VA | 4800
42412 2500VA | 4200

—_ ek eh e e e
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Académie : ) B Session :

Examen : - _ Série:
Spécialité / option : ) ’ - Repére de I’épreuve :
Epreuve / sous épreuve - S
NOM : e
(‘en majuscules, suivi s’il y a lieu, dunom d’épouse)
Prénoms i . N° du candidat
Né(e)le: ( le numéro est celui qui figure sur la convocation
ou la liste d’appel)

Sous épreuve U42 :

Vérification des performances mécaniques et électriques d’un
Systéme pluri-technologique

DOSSIER REPONSE

CHAINE DE CONDITIONNEMENT

DE FLACONS DE PARFUM

Ce dossier comprend les documents DR1 a DR25

Le candidat est amené a formuler les hypothéses qu’il jugera nécessaires pour répondre aux
questions.

11 est constitué de trois parties indépendantes :
A. Vérification du poste de sertissage
B. Etude de impression sur le flacon.

C. Vérification des performances du circuit d’alimentation
des moteurs de convoyage.

Ce dossier est a rendre en fin d’épreuve




Ne pas écrire dans
le cadre

L’entreprise envisage de produire des flacons de parfum pour le Moyen Orient et augmenter sa production.
Elle souhaite adapter un nouveau type de flacon sur la chaine de conditionnement.
L’étude consiste a vérifier que la chaine est adaptée au nouveau produit.

A. Vérification du poste de sertissage

Présentation du poste de sertissage : ( DT1, DT2 et DT3)

Voir DT2 et DT3

/

.Dispositif de
Fermeture des pinces
Téte de sertissage —
z Pompe
!
J étoile de transport Pinces
Flacon

machine de base

La téte de sertissage (16) se translate et vient en contact avec le flacon a sertir. Ce mouvement est généré par
Pexcentrique (3) entrainé par un moto réducteur. Les ressorts (12) et (19) produisent I’effort nécessaire avant
sertissage, entre la pompe et le goulot du flacon pour assurer une étanchéité. Le vérin pneumatique (17)
assure la fermeture des pinces de la téte de sertissage et la partie basse de la pompe est sertie sur le goulot.

DR1




Ne pas écrire dan
le cadre

La hauteur du nouveau flacon est supérieure a ceux produits actuellement.
Dans ce cas, a cause de la conception de la transformation de mouvement, ’effort exercé sur la pompe et le

flacon avant I’opération propre de sertissage sera supérieur 2 la situation actuelle et risque de détériorer la
pompe ou casser le goulot du flacon.

A1) Etude du fonctionnement du poste de sertissage.

Le schéma en perspective incomplet a la page DR3 modélise la transmission de mouvement permettant la
descente de la téte de sertissage sur le flacon.

Définir les liaisons entre les différents éléments concernés et compléter la perspective du document DR3

avec les schémas normalisés des liaisons cinématiques. Représenter également les ressorts (12) et ( 19).

CADRE REPONSE Al
L3/55=

Ls=
L=
L 11/(13,16,17) =

L (13,16, 17)/1 =

A2) Rechercher les caractéristiques géométriques du mécanisme en mouvement.
Déterminer graphiquement les 2 positions limites du coulisseau ( 11 ) : point mort haut (positionl) et
point mort bas (position2) .
Ce tracé se fera sur le document DR4 :
- En laissant apparentes les constructions,
- En désignant les nouvelles positions des points par : A1, A2 ,B1,B2 .....
- En utilisant une couleur par position.

CADRE REPONSE A2
A quelle condition obtient-on les positions limites du coulisseau ?

DR2
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Ech:1:2

gie [ -

Course du coulisseau : C =

DR4
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Par rapport a la position point mort haut (position 1) du coulisseau et de la téte de sertissage, on veut
déterminer les efforts exercés par les ressorts (12) et (19) lorsque la téte de sertissage vient en contact
avec la pompe du nouveau modeéle de flacon avant le sertissage .

A3) Calcul des efforts exercés par les ressorts (12) et (19).

Téte de sertissage ( Position 1)

4

L=25mm

Flacon

/177777777

Les coefficients de raideur sont :

- Ressort (19) : k19 =8 N/mm

- Ressort (12) : k12 =32 N/mm
Quelque soit le résultat trouvé précédemment on considérera par la suite que la course du coulisseau (11)
est de 53 mm et on n’a pas de précontrainte des ressorts.

CADRE REPONSE A3

Déterminer la fleche du ressort (19) lorsque la téte de sertissage est en contact avec la pompe.
fio =
Déterminer la fléche du ressort (12) lorsque le coulisseau (11) a atteint sa position basse (position 2)

fiz=

Calculer I’effort exercé par le ressort (19)
Fi9=
Calculer I’effort exercé par le ressort ( 12)

F12=

DR5
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A4) Détermination de I’effort exercé par la téte de sertissage sur le nouveau type de flacon .
Cet effort ne doit pas dépasser la valeur de 65 daN pour éviter toute détérioration de la pompe ou casse

du flacon.

Hypothéses générales :
On néglige le poids des picces.
Les liaisons sont considérées sans frottement.

Les unités utilisées : N et mm.

A41) Justifier que la direction de E (10, 8) / 11 est Paxe ED

CADRE REPONSE A41

A42) Etude de Péquilibre du coulisseau (11).

Hypotheses :
Le centre de la liaison entre le coulisseau (11) et ’ensemble porte téte (13) est le point H.
Les éléments de réduction du torseur des actions de liaison entre (11) et I’ensemble (13) vont

s’écrire en H.
Quel que soit le résultat précédent on considére que I’effort exercé par le ressort (12) :

K 12;11 = 900?
- ED est situé dans le plan (X,Z) et fait un angle 6 = 5° par rapport a ?

0
z E |26
0
D,
0
i H|-19
H 1 38
. ]
g 0
i K|-19
; / 23
0 H
/ \"Ex
Y

X
DR6
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Calculer les éléments de réduction en H du torseur des actions de I’ensemble porte téte (13) sur le

coulisseau (11).

CADRE REPONSE A42

[ —

T H 13/11

Bilan des actions mécaniques :

]=

DR7
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A43) Etude le ’équilibre de I’ensemble porte téte (13).

Hypotheses :
- Le centre de la liaison entre I’ensemble porte téte (13) et le bati (1) est le point N.

- Les éléments de réduction du torseur des actions de liaison entre I’ensemble (13) et le bati(1)
vont s’écrire en N.
- Quel que soit le résultat précédent on considére que I’effort exercé par le ressort (19) :

M 13/13 =2002Z

Coordonnées des points :

0
H| 50
100

0
N| O
100

H 0 0
S| -88 L|50
11 10

X Y

—>
Calculer Peffort exercé en S par la téte de sertissage sur le flacon. ( S de direction axe Z )

CADRE REPONSE A43
Bilan des actions mécaniques :

DR8
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CADRE REPONSE A43 ( suite)

—>
Pour le calcul de S, on se limitera a la somme des résultantes en projection sur Z.

A44) Conclusion de ’étude.

CADRE REPONSE A44
Tirer une conclusion de ’étude mécanique.

Quel est le réglage que ’on peut réaliser pour modifier effort exercé par la téte de sertissage sur le
flacon ?

DR9
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B. ETUDE DE L’ IMPRESSION

B1) VALIDATION DU CHOIX DE L’IMPRESSION SUR LE NOUVEAU PRODUIT :
L’entreprise posseéde deux types d’imprimante industrielle ( a jet d’encre et a laser, voir DT4 et DT5).
L’impression laser est plus fiable dans le temps, et posséde un prix de revient (utilisation, consommable et
maintenance) plus faible que I’impression jet d’encre.

Le choix s 'est cependant porté sur l'impression jet d’encre pour le nouveau flucon.

Nous nous proposons de valider ce choix en nous appuyant sur les données techniques. (Confere
annexe sur les spécifications des imprimantes, voir DT6 a DT9 ).

Nous étudierons dans un premier temps les contraintes imposées par le flacon et son étui de
conditionnement.

Flacon
Avancée du
produit
_____.__.’
Profondeur
d’impression
Longueur Etui de
texte 4 conditionnement
imprimer
2cm
Téte
d’impression

Le nouveau flacon posseéde une forme carrée décrite ci-dessus. Les contraintes de présentation en
coffret imposent la position du flacon et de la téte d’impression lors du passage sur la chaine de production
telles qu’elles sont décrites sur le schéma ci-dessus.
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B11) Déterminer la variation de profondeur de marquage entre le début du texte a imprimer et
la fin.

CADRE REPONSE B11

B12) En fonction des spécifications techniques des deux types d’imprimantes (DT6 a DT9),
valider le choix de I’imprimante a jet d’encre en le justifiant numériquement.

CADRE REPONSE B12




Ne pas écrire dans
le cadre

/

_— —

B2) ADAPTATION DU JEU DE CARACTERES GRAPHIQUES A UTILISER :

L’implantation de ce produit dans les marchés du Moyen-Orient, impose a la société d’apposer sur

les flacons des symboles en langue arabe.
Le fabricant contacte donc le fournisseur de I’imprimante jet d’encre, afin d'implanter un jeu de

caractére imprimable supplémentaire.

Nous nous intéresserons a la modification de la mémoire morte contenant le jeu de symbole

graphique.

Un caractére graphique imprimable est défini par une matrice Scolonnes et 7 lignes et posséde 35

points de marquage.
Chaque forme de caractére est mémorisée dans une CGROM (Mémoire morte générateur de

caractére) oll un point de marquage correspond a un bit mémorise.
Le rangement de ces bits s’effectue par octet, ou un octet mémorise une colonne.

7

6 Huit bits = 1 octet

5 Bits 0 a 6 mémorise les sept points d une
Un J colonne
caractere Le bit 7 est inutilis¢ pour la colonne
graphique 3

B21) Combien d’octets sont nécessaires pour mémoriser un caractere complet ?

CADRE REPONSE B21
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Le jeu de caractere disponible avec I’'imprimante est de 128 actuellement. Le nouveau marché abordé
impose 64 nouveaux caracteres.

B22) Indiquer le nombre d’octets nécessaires a la mémorisation de tous les caracteres
(nouveau et ancien).

CADRE REPONSE B22

La carte mémoire contenant la CGROM permet de placer différentes tailles de CGROM en fonction
de deux signaux SELCGROMI et SELCGROMO.

SELCGROMI SELCGROM( Taille mémoire

0 0 256 octets
0 1 512 octets
1 0 1koctets
1 1 2koctets

B23) Quelle taille de mémoire va-t-on retenir pour mémoriser ’intégralité des caracteéres ?

CADRE REPONSE B23
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B24) En déduire les valeurs a donner 8 SELCGROM1 et SELCGROMO pour adapter la taille

de la CGROM au nombre de caractéres ?

CADRE REPONSE B24

Les signaux SELCGROMI1 et SELCGROMO sont réglés par des cavaliers a deux postions sur la carte

mémoire.

Cavalier en position
haute, le contact
s’effectue entre les
bornes | et 2.

|

-_+5

"]

<

CAV1

KA

SELCGROM1 ——4
3 3
GND GND

Cavalier en position
basse, le contact
s'effectue entre les

bornes 3 et 2.

{L— SELCGROM™ 0

B25) Indiquer la position des deux cavaliers ( position haute ou basse) de maniére a obtenir le
bon réglage. (Remarque : On considére qu’un niveau logique bas se traduit par une tension de OV et qu'un

niveau logique haut se traduit par une tension de +5V).

CADRE REPONSE B25
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Le fabricant a transmis au fournisseur de I'imprimante les formes des nouveaux caractéres a
implanter en mémoire.

Pour valider le contenu de la nouvelle CGROM a implanter, le fournisseur demande une vérification
des valeurs a programmer dans la mémoire.

On se propose de contrdler les deux premiers caractéres en reconstituant leurs formes.
Pour chacun des caracteéres : (Document réponse a compléter).

B26) Pour chacun des octets proposés, reconstituer le code binaire correspondant.

B27) A partir de ces codes binaires compléter le caractére obtenu en grisant les cases
correspondantes. (le bit 7 est inutile et prend la valeur « 0 »).

B28) Valider le caractére en cochant la bonne réponse.

Caractére 1 : B-2-7
Caracteére désiré Caractére reconstitué¢ | 7 MSB
6
B-2-8 s
VALIDE N
3
oul NON 2
1
0 LSB
B-2-6 octet 2 3 4 3
Hexadécimal |Binaire naturel LSB
Bit7 |Bit6 [Bit5 |Bit4 |Bit3 |Bit2 |Bitl |Bit0
Octetl | $02 %
Octet2 | $02 %
Octet3 | $7F %
Octet4 | $48 %
Octet5 | $78 %




—
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le cadre
Caractére 2 : B-2-7
Caracteére désiré Caractére reconstitué 7 MSB
R :
B'Z"S 5
VALIDE 4
3
OuUl NON 3
1
0 LSB
B-2-6 octet 2 3 4
Hexadécimal | Binaire naturel LSB
Bit7 [Bit6 |Bit5S |Bit4 |[Bit3 |Bit2 |Bitl Bit 0
Octetl | $18 %
Octet2 | $10 %
Octet3 | $7F %
Octet4 | $08 %
Octet5 | $78 %

B3) CONTROLE ET REGLAGE DES PARAMETRES DE VISCOSITE DE L’ENCRE :

L’augmentation de la vitesse de déplacement des flacons devant la téte d’impression impose
I’utilisation d’une nouvelle encre.
L’imprimante controle de maniére réguliere la viscosité de I’encre ; elle déclenche un défaut et
stoppe le fonctionnement de I’imprimante, si celle-ci ne rentre pas dans une fourchette de valeurs données

par le fabricant.

Lors des essais avec la nouvelle encre, I'imprimante se place en défaut de viscosité, alors que la
qualité d’impression est correcte. L’encre n’a donc pas la méme viscosité.

Nous nous intéresserons aux réglages des limites haute et basse de viscosité, afin d’adapter

Uimprimante a la nouvelle encre.
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Principe du viscosimétre :

Par une électrovanne, I’encre passe du réservoir au viscosimétre avant d’étre renvoyée dans le
réservoir.

Le viscosimétre proprement dit comprend une bille dans un tube incliné. Chaque nouvel échantillon
d’encre pris lors de I’ouverture de 1’électrovanne entraine la bille en haut du tube.

Quand 1’électrovanne arréte 1’écoulement d’encre, la bille retombe a travers I’encre stationnaire. Le
chronométrage de ce déplacement vers le bas du tube constitue le controle de viscosité.

La structure associée a cette mesure est présentée sur le schéma « testeur de viscosité de I'encre »
(DT10 et DT11) . Les chronogrammes de fonctionnement sont les suivants :

SGL_RAMPE (en volt)
A

—S

Exemple
Vref Haut
=9V

Vref Bas.
=5V

10 —+

v

100 t
en seconde

10 50
T SGL DEFAUT SUPERIEUR|

v

SGL DEFAUT INFERIEUR |

»
>

v

Lorsque la bille arrive en bas du viscosimétre, la rampe s’arréte de progresser, et une lecture est faite
des états de SGL. DEFAUT_SUPERIEUR et de SGL_DEFAUT_INFERIEUR.

Il n’y a pas de probléme de viscosité si ces deux signaux sont & un niveau logique ().
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L’encre précédente est correcte si la durée de descente de la bille est comprise entre 40s et 70s.
La nouvelle encre est correcte si la durée de descente de la bille est comprise entre 65s et 95s.

/
\

B31) Déterminer et justifier si les caractéristiques du systéme de test permettent d’effectuer la
mesure de la viscosité de la nouvelle encre (SGL_RAMPE max = 12V). '

CADRE REPONSE B31

B32) Déterminer la valeur a donner a la tension Vref Haut pour régler le nouveau seuil de
viscosité haut.

CADRE REPONSE B32

B33) Déterminer la valeur & donner a la tension Vref Bas pour régler le nouveau seuil de
viscosité bas.

CADRE REPONSE B33
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B34) P1 et P2 sont des potentiométres linéaires multitours (10) de valeur 47kohms. Indiquer
pour P1 et P2 le nombre de tour a effectuer pour le réglage. (la valeur 0 tour correspondant 4 0 V, la valeur
10 tours correspondant 4 12 V).

CADRE REPONSE B34

C) VERIFICATION DES PERFORMANCES DU CIRCUIT D’ALIMENTATION DES
MOTEURS DE CONVOYAGE

L’entrainement des moteurs de convoyage est actuellement effectué par des ensembles moto-
réducteurs placés sur les trois tapis entrainés de fagon indépendante (D T 12). Ces trois moteurs sont de
puissance identique. Les trois tapis permettent :

- DPamenée du poste de préparation a «1’étoile » en passant par le poste de
remplissage (convoyeur 1),

- I’amenée de « I’étoile » au poste d’empaquetage (convoyeur 2),

- le retour des godets vides au poste de préparation (convoyeur 3).

En fonction des différents types de flacons, certains tiennent plus ou moins bien a I’intérieur du
godet. Les vitesses de déplacement des godets sont adaptées de fagon & ce que le déplacement des godets se
fasse avec le moins de secousses possible. Actuellement, on fait varier la vitesse des tapis en agissant
manuellement a I’aide d’une molette a la sortie du réducteur, le moteur étant alimenté par un démarrage
direct un sens de rotation. Leurs schémas d’alimentation de puissance et de commande sont représentés sur
les documents techniques 13 et 14.

Les réglages se faisant arbitrairement, il est nécessaire d’aboutir a un équilibrage des vitesses de
transfert entre les différents tapis ce qui prend trop de temps.

La modification proposée par le bureau d’étude permet de conserver I’ensemble moto-réducteur, et
tout en gardant un rapport de réduction fixé a I’avance, de régler les vitesses de déplacement par
Pintermédiaire de paramétres de réglages appliqués aux variateurs de vitesse. Ces variateurs font partie de la
gamme Altivar 08 (Télémécanique) et de référence ATV — 08 PU 09 M2. Ces paramétres sont identiques
pour I’ensemble des variateurs. Le moto-réducteur entrainant le tapis de retour des godets restera alimenté
par un démarrage direct.
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C1) VERIFICATION DES CARACTERISTIQUES DES VARIATEURS DE VITESSE
C11) En fonction de la plaque signalétique du moteur représentée ci-dessous et
particllement effacée, retrouvez la puissance nominale du moteur. (D T 15)

0o O O O

LEROY " MOT.3C LS M1 L
L Yo I

Code : T .

dess  ter o 81 % o
a Hz | min® kW cos ¢ A

A 230

A 400 S0 § 1420 6.7
i g
[ -
x A
. - — g
Q O MOTEURS LEROY-SONER O Q)

CADRE REPONSE C11

C12) L’alimentation du poste se fait par un réseau triphasé 230 / 400V neutre distribué.
Déterminez le couplage des enroulements du moteur dans le cas d’un démarrage direct. Justifiez votre
réponse.

CADRE REPONSE C12

Selon les caractéristiques techniques de cette gamme de variateur :
C13) Vérifiez la référence des variateurs de vitesse A installer en fonction des
caractéristiques des moteurs. (D T 16)

CADRE REPONSE C13
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C14) Vérifiez la compatibilité entre le réseau et les types d’alimentation du variateur
(DT17et18)

CADRE REPONSE C14

C15) Quelle sera alors la plage de tension d’alimentation du variateur ?

CADRE REPONSE CI5

C16) Que vaudra alors la tension de sortie du variateur ? Quel type de réseau peut-il
fournir 27 (DT 17 et 18)

CADRE REPONSE C16

C17) Le couplage effectué précédemment n’est plus correct. Le couplage est
maintenant effectué en «triangle » Justifiez votre réponse et représentez le couplage des
enroulements des moteurs en effectuant les liaisons des bornes sur Ia plaque a borne.

CADRE REPONSE C17
Représentation de la plaque a bornes
Justification

Ul

W2 U2 V2




Ne pas écrire dans
le cadre

/
\\

—
_—

C2) VERIFICATION DES PARAMETRES DU VARIATEUR DE VITESSE
Bien que la cadence de production atteigne les 40 pi¢ces produites par minute, il est demandé que les
tapis puissent réaliser un entrainement de 80 godets par minute ce qui correspond a la charge nominale de la
machine. Un godet placé sur le tapis a un encombrement de 90 mm. On considére que les godets se touchent.

C21) Déterminez la vitesse linéaire d’un tapis Vr.

CADRE REPONSE C21

Le moteur provoquant la rotation de 1’axe du réducteur de vitesse d’un rapport r = 36,6, celui-ci
entraine un galet assurant ainsi la rotation du tapis. Ce galet a un diamétre de 70 mm.
C22) Déterminez la vitesse de rotation du moteur Ny

CADRE REPONSE C22

C23) Quelle sera alors la fréquence d’alimentation du moteur fy ?

CADRE REPONSE C23

C24) Pour remédier au probléme des secousses dans les godets, il a été décidé que
’opérateur puisse agir en réduisant la vitesse des moteurs selon trois paliers de méme valeur. La différence
de vitesse entre ces paliers a ét€¢ défini a une vitesse de 0,54 m /min. Vérifiez que les fréquences
d’alimentation fy;=42 Hz, fy;=39 Hz, f3=36 Hz et fy4=33 Hz correspondent bien aux différents
paliers de vitesse.

CADRE REPONSE C24
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En fonction des paramétres de programmation et de réglages (D T 19 et 20), on vous demande de
vérifier maintenant la configuration des variateurs de vitesse.
Les paramétres sont les suivants :
- quatre vitesses présélectionnées :
- vitesse maximale correspondante & une fréquence d’alimentation de 42 Hz,
- paliers définis a 3 Hz,
- un temps d’accélération de 2 secondes afin d’atteindre la vitesse d’entrainement
correspondant a un convoyage de 80 godets par minute,
- un temps de décélération de 1 seconde afin de passer de la vitesse d’entrainement
correspondant au convoyage de 80 godets par minute & un arrét complet du tapis.
Les paramétres de programmation sont détaillés sur le document technique 19. Un exemple de
configuration est donné sur le document technique 20.

/

C25) Retrouvez les dénominations des paramétres de réglages pour les quatre vitesses
ainsi que leurs valeurs.

CADRE REPONSE C25

C26) Vérifiez en justifiant que les valeurs des paramétres ACC =24 s et dEC = 1,2 s
permettent d’obtenir les temps d’accélération et décélération voulus. (D T 21)

CADRE REPONSE C26

ACC=
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C27) Le parameétre LI vaut 1C4, déterminez le mode de fonctionnement correspondant
(nombre de fils, sens de marche, nombre de vitesses) (D T 19).

CADRE REPONSE C27

C28) Complétez les chronogrammes ci dessous en affectant la valeur 1 ou 0 aux entrées
logiques LI 1 a LI 4 de maniére a vérifier le gabarit vitesse imposé (D T 20).

CADRE REPONSE (28

\fréquence moteur (Hz)

HSP
SP3 // \ \
SP2 / \
LSP
>t
L A
0 >t
Lz M
1
0 >
L3 AN
0 >t
L4 AN
1
0 >
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C3) VERIFICATION DE LA PUISSANCE DU TRANSFORMATEUR D'ALIMENTATION DU CIRCUIT DE COMMANDE
Le circuit de commande est alimenté par un transformateur T1 de référence Legrand ® 423 (2.

L’ entreprise désire vérifier si la puissance installée est suffisante au regard des diftérents constituants

installés et alimentés par ce transformateur (D T 13)

C31) En fonction des références des contacteurs et voyants alimentés par le
transformateur T1, donnez les caractéristiques techniques des différents appareils tels que puissance
d’appel et puissance de maintien a I'aide du tableau ci-dessous. (D T 22 et 23)

CADRE REPONSE C26

Désignation référence Pappel Pmaintien
KA1 CA2 DN 22
KMI1 LC1 D09
KM?2 LC1 D09
KM3 LC1 D09
H1 Puissance:
H2 Puissance:
H3 Puissance:

Les voyants consomment une puissance de 5 W.

C32) Déterminez la puissance d'appel du transformateur. (D T 24)

CADRE REPONSE C32

C33) Déterminez la puissance normalisée du transformateur a installer. (D T 24)

CADRE REPONSE C33

C34) Vérifiez que la puissance du transformateur installé sur le systéme correspond a
la détermination précédente en indiquant si besoin est, la nouvelle référence a installer. (D T 25)

CADRE REPONSE C34




SESSION 2004

Brevet de Technicien Supérieur

ASSISTANCE TECHNIQUE D’INGENIEUR

EPREUVE E4 : ETUDE D’UN SYSTEME PLURI-TECHNOLOGIQUE
Unité U 41

Sous-épreuve : Etude des spécifications générales d’un
systéme pluri-technologique

g BERERE M e o

Durée : 3 heures Coefficient : 3

Aucun document n’est autorisé

Documents remis en début d’épreuve :

» Dossier Présentation (VErt) ...............cooviuieiniiiinininnenannn. DP1
» Dossier Technique (Jaune) ................ccoveveiniiiinininennnn.. DT1aDTI18
» Dossier Réponse (blanc) .............cocvviviniiiiiienenennn. DR1 a DR22

Documents i rendre obligatoirement en fin d’épreuve : Dossier Réponse complété.

Recommandations :

Il est indispensable de commencer par lire le Dossier Présentation

Pour chaque question du Dossier Réponse :
> 1l est impératif de se reporter préalablement aux pages indiquées du DOSSIER Technique.
> Les candidats formuleront les hypothéses qu’ils jugeront nécessaires.

Matériel autorisé :

» Calculatrice de poche y compris les calculatrices programmables alphanumériques ou a écran
graphique a condition qu’elles soient autonomes et'qu’il ne soit pas fait usage d’imprimante.



Brevet de Technicien Supérieur
ASSISTANCE TECHNIQUE D’INGENIEUR

Sous épreuve U41 : Etude des spécifications générales d’un
Systéme pluri&t\echnologique

Session 2004

DOSSIER PRESENTATION

CHAINE DE CONDITIONNEMENT
DE FLACONS DE PARFUM

Ce dossier comprend le document DP1




PRESENTATION GENERALE DE LA CHAINE DE
CONDITIONNEMENT DE PARFUM

L’entreprise conditionne différents parfums dans 10 types de flacons différents sur leur chaine
automatisée de conditionnement de parfum. Le changement de type de flacon se fait une a
deux fois par semaine.

Elle conditionne 22000 a 24000 flacons par jour sur cette chaine en 2 équipes (2 postes de 8
heures)

1) Présentation d’un produit :

Flacon

Valve ope)
2) présentation de la chaine de conditionnement :

Dépalétisation

<i

Chargement des
Flacons sur godets

<ﬁ

Impression sur flacon

C

Remplissage flacon

C

Dépose valve et
capuchon

= =

mise en boite

!

Impression sur étui

==

mise sous cellophane

—3 T

conditionnement

opération manuelle

Dossier présentation U41 DP1
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DATE

CONTROLE QUALITE
PROCEDURE RECEPTION

Référence : PICQ0001

Révision :

RECEPTION Composants

y

VERIFICATION référence livrée, quantité et état Logistique réception

Cf. Instruction
Réception

TRANSMETTRE une photocopie du Bulietin de livraison B.L. B.L : Bordereau de kvraison

v

Réceptionner la photocopie du Bulletin de livraison B.L.

v

PRELEVER en suivant la norme adaptée au produit

¢ [ Ncaooo1)

IDENTIFIER la réception contrblée
l Carte orange

Contrdie qualité
réception

SORTIR le dossier correspondant au prélévement
Spécifications
Instructions
Panoplie qualité

v

CONTROLER selon la norme adaptée au produit et
ENREGISTRER les résultats sur la carte de contrdle
qualité réception : F/CQ0001

LIVRAISON IDENTIFIER la livraison
CONFORME acceptée

Disposer ia Aes caisse
(s) de prélévement sur
lafles palettes (s) et

) mettre une fiche

“attention prélévement

Carte verte
CONFORME

Quantité de non conforme >
quantités acceptées selon le plan
de contrdle adapté au produi

LANCER une
"observation”

P{  Socepts par
* dérogation interne
IDENTIFIER Ia .
livraison refusée
l Carte rouge
| NON CONFORME ’

LANCER une
réclamation

Quantité de non conforme
uniquement >a I'AQL 4%

r_ Cf : P/CQO0003
P/CQ0002

Dossier Technique U41 DT1




Date :
CARTE DE CONTROLE QUALITE RECEPTION
FORMULAIRE = T Référence :  F/ICQO001
FOURNISSEUR : PRODUIT : FLACON NUAGE
D. Critiques D. majeurs fonct. D. majeurs esthétiques D. mineurs esthétiques
Cartons 0.1% A.Q.L. 1% A.Q.L. 2.5% A.Q.L. 4% A.Q.L. =
8 aouvrir P P P P
= é L] ﬁ ~§ }?R ~8 Ili N |72} g
el g Q 3 ° g 5 N g [}
SEl g 2| E|R 13 wE 20818 gl [“18|2,lE ;
S B £ R s 5 E 8 - s/ & 1'g| o - 5
S = 8 1) 7] V| al. £ Sl.2 5. (@)
P \§ 0 § o g B /1.8 :49 o E ,,a o) a L;; ;-g % ,,a =9
ol 2l Blel S ° |2 |8 T8, |82 e Vo|lg 88 8| | &
gls| 8|22 = £ | 2 |8 1E g2 8585 [c|E |58zl 51 8
0| 9 o 0 0 .2 & = o R (= ol Qv
= = 2 g U U 5l & 3|3 .2 ul 3 |.EIE|lE]3 U
53‘:’255’”‘“2 ;/5 gééﬁmﬁamm ;’Omﬁgm v
) 12 1 7 14 21
1 | 2100 | 13135 | 20400 | 2141 30l 2 500 o315 A4 ) 315 ol 315 ol C
18 1 10 21 2
2 | 2301 | E313% | 51000 | 2401 25 2 | s00 o | 500 o001 )1 5| 315 3 2| C
E31370 20 1 10 21 2
- 500 500 500 2 1 315
3 | 2801 §§i§§§ 57800 | 28-01 g5 2 0 0 1 4 2 C
0 s
4 |02 | B 44200 | 0302 18 es| 1|12 0 | 200 o200 1 1 102 200 1%/ C
5 0
5 | 2402 | E31558 | 40800 | 2502 16 60 1 f12s 00 200 o | 200 2 12 200 | 1 % C
0 5 10
6 |02 | B8 | 47600 | 2102 18 - 1 J12s 0 1200 0| 200 1 1 2 | 200 10 C
0 3 7
7 | osas | 28919 | 13000 | o | 1O 2ol 1|12 61 12s 0] 128 2 2 ARYE 1% C
0 3
8 | 1804 | E32001 | 10200 | 2404 10 15 1 1125 {) 125 ol 12s 5 1 1 76 125 2 /1% C
10 0 3 7 10
9 | 0705 | E32221 | 16455 | 1405 55 1 |12 o125 o 125 3 1 41251 2 C
16 0 S s 10 1
10 | 2605 | 32410 | 40800 | 2705 sl 1|28 o | 200 l2w0i6 |2 g| 2006 3 o] C
5
11 | 2805 | E32410 | 47600 | 28-05 18 70 1 J12s 00 200 0l200] 1 1 3 1% 200 2 12 C
. 0 3 7 0
12 | 006 | 2229 1 17000 | 0606 10 os| 1128 o125 o128 2 2 ARV:RR 1 12 C
5
13 | t1-06 | E32442 | 68000 | 1106 20 00 1 |125 00 200 012003 |1 2 2 1% 20012 2 15 C
14

Niveau de contréle :1 = réduit, 2=normal, 3 = renforcé DT2 Conformité : C= conforme, B = blocage, NC = non conforme



Approbation : CML { RAQ)

PLAN D’ ECHANTILLONNAGE
ET D’INSPECTION

DATE

Référence : N/CQO001
Page 1/2

Echantillonnage de lot selon la norme NF 2859-1 indice de classement NF X—06-022

A.Q.L.: Acceptable quality level

NQA : Niveau de qualité acceptable

C'est le pourcentage dindividus non conformes ou je nombre moyen de non conformités par 100 unités qui ne doit pas étre dépassé
pour qu'une production puisse étre considérée comme acceptable.

TAILLE DU

TABLE D' ECHANTILLONNAGE

REDUIT ( Niveau | )

LOT 0,1 A.QL. 1,0 A.Q.L. 25A.Q.L. 40A.Q.L.
Nb échant. Acc. Rej. Nb échant. Acc. Rej. Nb échant. Acc. Rej. Nb échant. Acc. Rej.
151-280 tous - - 13 0 1 20 1 2 13 1 2
281-500 125 0 1 13 0 1 20 1 2 20 2 3
501-1200 125 0 1 50 1 2 32 2 3 32 3 4
1201-3200 125 0 1 50 1 2 50 3 4 50 5 6
3201-10000 125 0 1 80 2 3 80 5 6 80 7 8
10001-35000 125 0 1 125 3 4 125 7 8 125 10 11
35001-150000 125 0 1 200 5 6 200 10 11 200 14 15
150001-500000 500 1 2 315 7 8 315 14 15 315 21 22
Plus de 500000 500 1 2 500 10 11 500 21 22 315 21 22
TABLE D’ ECHANTILLONNAGE NORMAL ( Niveau Il )
TAI:'_'I(')F'_ bu 0,1A.Q.L. 1,0 A.Q.L. 25A.Q.L. 40AQ.L.
Nb échant. Acc. Rej. Nb échant. Acc. Rej Nb échant. Acc. Rej Nb échant. | Acc. Rej.
51-90 tous - - 13 0 1 20 1 2 13 1 2
91-150 125 0 1 13 0 1 20 1 2 20 2 3
151-280 125 0 1 50 1 2 32 2 3 32 3 4
281-500 125 0 1 50 1 2 50 3 4 50 5 6
501-1200 125 0 1 80 2 3 80 5 6 80 7 8
1201-3200 125 0 1 125 3 4 125 7 8 125 10 11
3201-10000 125 0 1 200 5 6 200 10 11 200 14 15
10001-35000 500 1 2 315 7 8 315 14 15 315 21 22
35001-150000 500 1 2 500 10 11 500 21 22 315 21 22
150001-500000 800 2 3 800 14 15 500 21 22 315 21 22
Plus de 500000 1250 3 4 1250 21 22 500 21 22 315 21 22
TABLE D’ ECHANTILLONNAGE RENFORCE ( Niveau i )
TAILLE DU 0,1AQL. 1,0 A.Q.L. 25AQ.L. 40A.Q.L.
LOT Nb échant. Acc. Rej. Nb échant. Acc. Rej Nb échant. Acc. Rej. Nb échant. Acc. Rej.
91-150 125 0 1 13 0 1 20 1 2 20 2 3
151-280 125 0 1 50 1 2 32 2 3 32 3 4
281-500 125 0 1 50 1 2 50 3 4 50 5 6
501-1200 125 0 1 80 2 3 80 5 6 80 7 8
1201-3200 125 0 1 125 3 4 125 7 8 125 10 11
3201-10000 500 1 2 315 7 8 315 14 15 315 21 22
10001-35000 500 1 2 500 10 11 500 21 22 315 21 22
35001-150000 800 2 3 800 14 15 500 21 22 315 21 22
150001-500000 | 1250 3 4 1250 21 22 500 21 22 315 21 22
Plus de 500000 } 2000 5 6 1250 21 22 500 21 22 315 21 22

Le contréle normal ( niveau Il ) est adopté au début du contréle d’une série de lot.
Le contrdle réduit (niveau | ) est adopté si 3 lots consécutifs soumis a un contréle normal sont acceptés.

Le contrble normal est rétabli dés qu'un lot est rejeté (réclamation ).

On passe au contrble renforcé ( niveau 1ll) dés qu’un lot sur 3 lots consécutifs en contréle normal est rejeté (

réclamation )

Lorsque 3 lots consécutifs en contrdle renforcé sont acceptés on rétabli le contrdle normal (11).
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PLAN D' ECHANTILLONNAGE
Approbation : CML ( RAQ) ET D'INSPECTION

DATE

Référence : N/CQO001

Page 2/2

LES PRELEVEMENTS SONT EFFECTUES SUR TOUTES LES PALETTES

RECEPTIONNEES
NOMBRE DE CARTONS |NOMBRE DE CARTONS
DANS LE LOT A PRELEVER
1-11 Tous
11-26 10
26-36 12
37-49 14
50-64 16
65-81 18
82-100 20
101-121 22
122-144 24
145-169 26
170-196 28
197-225 30
226-256 32
257-289 34
290-324 36
325-361 38
362-400 40
401-441 42
442-484 44
485-529 46
530-576 48
577-625 50
Plus de 625 50
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Présentation générale du sous-systéme « bouchonnage des flacons de parfum »

1) Constitution du sous-systéme :

Ce sous-systéme est constitué d’une machine de base appelée « étoile de transport », les
flacons remplis de parfum arrivent les uns derri¢re les autres et sont transportés pas a pas par
cette étoile de transport vers différentes stations de travail et de contrdle (non représentées sur le
schéma ci-dessous)

étoile de transport
(comporte 16 positions
indexables)

Arrivée des flacons

sortie des flacons bons

(par convoyeur) > O AMREG VO00 —————>

Sortie des flacons défectueux

Dans la phase d’arrét, qui suit I’indexage, les flacons qui se trouvent sous une station de
travail ou de contrdle sont traités.

Le sous-systéme actuel ( avant I’ajout de la station de mise 4 niveau) comporte :

- 3 stations de travail :

une station d’insertion des valves qui permet, dans I’ordre, le centrage du col du
flacon, la dépose et le pré-sertissage de la valve aérosol,

une station de sertissage qui sertit la valve,

une station de dépose capuchon

- 4 dispositifs de contrdle :

O

un systéme de détection de flacon se trouvant a I’entrée de 1’étoile de transport,
un systéme de détection de la présence valve avant le sertissage (ce systéme est
intégré a la méme position que la station de sertissage)

un systéme de détection de la présence valve aprés sertissage (ce systéme est placé
a une indexation suivante de la station de sertissage)

un systéme de détection de la présence capuchon (ce systéme est placé a une
indexation suivante de la station de dépose capuchon)

( les détections se font par barrage photo électrique & fourche sauf pour la détection du
flacon en entrée qui se fait par un systéme reflex)

- 1 station d’évacuation de bons flacons et d’€jection des flacons défectueux
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2) Implantation du sous-systéme :

Station de sertissage
(ST2)

étection présence
valve avant
sertissage (DC2)

Station d’insertion des
valves (ST1)

étection présenc
valve aprés
sertissage (D

Station de

dépose des
Détection capuchons
Présence flacon (DC1 (ST3)

étection présence

capuchon (DC4)

Station
d’évacuation
des flacons

L’étoile de transport comporte 16 positions que I'on peut numéroter de 1 a 16, et transporte les
flacons de la station de contrdle présence flacon a la station d’évacuation.

Positionnement de la nouvelle station « mise a niveau » ( objet de I’épreuve):
Sertissuge + controle

valve avant sertissage

tion 7
Centrage du col du (position 7)
flacon, insertion des e
fves et pré serti ] i
;)Zo:fflon‘g’)’e STIIE ' : Contréle présence
! ! valve
! : (position 8)
t !
{ i
! i
i ]
] i
| /
S
.1 ’j oy oA Dépose capuchon
~{~ (position 11)
NOUVELLE 45 WA ) '
STATION « MISE 97 S § P e R D Controéle présence
>~ 4 : ' capuchon
A NIVEAU » { s - : ; "
( position 3) I = - : position 12)
Controle présence flacon (position 1)—~—§  \ RS 1-‘
——l— — Y T > Sortie flacons bons
1 —~ = (de 1a position 13)

|

Etoile de transport | |

T
ya
I
P

convoyeur de transport des flacons N e
\

Sortie flacons défectueux ( de la position 15)
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3) Fonctionnement du sous-systeme : ( toujours sans la station de mise a niveau)

Ce sous-systéme est découpé en différentes taches opératives qui sont :

T1 : rotation de I’étoile de transport d’un pas (1/16 de tour),
T2 : insertion des valves avec pré sertissage,
T3 : sertissage,
T4 : dépose des capuchons

o TS5 : Evacuation des flacons bons ou défectueux
Les taches T2, T3, T4, T5 et les opérations de contr6le correspondant aux dispositifs DC3 et DC4
se font simultanément a la condition d’avoir un flacon sous son propre poste de travail ou de
contrdle ( NB : si un défaut est signalé lors d’un contrdle, les taches opératives situées en aval ne
sont pas exécutées sauf T5 ; en effet, le flacon est déclaré défectueux et est évacué au niveau de
la position 15 de I’étoile de transport)

O 0 0 0

3.1) présentation du GRAFCET de fonctionnement normal :

Informations :

pf : présence flacon au poste de chargement,
pvl : présence valve avant sertissage,

pv2 : présence valve apres sertissage,

pc : présence capuchon

%MW1 : mot ou registre gérant la présence
d’un flacon sous la station de travail,
%MW 2 : mot ou registre gérant les défauts,

Conditions de Fonctionnemen! Normal

“11is Décalage lowque 3 gauche
tml _! TACHE | dex segistres oMW1 af %MW

fin de tache 1 {fin d'avance plateau)
Lpf Ll‘i

MW LX0 = [ of %MW2.X0 = II%MWI.XG =0 et %MW2.X0 =ﬂ

UX1220ms

v ¥ ¥
t9 3 X25 X28 X31

%MW1.X4 = | SMWLXE=0 | somwixe=1 T JaMwiXe=0 | omwixr=1 PR ] %MWIXT =0
|| ~»(Z[]—--[mcnn 3[ramw2.x6 - 0]
fin de tache 2 ~~ fin de tache 3 A vx2320ms
A
EI;J Ellf] x27 X30 X33
1 Y h 4 Y
+ =1
X12 x12 X12

{ po : présence capuchon)

sMwiXxiial % L auwrxn

0
amw2.xitzo [{ =

UX29: 20ms

BMWIEXI2Z2 1 %MW XS | %MWLXI220

TACHE §

fin dc tache 5

UMW ELX10 21, %MW2X10=] _LRMWEXI6=Y

+
TACHE 4 “MW1Xiozo {2

fin de tache 4

YMW). X14zh

b
@ -

7

X0 Xio X1
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Pour des raisons pratiques et économiques, il n’y a pas de capteurs a chacune des stations de travail
ou de contrdle, il faut donc mémoriser I'information de présence flacon décelé & I’entrée de I’étoile
de transport et faire évoluer cette information a chaque pas ou rotation de Iétoile.

A la fin d’une rotation de I’étoile de transport, s’il y a présence d’un flacon au poste de
chargement, les bits X0 des mots %MW1 et %MW?2 sont mis 4 1, par contre, si le flacon n’est pas
présent, ces deux bits sont mis & 0.

Les deux mots %MW1 et %MW?2 subissent un décalage logique d’un bit vers la gauche a chaque
rotation de 1’étoile

Rappel de la syntaxe : %MW1 : mot de 16 bits,
%MW1.XO0 : bit de poids faible du mot %MW1 (17 bit du mot)
%MW1.X1 : 2" bit du mot %MW1
etc..

3.2) Gestion de la présence ou de ’absence d’un flacon (%oMW1) :

Pour vérifier s’il y a un flacon sous la station d’insertion des valves par exemple, sachant que
I’étoile aura effectué 4 pas (rotation d’1/16 de tour par pas) depuis le poste de chargement avant
d’atteindre la station de travail, le mot %MW1 aura également subi 4 décalages logiques vers la
gauche . _

Il suffira ensuite de tester le 5°™ bit du mot %MW1 pour savoir s’il y a ou non un flacon
sous la station de travail d’insertion des valves

3.3) Gestion des défauts au niveau des contrbles DC3 et DC4 (%oMW?2 ) :

Le principe est identique que pour la gestion de la présence ou I'absence d’un flacon, mais le
traitement du bit du mot permet cette fois de faire connaitre a la partie commande s’il y a un
défaut ou non.

Prenons par exemple le contréle DC3 (contrdle de présence valve aprés sertissage), ; on
détecte la présence du flacon grace a I'information donnée par le bit %MW1.X7 et en méme
temps, on regoit I'information du détecteur de présence valve (pv2).

- si%MWI1.X7=1ET pv2 = 1 alors le contrdle est bon

- si%MWI1.X7=1ET pv2 = 0 alors la valve n’est pas sur le flacon et celui-ci ne devra pas

recevoir de capuchon et devra étre évacué par la sortie « flacon défectueux ». Pour gérer
ce défaut, on met a zéro le bit %MW2.X7 ainsi, lorsque le flacon sera a la station de
dépose capuchon, le bit %MW2.X10 sera égal & zéro et la tache 4 ne sera pas effectuce.
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Présentation de la station de mise a niveau

Pour palier aux problémes d’éclatement des bouteilles de parfum, I'entreprise a décidé
d’implanter une station de mise a niveau sur le sous-systéme « bouchonnage des flacons de
parfums » entre le poste de chargement et la station de travail d’insertion des valves. Cette station
vient donc S’ajouter aux trois autres stations de travail présentées dans les documents techniques
DTS5 et DT6.

La station de mise & niveau comporte un bec d’aspiration ma par un vérin double effet et un
systéme « séparateur de liquide ». 1. aspiration est réalisée par une pompe a vide.
Principe : Le bec plonge dans le flacon rempli de parfum jusqu'a la hauteur de remplissage ajustée
(appelée niveau bleu) , le produit excédent est alors aspiré.

1) Processus : '
4 Becd’aspiration

Le flacon arrive sous la station de mise
a niveau

e

Le bec d’aspiration descend dans le

Flacon (par I'intermédiaire du vérin) A
| hauteur de remplissage ajustée
_ {transmise par le service contréle qualité

W réception)

L’excédent de parfum est aspiré

Le bec d’aspiration remonte en
position initiale pour attendre
Parrivée d’un nouveau flacon
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2

résentation du séparateur de liquide (récipient

Afin d’éviter de détériorer la pompe a vide, il est nécessaire de séparer les particules de liquide

de ’air aspiré : c’est le role du séparateur.

Schéma du réservoir :

Dessin du réservoir :

. SR

TN T luyau vers le bec d'aspiration
électrovanne / ( Ny 7
1
vers la pompe 4 vide - T .
‘——(’r’ - chambre 1 &f 7] :
E [ et I :;‘;.-':
NI i Y
chambre 2 T Ve clapet de blocage 1 =
1, G pe 9 Vers distributeur ' . Bec
T (électrovanne) . Z d’aspiration
, \ ot 4 4% 2 1. 7
chambre 3 ________\7:1 7‘\ ciapet de blocage 2 N o e —1“/
; .

auverture de décharge

Cycle :

(NB : 1a pompe a vide fonctionne en continu sur la ligne de conditionnement)

En situation initiale, la chambre 2 est sous vide
A : le vide est mis dans la chambre 1 en commutant
Iélectrovanne ; le produit est alors aspiré et éjecté dans

cette chambre

ig— Chambre 1

[&» |€— Chambre 2
[

\‘.’?

B e

B : Aprés avoir fini 'aspiration, le vide est mis sur la chambre 2
par une électrovanne. Ainsi le clapet 1 s’ouvre et le liquide aspiré
coule dans la chambre 2.

Au cycle suivant, lorsque le vide sera de nouveau mis sur la
chambre 1, le liquide de la chambre 2 s écoulera vers la chambre
3 pour étre évacué simultanément avec la nouvelle procédure

d‘aspiration..

2) Affectation des entrées/sorties d’un point de vue PO et PC :
Entrées Sorties
Repére | désignation Repeéres Repeéres désignation remarque.
PO PC
Vo Tige du vérin V+ EV+ Déplacer vers le bas la | Distributeur
en position tige du vérin de
haute V- EV- Déplacer vers le haut | technologie
la tige du vérin bistable
Vi Tige du vérin ASP1 ASP Dépression sur la Distributeur
en position chambre 1 de
basse ASP2 Dépression sur la technologie
chambre 2 monostable

Les temporisations sont réalisées par un opérateur interne ( automate programmable)

Dossier Technique U41

DT10




EXTRAIT DE CODES DE SCHEMATISATION

Source d’énergie pneumatique

Silencieux pneumatique

Commande mécanique par ressort

Commande manuelle par bouton poussoir

Commande par levier avec dispositif de maintien

D—
L g
W
—
'IE[ Commande combinée par électro-aimant et distributeur pilote

Réducteur de débit unidirectionnel (réglable)

m Régulateur de pression

— -
lo_i‘é_d Unité de traitement de "air

Ej I m Bloqueur 2/2 (a4 commande pneumatique)

m Distributeur 3/2
[[]XJ Distributeur 4/2

[m Distributeur 4/2 pouvant étre utilis€ avec du vide

Distributeur 5/2

=
===

LMJ_ Distributeur 5/2 pouvant étre utilis¢ avec du vide
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DIMENSIONNEMENT D’UN

DISTRIBUTEUR
. Exemple :
Diagramme 1: y Etant donnés:
Vitesse en fonction de la charge du verin un diamétre de vérin: 50 mm
une charge: 65 kg = 60 %

Diagramme 2:

Courbes de comportement en fonction du diameétre du vérin,
Pour les véring avec P, la débit est limité par P'orifice d’étran-
glement. La ligne P fait office de limite. Les valeurs a droite de
catte ligns sont trop élevées. Dans ce cas, on considére la
courbe jusqu'au point d'intersection avec la ligne P

Diagramme 3:
Courbes pour différentes longusurs de tuyaux en fonction de
leur diametre.

Diagramme 4:
Courbes pour différents débits.

une vItesse requise: 0,7 m/s
une longueur de tuyau: 1,5 m

Etape 1:

Dans le diagramme 1, prendre la ligne horizontale a 0.7 m/s

{vitesse obligatoire) jusqu-a ia charge du vérin (60 %).

Etape 2:

Suivre la ligne verticale qui descend au diagramme 2 jus-

qu'au diametre de vérn choisi (50 mm).

Etape 3:

Suivre la ligne horizontale jusqu'a une courbe de deébit du

diagramme 4
- résuftat: 4200 Ymn

Etape 4:
Suivre la ligne verticale qui remonte au diagramme 3
— pour une longueur de 1.5 m, il faut un tuyau

de 16x2,5 mm

Digrmdtre de tuynu (mm)

Dia n g € n 2 n
gramme 1 $ S 3 % ;% ] Diagramme 3
¢ 12 b iiheba
' i h § | B 3 1) VR 4= 100
| L 0 L g amea Vi x,%. 80
| a0 4— o g YA | \ £3
bl ===} 30 g YR VY. \ 40
| 08 n” 2 ;g g A \ ‘1 30
S 7 ek 5 Ny YIvRN 2%
e L dni g o w0 o o o o ] d 3 - R B RS 1) W, W A N N
50.6 i P e s o ] ol of z§ £ 1 “ \ \ (ll -t 15 g
A 7 f s 0 L | 10
| " — ' e
g‘ i ] B . 2} g‘sg
‘ 0.‘ " 0. i
| 7 7 ' g; El
! 0.2 (] 1 1y ; ’
i | & 0.2
t . [ 1 I
') i ' H “ h ¥ !
A ¢ - L o4
Diagramme 2
ora Diagramme 4
== FEEEE = = SErsitomo =
[ S O B o SE o e , - 4200
o : = - S==smuuees = 2500
® v a £
5 - - - 1 i 1200
& . o~ . - b 750
?(al g:‘,,"‘r'/ o ¢S s (% e 500%
3 N =ECs HH : SE S w0 §
@ iy # HNE i =
5 S0 TP Phe = I w2
3 w7 a5 i T [
B EEiss e w
‘t 16 e e {3t } |
] g 7 i i T t
8 v LRE] T i |
Ligne P

wvalable seulement pour vésin
& amortissament dlasticua (P}

B
4
*

e
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Distributeurs 4 commande électrique FESTO
PNEUMATIC

Distributeurs 5/2 & commanga indirecta, raccords canneles pour tuyau @4, G % Distributeurs & commande électrique m

Distibuteurs 4/2 4 commande indirecte, racoords carmeles pour tuyau de @ 3, pas M5

:Electrodistributeur a ,i‘"!DUISiO“S Electrodistributeur A impuisions
e L e st
Type JMEH-5-3,3 Type JMEH-4/2-2,0

Linversion de commande cu distributeur
o3t obtenue par mise 30US iension aller-
née des leckodistributewrs. La position Type JMEH-4/2-2,0-S
de commutaion respective est conserves, 4 12

lorsque le signal n'est plus appiiqué, jus- » . [
qu'a 'amivée d'un signal anagoniste, "“":' s

4 2
B ILAE"
FH - 2

avec raccord de peiotage auxiians

1] anbruyda] aaisso(q

u PR T
Accessoires: Accessoires: Etant donné sa faible consommatior, ce distributeur peut ére piloté directe-
Prise & angle droit Prise d'angle ment par commande éectronique.
Référence 14098 MR-WD Référence 14098 MR-WO L 'achappement de plotage est dirigé vers I'orifice de purge 3 (R) en passant
par le distributeur
i Joint luminescent pour signaltsation du Plaque d'embase
! fonctionnement, voir feuille 2.507. Raccords PK-3 miérisurs.
| Reférence 191168 AU-2.0-PK-34 .
; Embases, voir feuile 2.810. Raccords M5 latéraux: Pression de commande minimum en fonction de la pregssion de service sur le
Refarance 19119 AS-2,0-M5-4 tyoe JMEH-4/2-2,0-5
La commatation du distributeur se fait en (8 . —— .
atternant {'alimemation des bobines. La S ! [
position est maintenue aprés disparition 3 : : BB
du signal, jsqu'd apparition du signal an- 61+—— | t 4
tagoniste 3 sl 4 : by
Exorpie: Typa JMEH42.2,0 § LT ; f—
Exompio. Typs JMEH-5-33 g 3 +
3] e Marche
:§ 14—t -
P SR B Y et
10 %4 2 3 45 67 & 9
Presson de sevvce bar ——————=
1 P} = Raccord o alr comprime y
L2AB=C g8 aval o 04 sorte ;2 :;‘s ’grfafs.iﬁ?ﬂ?u'ume
%) = Conchulles ) ) - " !
5,3 (R. §) = Echappemsnt 3 (3 - Foreopement
14,2 (P2} = Plotages auxlase
12807 JMEH-53.3 o
[ Fluige A compriend W, Iubritié ou Wtre, non ki ] Relérarce ) Nedepacorype | 15188 JMER-42:2.0 | 15190 JMEH4/2-20-5
“ Type de constructor Distibuteur s clapet “Fuide T Air corprimé Ritré, luorifié ou 8176, ro~ jubrhs®
| Mode de fixatior i Sur embase Tyge de corstrLction ) 77' DrstriouteJr & pision tieoir sans Chevauchemen: -
FAeccoro o En fonction de V'embase utisse ) Mogedetvaror | Aesages de parten part surie cops o
- Cramdue nominal 33mm B Au Groix sur plague d embase — B _
| Débit norinal normat (1 2, 1—4; - 130 Vmir e o o
I Piage de pression 7] zasbar N - ogdvebe T T T
Tevnps dw réponae A 6 bar o 14ms T - - o
MYempératwre ambiante 04 +40C ) Marche: 15ms; ardt 45ms .

02 +60°C Termpératine ambrante | -sassox j o -
Corps: Al, anadkse; jonts Perbunar Termpéralwe co s T T sassaC _
033049 B Mebrawx 7T corps: Polymeres. joimts: Peburan e - N
=] : B TPods AT T o
- “Tersior de service ) 24V ¥ 10% = T ) 1 Torsondevervice IV ] o .
I | Pussarce sbsorbde T TTsw T B " Pssance atsoroee - CEw ¢ - ) o
: Facteur de marche 100 % Factewrdemarche _ 1005 o
. Degré de proteclion B [ ] { Protection o T Twes T

7 POuT RAEhg~reme Tt avec s compima DTG, 1 Jileer que des hules de viscomts 32, Type JMEH-4/2 2.0-5 reoommancd pour la wie

Sous réserve de modiications 2.569 Sous riserve 9o moditcaions 2.565
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Distributeurs a commande élgctrique
Distnbuteurs 52, a commande indirects, raccords cannelés pour tuyau N 3

FESTO
PNEUMATIC

Eiectrodmnbuteur a mpulsnons

a & embase

Type JMFH-5-PK-3

1% Ak
A

Linversion de commands du distriouteur
est oblenue par mige kous lension aiter

onsque 19 signal n'eEt pius AppqUE, Ns
'a {arnvee d'un sgnal antagoniste.

ACcessoites:
Cadre pour i momage en séne et en
armire de commande. voir feuilie 6.430

Reterence

Flude

Tyne de consiryction
Mode de Exabon
Raccord

Dameie noming
Débrt romingi normal 1! -2,

N (lq pxacmype

Piage de pression

Temps ge commidabier. 5¢us 6 ar
" Tamperaturs ambianic

Tempevzluvi de tuge
’ i;«afevm«lx o

Poids

Courant conti

Tersiny normaes

Tensions soeciales

Tensions (omaies

Tensions speciales

Courant continue

Courant alternatt
Dure ¢ encimcrement ’

. _DE_Q!e o8 p;ofeqx;on

Cturant akiermnat’

Passance COnseMmee

- LG -
s
o
1

-
.
o
o e
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-2 -
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- - R
- a -
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[
r
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Distritnfenst 3 ciapet

2 al'&sages ag part en parl sur 8mbase Ju sul LA o G

RAaconfcs CANnees poss uyau - | 3
2,5 mm
105 L

Zapoa

T 13ms

LA 40 C
Da-6L-L
Corps. AL &
(1.340 kg
tz. 28V

1282220V }
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[NOTICE DE REGLAGE DE LA STATION DE MISE A NIVEAU|

COMPOSITION PARTIELLE DU PUPITRE DE COMMANDE :

Mise sous
- Terminal d’exploitation Q REGLAGE MISE A NIVEAU
- Bouton Arrét d’urgence
- Voyant M.S.T. général F [ 0O O
- Bouton poussoir double 0 O ] Fd

( MEEPO- MHEPO) O [ 00

- Commutateur AUTO/MANU

Mise en énergie PO

Auto _ manu

L’accés au mode REGLAGE n’est ST enace
autoris¢ que lorsque le commutateur it bors g PO,

AUTO/MANU est positionné sur manu :
TOUCHE DE FONCTION F10 : configuré en commande pousser- pousser
1°° action sur la touche : Accés au mode REGLAGE
2" action sur la touche : Permet de quitter le mode REGLAGE
TOUCHE DE FONCTION F1 : Descente du vérin de mise a niveau
TOUCHE DE FONCTION F2 : Remontée du vérin de mise & niveau
e latouche F10 est verrouillée en mode automatique

EXTRAIT DU MODE OPERATOIRE DE REGLAGE DU CENTRAGE COL DU FLACON

DATE :

Mode opératoire POSTE DE DEPOSE DES VALVES e U7 00010

T REGLAGE CENTRAGE COL DU FLACON -
Rédaction : . Approbation :
Diffusion : Service fabrication et conditionnement

Service maintenance
N° op Description des opérations Outillage Hlustrations
Ouvrir le carter de protection et e N
n-1 déposer un flacon vide dans son godet N /<

Desserrer le boulon hexagonal rep.38 et
faire coulisser I’ensemble jusqu’a ce

n que les machoires de centrage soient
situées au niveau du col du flacon puis
resserrer

2 clés plates
de 10 mm

NORMALISATION DES VIS A TETE HEXAGONALE (NFE 25-112

d (Pas| S d Pas | S
M3|05}155] M8 |125] 13

2

M4107| 7 | MIO | 1,516

2

M5i{08| 8 | MI2 |1,75] 18

>

M6| 1 | 10 |(M14)] 2 |21

Exemple de désignation d’une vis  tée hexagonale de diamétre d =10 et de longueur 50 : Vis H M10-50
Le boulon hexagonal ( H ) est constitué d*une vis H et d’un écrou H

Dossier Technique U41 DT15
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CARTE DE CONTROLE PROVISOIRE

Une carte de contrdle refiéte I'état d’'un procédé de fabrication 3 partir de prélévements réguliers
d'échantillons.

Elle présente le suivi dans le temps des deux paramétres fondamentaux d'un procédé.
- lamoyenne x -
- Lécarttype S ou l'étendue R . avec S=0, = \J_ 1Z (xi—x)?/n-1
|=

Lorsque I'écart type de la population est inconnu ( production ou procédé nouveau ) on calcuie de la fagon
suivante :

Estimation de la moyenne de la population :

avec x : moyenne des moyennes des échantillons
X : moyenne de I'échantillon i
r : nombre d'échantillons

Estimation de I'écart type de la population a partir de la moyenne des écarts types :

~ S A
o= avec O : estimateur de I'écart type de la population
bn S : moyenne des écarts type estimés
S, : écart type estimé a partir de I'échantillon i
_ . r : nombre d’échantillons
S=1/r i_g S b, : coefficient fonction de la taille de I'échantitlon

Estimation de I'écart type de la population a partir de la moyenne des étendues :

ra /N
o= d avec O : estimateur de 1’écart type de la population
n = . . .

R : moyenne des étendues des échantitions
R; : étendue de 'échantillon i

_ . r : nombre d’échantillons

R=1/r 21 R; d, : coefficient fonction de la taille de I'échantillon

|=
On définit pour chaque carte des limites cf. norme NF 1SO 8258

Indice de classement NFX 06-031

Carte de la moyenne :

Limite de contréle inférieure ; Licy = i_- A’c 1_2 _

Limite de contrdle supérieure ; Lscz=X + ACR A’ c et A’s coefficients

fonction de I'effectif de

Limite de surveillance inférieure ; Lis; = X - A's R Iéchantilion

Limite de surveillance supérieure ; Lssg= X + A’s R

Carte des étendues :

- o L - D’c2 et D’s2 coefficients
Limite de contrile supérieure ; Lsc,=D'c2R _ fonction de I'effectif de

Limite de surveillance supérieure ; Lss, = D's2 R péchantillon

.

Dossier Technique U41 DT17



Tableau des valeurs des constantes

Effectif de o Moyennes Etendues

chaque Coefficient pour, . .

échantilion Pestimation de G Controle Surveillance Contréle Surveillance
n bn dn A'c A’s D’ca D's2
2 0,797 1,128 1,937 1,229 4,12 2,81
3 0,886 1,693 1,054 0,668 2,99 2,17
4 0,921 2,059 0,750 0,476 2,58 1,83
5 0,940 2,326 0,594 0,377 2,36 1,81
6 0,951 2,534 0,498 0316 2,22 1,72
7 0,959 2,704 0,432 0274 2,12 1,66
8 0,965 2,847 0,384 0,244 2,04 1,62
9 0,969 2,970 0,347 0,220 1,99 1,58
10 0,972 3,078 0,317 0,202 1,94 1,56

CAPABILITE

C’est un indicateur de performance qui permet de mesurer la faculté de la ligne de production a
produire

IT

Capabilité du procédé : Cp = ——

60

CRITERES D’IDENTIFICATION DE PROCESSUS HORS CONTROLE

Un processus doit étre considéré hors controle quand des variations anormales apparaissent sur les cartes

de contrble méme si les points restent a 'intérieur des limites de contrdle. L'indice de classement NFX06-031
de la norme a retenu 8 configurations types suivantes qui doivent étre analysées.

Les

Lei

Type 1 : SERIE CROISSANTE OU DECROISSANTE
9 points consécutifs dans un ordre croissant

Les

Lei

Type 4 : CHANGEMENT SOQUDAIN DE NIVEAU

Lcs

Lei

ou décroissant.

NS

A
J\/ v

A S
V

Les

Lei

Les

AN

Lei

Type 2 : TEST DE PROXIMITE DES LIGNES DE Type 3 : POSITIONNEMENT PAR RAPPORT A LA
CONTROLE LIGNE CENTRALE

2 points consécutifs prés de la méme limite 9 points consécutifs en dessous ou au dessus
de contrdle de la ligne centrale
Les Lcs

//\/ -

Lei Lei
Type 5: CHANGEMENT PROGRESSIF DE Type 6 : CYCLE
NIVEAU Tout phénoméne du processus dont la
fréquence correspond a celle observée
Lcs
Lei

Type 7: NUAGE UNIFORMEMENT DISPERSE

Dossier Technique U41

Type 8 : TIERS CENTRAL DE LA CARTE
Deux tiers des points ne se trouvent pas dans le

tiers central de la carte. DT 1 8



Académie : , ) N Session :

Examen : N - ~ Série :
Spécialité / option : ’ Repere de I’épreuve : B
Epreuve / sous épreuve

NOM :

(‘en majuscules, suivi s’il y a lieu, du nom d’épouse)
Prénoms N° du candidat

Né(e) le : i ( le numéro est celui qui figure sur la convocation
ou la liste d’appel)

Sous épreuve U41 :

Etude des spécifications générales d’un
Systéme pluri-technologique

DOSSIER REPONSE

CHAINE DE CONDITIONNEMENT

DE FLACONS DE PARFUM

Ce dossier comprend les documents DR1 a DR22

Le candidat est amené a formuler les hypothéses qu’il jugera nécessaires pour répondre aux
questions.

Il est constitué de cinq parties indépendantes :

1. Détermination du « niveau bleu ».

2. Contrdle qualité réception des flacons vides.
3. Etude de la nouvelle station de « mise a niveau ».
4. Elaboration d’une notice de réglage de la station de « mise a niveau ».

5. Suivi de production par carte de controle.

Ce dossier est a rendre en fin d’épreuve




NE RIEN ECRIRE ICI

BUT DE L’ETUDE :

Pour des raisons de compétitivité, I’Entreprise a changé de fournisseur de flacons de parfum
et a développé de nouveaux marchés vers le Moyen Orient. Depuis le changement de
fournisseur, des problémes d’éclatement de certains flacons sont apparus.

Il s’avére nécessaire de gérer précisément le niveau de parfum dans le contenant en laissant a
intérieur de celui-ci un minimum de 6% d’air.

L’épaisseur du verre, d’un flacon a autre, n’est pas constante et induit, pour un méme
volume de parfum déposé, un niveau ( ou une hauteur) de remplissage variable.

Pour étre certain de ne plus rencontrer ces problémes d’éclatement, ’entreprise a décidé
d’implanter une nouvelle station de travail appelée « station de mise a niveau » qui sera située
dans le sous-ensemble « bouchonnage des flacons de parfums» aprés l'opération de
remplissage.

L’étude portera sur :

- 1°) La détermination du niveau bleu ( niveau de remplissage a respecter),

- 2°) Le controle qualité réception des flacons,

- 3°) L’étude de la nouvelle station de mise a niveau ainsi que son implantation dans
le systéme,

- 4°) L’élaboration de la notice de réglage de la station de mise & niveau,

- 5°) La mise en place d’une carte de contrdle pour réaliser le suivi de la quantité de
parfum contenue dans les flacons et le calcul de la capabilité de I’ensemble de la
chaine de conditionnement avec la nouvelle station de mise & niveau.

Ces différentes parties peuvent étre traitées indépendamment

1) Détermination du « niveau bleu » :

Pour le lancement sur la ligne de production du dernier produit destiné au moyen Orient, le
service contrdle réception est chargé de déterminer “ le niveau bleu. ”
Ce niveau doit respecter :
» Laréserve de 6% de la capacité maximale du flacon
* Niveau esthétique de remplissage du flacon

Les prototypes de flacons provenant du fournisseur de verre ont été réceptionnés et le début
de la démarche consiste a peser chaque flacon a vide puis totalement rempli d’eau
déminéralisée ( trop plein ) non sans les avoir numérotés .

Dossier Réponse U41 DR1



La densité de ’eau déminéralisée : p = 1g/ml

01) Détermination de la réserve de 6% :

Q1.1) Calculer 1a masse moyenne des flacons vides M; . ( préciser les

unités )

/
;-\ //
/

|

[ NE RIEN ECRIRE ICI

|

/ \
- \
Voici les résultats des 2 pesées des 10 prototypes testés
Numéro Masse flacons Masse flacons
flacon | vides(M;)eng | pleins(M;z)eng T

1 158.5 266,7 N . |
2 159,8 267,7 C/—\,\j g =
3 159,9 267.5 2 é ”& |
4 159,1 2675 = £
5 158,4 266,0 ] 8 1
6 159,3 267,0 z0 2.
7 159,9 267,2
8 162,6 268.8
9 158,0 266,1
10 162,6 2689

Cadre réponse :

Q1.2) Calculer la masse moyenne des flacons totalement remplis d’eau

déminéralisée M,

Cadre réponse :

Q1.3) Calculer la masse moyenne de I’eau contenue dans les flacons Ms

Cadre réponse :

-M3

Dossier Réponse U41
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Q1.4) En déduire le volume moyen maximal des flacons en mi : \Z

Cadre réponse :

Q1.5) Calculer le volume sécuritaire : Vg

Cadre réponse :

DEFINITION DU NIVEAU BLEU :

Ensuite on se saisit d’un flacon vide proche de la masse moyenne et on le
remplit d’un volume nominal de 100 ml, on pose la pompe ou valve sur le flacon. Le
niveau de remplissage s’il convient au client est appelé “ le niveau bleu. ”.

Ensuite, ces valeurs sont transmises : :

e Aurédacteur de la C.Q.P. carte de contrdle qualité production qui fixe :
» L’objectif esthétique : 100 ml
= Latolérance supérieure : 101 ml
e Au responsable de la production :
» Le niveau bleu défini, permet de faciliter le réglage de la station de mise a
niveau du parfum.
(NB : un flacon témoin sera également transmis au service de production pour
effectuer ce réglage)

2) Controle qualité réception des flacons vides : ®*DT1 a DT4

L’ entreprise est certifiée ISO 9001 ( version 2000 ), le changement de fournisseur de
flacon verre coincide avec 1’obtention de cette certification.

Pour maitriser la qualité, le groupe de travail a rédigé des procédures composées de
régles propres a chaque activité.

Le service réception a I’obligation de travailler selon ces procédures pour répondre
aux besoins du client.

Lorsque les flacons provenant du fournisseur sont réceptionnés, le bordereay de
livraison permet de prendre connaissance des quantités livrées. Volontairement I’étude est
limitée a un seul produit.

Le haut de la page suivante vous donne I’extrait du bordereau de livraison, Il
correspond a la 14° commande livrée depuis le début de I’année.

Dossier Réponse U41 DR3
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BON D’EXPEDITION N°14 Le 12-06-2003
o Nbre de Nbre de
Ne°d’expédition coN de de Code article N:lztg: cartons flacons / Quantité
p /palette carton
1030611013 E32452 |NUAGE 100 9 5 680 - 30600

Total expédié 30600

Spécification du flacon verre :
Le fournisseur et I’entreprise se sont mis d’accord sur un niveau de qualité acceptable
( NQA ou AQL ) différent selon 'importance du défaut. Quatre types de défaut ont été

définis :

- défauts critiques (AQL 0.1) : défauts concernant un risque pour le conditionneur et/ou ! 'utilisateur
( ex : risque de casse importante, bavures coupantes elc..),

- défauts fonctionnels (AQL 1) : défauts limitant l'utilisation pour le but initial prévu (ex : absence
de lévre d’étanchéité, mauvaise finition du col etc..}

- défauts majeurs esthétiques (AQL 2.5) : défauts sans effet sur I'utilisation mais représentant un
amoindrissement important de la qualité (ex : stries et plissures importante du verre, variation
importante de la couleur du verre etc..),

- défauts mineurs esthétiques (AQL 4) : défauts sans effet sur ! 'utilisation mais représentant un
amoindrissement de la qualité (ex : variations minimes de la couleur ou du décor par rapport au
standard etc..).

Enregistrement des résultats sur carte de contrle < DT2

Les résultats des controles par échantillonnage sont ensuite enregistrés sur une carte de
contrdle pour mesurer la qualité des flacons et pour assurer la tragabilité.

Q2) Définir le niveau de controle réception a adopter pour le lot 14

* DT3

Cadre réponse . .
P Justifications :

Niveau de
contrdle

LOT 14

Dossier Réponse U41 DR4
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Q3) Définir la quantité a prélever a aide des tableaux de la norme NF ISO 2859-1

indice de classement NF X06-022-1 et compléter le tableau suivant ;

Ne pas totaliser les quantités a prélever pour vérifier chaque type de aéfaut

< DT3 & DT4

Date de | N°de Quantité¢ | Date du Quantité de | Cartons a ouvrir
réception | commande | réceptionnée | contréle iigf;i ? Cartons recus
L]O4T 12-06 E32452 30600 13-06

Q4) Déterminer le nombre de flacons a prélever par carton et proposer une répartition
si le résultat ne tombe pas juste

Répartition du prélévement
nbre de flacons/carton

LOT 14

Q5) Définir la taille des échantillons et le nombre maxi de défectueux acceptable et

compléter le tableau.

. .. Défauts Défauts majeurs | Défauts mineurs
Défauts critiques foncti | heti héti

0.1% AQL onctionnels esthétiques esthétiques

' 1% AQL 2.5% AQL 4% AQL

Taille Taille Taille Taille

schantillon | 2% | échantillon | % | échantilion | *°" | échantillon | A%
LOT
14

Dossier Réponse U41
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Suite au contrdle de la quantité prélevée, voici le tableau des défauts enregistrés pour le lot

14.
Défauts Défauts Défauts majeurs | Défauts mineurs
critiques fonctionnels esthétiques esthétiques
0.1% AQL 1% AQL 2.5% AQL 4% AQL
LOT 14 0 0 4 6

Q6) Conclure sur la qualité du lot réceptionné et justifier la bonne réponse .

cadre réponse

LOT 14

CONFORME ||

Justifications lot 14:

NON CONFORME ||

Q7) Le lot 15 suivant est contrélé par la suite et il est jugé non conforme 2 PAQL de
2,5%, donner la liste des actions i entreprendre par le service controle réception.

Cadre réponse

Q8) Définir en cochant le niveau de contrile du lot 16 suite 2 la non conformité du lot 15

Cadre réponse

Réduit : D

Normal : D

Renforcé :

[

Daossier Réponse U41
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3) Etude de ’ajout d’une nouvelle station de travail : station de mise 2

niveau

Afin de respecter le volume sécuritaire, I’entreprise décide d’ajouter une station de
mise & niveau a la position 3 de I’étoile de transport ( voir DTS et DT 6). Ce poste aura pour
fonction d’aspirer le surplus de parfum et permettra ainsi de respecter le volume sécuritaire
(trop plein — 6%) vu précédemment.

La cadence de production de 40 flacons/min avant I’ajout de la station doit rester
identique.

Cette station doit utiliser les énergies déja présentes sur le systéme général et la partie
commande est gérée par un automate programmable industriel ( une carte d’entrées/sorties
sera rajoutée a I’automate déja présent )

9) Etude du ciblage pneumatigue de Ia nouvelle station de travail = DT9 et DT10

Q9.1) Compléter Pextrait du schéma pneumatique ci-dessous concernant le
séparateur de liquide ( ciblage du circuit de puissance avec un distributeur monostable)
en vous aidant de ’extrait de code de schématisation normalisé¢ donné sur le DT11.

Ventouse aspiration Ventouse aspiration systéme séparateur
bouchons valves

ot =

...........

-----------

e PARTIE A
Sl 4~ COMPLETER

—J

0 [0 | fe e b s o womoaeowoa

...........
............

pompe a vide o
50209‘008 [RC L U P RNC DU G
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Q9.2 ) En utilisant les données ci-dessous et les informations données par les
documents DT12, DT13 et DT14, on désire déterminer le distributeur adéquat permettant de
piloter le vérin double effet de montée et descente du bec d’aspiration en donnant sa
référence.

Données :

- Temps de montée ou de descente nécessaire pour respecter la
cadence: 0.2 seconde

- Diameétre du vérin : & 20mm ,

- Course du vérin : 50 mm

- Longueur du tuyau d’alimentation entre le distributeur et le vérin :
1.5m

- Charge : 20%

- Pression du réseau : 6 bars

Hypotheéses :
- Lavitesse de ’actionneur est supposée constante durant la course

Q9.2.1 : Calculer la vitesse de translation que doit réaliser la tige du vérin
pour respecter la cadence

Cadre réponse :

- calcul et résultat de 1a VItESSE & ..ottt e e

........................................................................................

.............................

Q9.2.2 : Déterminer graphiquement, sur les documents réponses DR9 et
DR10, le débit optimal du distributeur et le diamétre du tuyau de la canalisation
vers le vérin

Cadre réponse
- débitoptimal : ...
- diametredutuyau : ........coiiiiiiiiin

Q9.2.3: Le module de sorties automate est alimenté en 24Vcontinu, choisir
dans les documents DT13 ou DT14 le distributeur répondant au mieux aux
critéres définis graphiquement en donnant son type et sa référence.

Cadre réponse

-Typeet Téférence : .......coooviiiiiiiiiiii

Dossier Réponse U41 DRS
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Q9.3) Proposer une solution classique pour réduire et régler la vitesse de

translation du vérin.

Cadre réponse :

Q9.4) Sachant que, dans le cas d’une procédure de réglage ou d’arrét d’urgence,
on désire une immobilisation de la tige du vérin par bloqueurs, Compléter I’extrait du
schéma pneumatique ci-dessous concernant le vérin transportant le bec d’aspiration
( ciblage du circuit de puissance avec les différents constituants précédemment choisis )
en vous aidant de I’extrait de code de schématisation normalisé donné sur le DT11.

vérin rotatif
transfert
des valves

BD/}J\\\

fos_ o

1)
%

pince vérin a faible course
centrage des anti-rotation
cols de flacons mise 4 niveau
e LR

o 211 J Lo
Yl AV T4 R PARTIE A
Ai M\« % Eﬂjl\ 53&3 < COMPLETER
1 e/iYYyY  TERe
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6 bars LI
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0Q10) Etude du GRAFCET de fonctionnement de la tiche opérative associée a la
nouvelle station de mise 3 niveau (TACHE APPELEE « T6 ») :

La tiche T6 permet d’effectuer un cycle de mise & niveau pour un flacon. @ DT9 et
DT10
Remarque : II faut que le bec de remplissage reste en position basse dans le flacon pendant
200ms pour que !’aspiration compléte du liquide se fasse, de méme qu’il faut environ 150ms
pour que le liquide passe de la chambre 1 a la chambre 2 du séparateur de liquide.

Construire le GRAFCET d’un point de vue PC concernant la tiche 6

Cadreréponse o ]

(les réceptivités associées
aux transitions t1 et t2 seront 60 GRAFCET de la tache 6

a compléter ultérieurement)

t1 + « autorisation de la tache »
GRAFCET PO de la tache T6 :

—| « autorisation tache 6 »

61 |4 V+

~4— tige vérin en position basse

62 |— ASP1

T 1 tempo I écoulée

63 | V-

| tige vérin en position haute

64 — ASP2

— tempo 2 écoulée

65 1 finTeé

- V277

FIN DE LA TACHE 6

i S
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011) Etude de la modification du GRAFCET de_ fonctionnement normal du sous-
systéme « bouchonnage des flacons de parfums : < DTS5 a DTS

Le GRAFCET de coordination des taches (ou de fonctionnement normal) comportait 5 taches
opératives. Suite a I'implantation de la nouvelle station, il doit désormais en comporter 6 ce
qui induit une modification du GRAFCET de fonctionnement normal.

Q11.1) Indiquer le bit que la partie commande devra tester pour avoir
P’information « flacon sous la station de mise a niveau », justifier votre réponse

Cadre réponse
I VB 1o 1 - G ORI ;)

- justification :

Q11.2) Compléter le GRAFCET partiel de coordination des taches afin de gérer
Ia nouvelle tache 6 et assurer la synchronisation entre les deux GRAFCET (GRAFCET
de la tache 6 et GRAFCET de coordination des taches)

X 102 ( fin de tacho 1)
PARTIE A e s
COMPLETER HAMW1.X0= | ot %MW2.X05 ll%MWl X020 ct %UMW2.X03 0 l

vX12/20ms

omMwixa=o

Tache T3, T4, TS etc..
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Q11.3) Donner les réceptivités associées aux transitions t1 et 2 du GRAFCET de
la tache 6 réalisée & la question Q10, en fonction du GRAFCET de coordination des
taches précédemment complété

Cadre réponse
- réeeptivitédetl © ...

- réceptivité det2 : ...

4) Notice de réglage de la station de mise & niveau :

*DT1S et DT16

Ce mode de réglage de la station est destiné a étre inséré dans le manuel des
instructions ou modes opératoires de la ligne de production.

1l doit permettre au personnel chargé du réglage d’intervenir avec efficacité sur le
systéme lors de chaque changement de série.

Mise en situation :
Les flacons conditionnés sur cette ligne possédent des morphologies différentes ( de

formes, de hauteurs, de sections droites, etc...)

Voici un exemple :
La derniére série conditionnée sur la ligne était composée de flacons de type 1 :
La série suivante a conditionner sur la ligne est composée de flacons de type 2

- A
»
4

Avec une hauteur

$
z
HI1>H2
8 et un niveau de vide
NvI>Nv2
100 mi 100 mi

Flacon type 1 Flacon type 2

H1

Contraintes a respecter :

Un 1% réglage qualifié de grossier doit permettre le décollement de 10mm environ du
centreur( repére 3). Il est nécessaire pour assurer le bon positionnement du dispositif sur le
col du flacon.

Un 2°™ réglage qualifié de réglage fin doit permettre au bec d’aspiration d’atteindre
avec précision le “ niveau bleu ”du flacon

Un flacon témoin a installer dans un godet est a disposition, ce flacon contient “ le
niveau bleu ” prédéfini.

Dossier Réponse U41 DR14
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HYPOTHESES :
La ligne de production est sous tension, le commutateur en position MANU et le vérin de
mise & niveau en position haute.
Le personnel chargé de la mise au point est équipé de valises composées d’outillages
élémentaires.

SECURITE DU PERSONNEL :

L’ouverture de la porte du carter de protection provoque la coupure des énergies

électriques et pneumatiques de la PARTIE OPERATIVE et I'immobilisation instantanée du
vérin de mise a niveau ( présence de bloqueurs 2/2 ).
Q12) Poursuivre la rédaction avec clarté du mode opératoire de réglage universel
quelque soit le type de flacon a conditionner sur la station de mise & niveau. Décrire
dans Pordre et avec rigueur I’ensemble des actions a enchainer au pupitre et sur la
partie opérative pour assurer le réglage de ce poste.

Recommandations : Un exemple d’extrait de mode opératoire vous est donné sur le
DT135, sur ce document, une photo avec le dessin de 1'élément a manceuvrer se trouve dans la
colonne « illustration »(comme dans la réalité). Pour éviter tout découpage et collage lors de
I’épreuve, il vous est demandé d’inscrire le numéro de la photo choisie du DRI8 dans la
colonne « illustration » du DRI6 et de trouver un ou des moyen (s) efficace (s ) (fléchages,
repérages, elc... ) sur les photos choisies du DRI8 pour localiser les piéces a manceuvrer au
cours du réglage comme dans 1’exemple d’extrait de mode opératoire cité précédemment.

DATE :
Mode opératoire
P REGLAGE MISE A NIVEAU Réftrence - 1/R.0009
Rédaction : Approbation :
Diffusion : Service fabrication et conditionnement
Service maintenance
N° op Description des opérations QOutillage Illustrations
Ouvrir la porte du carter de protection
1 et déposer le flacon témoin >< ><
2 Fermer la porte du carter de protection. >< ><
Remettre en énergie la partie opérative
Appuyer sur la touche F10 du terminal
( accés au mode réglage )
3 Appuyer sur la touche F1 pour >< ><
descendre le vérin de mise a niveau.
Appuyer sur la touche F10 du terminal
( sortie du mode réglage )
Ouvrir la porte du carter de protection
4 X X
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Mode onératoi DATE :
i ¢ re
ode operatol REGLAGE MISE A NIVEAU Reférence - /R 0009
Rédaction : Approbation :
Diffusion : Service fabrication et conditionnement
Service maintenance
N° op Description des opérations Outillage Illustrations

(mettre le numéro des photos choisies)
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PHOTOS D’ENSEMBLE DE LA STATION
DE MISE A NIVEAU

Ces 2 photos présentent la station de mise 4 niveau dans son environnement pour aider le candidat a
la compréhension du systéme.
Ne pas sélectionner ces deux premiéres photos dans la rédaction de la notice de réglage

Dossier Réponse U41 DR17
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Photos a choisir :

Photo n°1

Effectuer le fléechage, le repérage, etc.. des
éléments de manceuvre uniquement sur les photos
choisies dans votre mode opératoire ( DR 16 ) Photo n°2

Photo n°3

Photo n°4
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5) Suivi de la production par carte de contréle :

Suite a la modification de la ligne de production, le service qualité décide d’assurer un
suivi du volume de parfum dans le flacon par carte de contrdle.
Le cahier des charges impose une quantité de parfum comprise entre 2 valeurs limites :
* minimum 96 ml: La législation tolére un écart de 4 ml inférieur a la valeur
nominale
* maximum 101 ml : Volume maximum < volume sécuritaire

Soit qté de parfum = 100 :;1 ml

La méthode de contrdle consiste a prélever 5 flacons avant remplissage, de les
numéroter et de peser leur masse a vide puis de les remettre dans la ligne. La technicienne
qualité les récupére aprés sertissage et pése a nouveau les flacons remplis et I'imprimante
édite les volumes des flacons compte tenu de la masse volumique du parfum.

Pour bitir cette carte de contrdle, le technicien qualité a prélevé 20 échantillons de 5
flacons avec une fréquence d’échantillonnage toutes les 2 heures, dont le résultat de ces
échantillons sont les suivants : -

- La moyenne des moyennes : x = 100,02 ml

- La moyenne des étendues : R =1,3 ml

Q13) calculer les différentes limites de la carte de controle. = DT17 et DT18

Cadre réponse
CARTE DE LA MOYENNE
- Calcul des limites de controle :

Dossier Réponse U41 DR19



NE RIEN ECRIRE ICI

Cadre réponse CARTE DE L’ETENDUE

- Calcul de la limite supérieure de contrdle :

Q14) Tracé des limites sur le document DR21
- Tracer en rouge les limites de contrdle de la moyenne et de I’étendue.
- Tracer en vert les limites de surveillance de la moyenne et de I’étendue.

Q15) Estimation de I’écart type de la fabrication a partir de la connaissance de I’étendue et
vérification de la capabilité de la ligne :

@ DT17, DT18

Q15.1) Calculer I’écart type estimé O

Cadre réponse

Q15.2) Calculer ’indice de capabilité du procédé : Cp

Cadre réponse

Q15.3) Déclarer si le procédé est capable ou non capable : Critére retenu Cp >1,3

Cadre réponse
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CARTE DE CONTROLE QUALITE PRODUCTION

| Ref :F/QP0001

Désignation : NUAGE 100 ml Remplissage en mi
Ty-pe - eau de toilette Minimum Nominal Esthétique [ Maximum Trop plein
BP : argenté Cache pompe : sans
Pompe : Argentée Capot noir : Dissymétrique 96 100 100 101 107.5
Buse : Noire Marquage flacon : N° lot + made in france
CARTE DES MOYENNES
100,80
100,60
100,40 —
100,20 :‘t ﬁ\
A N\
X 100,00 - N i
h — N\
99,80 ; ‘\
99,60 %
99,40
89,20
CARTE DES ETENDUES
4
R 3
2  EES—
S =8 - = —
= B =" & g
0
Echantillon 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
x1 100,8| 99,9 (100,4| 99,7 (1006 | 99,8 |100,5| 99,3 |100,6 | 99,4 | 100 | 99,8 | 99,1 | 99,8
x2 100,8(100,7(101,1| 99,4 | 99,7 |100,3| 99,6 |100,2| 98,9 | 99,4 |100,2}| 99,5 {100,6 |100,1
x3 99,7 {100,1| 99,5 |{100,2| 99,4 | 99,7 |100,1| 99,2 {100,1|100,2!100,6| 99,8 | 99,5 | 99,1
x4 99,8 | 98.9 | 99,8 {100,1| 996 | 99,6 | 988 | 99,4 | 99,3 | 995 | 98,5 | 98,9 | 99,3 | 99,4
x5 100,5| 99,2 /100,5| 99,7 |100,9) 99,8 | 100 |101,3] 99,5 | 996 | 99,9 | 99,8 | 99,7 | 99,6
Moyennei 100,32} 99,76 {100,26| 99,82 {100,04| 99,84 | 99,80 | 99,88 | 99,68 | 99,62
S 0,54 /072063033087 1|027 | 064|089} 067 ]| 0,33
R 1.1 1,8 16 { 0,8 1,5 | 0,7 1.7 | 21 1,7 | 08
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La production est désormais stabilisée, Le graphique DR21 représente le film de la
production qui se poursuit.

Q16) Compléter les cases des échantillons 11 a 14 et reporter les points caractéristiques
sur le graphique. ( a faire sur le DR21)
< DT18

Q17) Observer les résultats du graphique et déterminer dans quelle configuration
anormale définie par la norme se trouve le processus

Cadre réponse

Les pompes de remplissage sont d’une trés grande justesse et les balances de pesée sont
vérifiées périodiquement .

La principale cause se situe au niveau de la station de mise a niveau en référence 4 la
4eme partie du sujet “ notice de réglage ”.

Q18) Interpréter la principale cause de dérive et proposer une (ou des) action(s)
corrective(s)

Cadre réponse
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