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Sous épreuve U41 :

Etude des spécifications générales d’un systéme pluri-technologique.
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ASSEMBLAGE ET AFFICHAGE
D’UN HABILLAGE DE PORTIERE

Partie A : organisation des zones d’affichage et d’assemblage | 30 points
Partie B : modification des presses a afficher 30 points
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PARTIE A- organisation des zones d’affichage et d’assemblage
A.1- Analyse des défauts observés sur les habillages en fin d'assemblage

Question A.1.1-

Ranger dans le tableau ci-dessous par ordre décroissant, les défauts portés sur le document
technique et calculer le nombre de défauts cumulés. Déterminer les pourcentages.

rang Repére -~ | Nbde c_iéfauts % qubre Nb de défauts | Pourcentage
Types de défauts décroissant décroissant cumulés cumulé
1 F2 37 17,5 37 17,5
2 F1 35 16,5 72 34,1
3 M4 32 15,2 104 49,3
4 F4 17 8,1 121 57,3
5 L1 16 7,6 137 64,9
6 F5 12 5,7 149 70,6
7 M5 12 5,7 161 76,3
8 F3 11 5,2 172 81,5
9 F7 11 5,2 183 86,7
10 P3 7 3,3 190 90,1
11 L2 6 2,8 196 92,9
12 F6 4 1,9 200 94,8
13 P1 4 1,9 204 96,7
14 P2 3 1,4 207 98,1
15 M2 2 0,9 209 99,1
16 M1 1 0,5 210 99,5
17 M3 1 0,5 211 100

Question A.1.2-
Etablir le diagramme de PARETO :
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Question A.1.3-
Déterminer les classes A B C.
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Un type de défaut  5,8% Proposition de répartition

Classe A : 3 défauts soit 17,6%, Classe B : 6 défauts soit 35,3%, Classe C : 8 défauts soit 47%

Question A.1.4-

Analyser les résultats en indiquant les défauts qui doivent étre traités.

F2 et F1 en priorité (postes d’affichage), puis M4 (erreur de référence)

A.2- Etude d'implantation des presses a afficher
Question A.2.1-

Positionner le nouveau poste de contrdle sur le document d’implantation schématique ci-dessous.

Question A.2.2- :

Tracer sur le plan ci-aprés, le flux des piéces correspondant & 1’affichage des médaillons avant droit

et arriére droit.

Coté Gauche Stock des 4 différentes coques plastiques

Médaillons avant gauche et
arriére gauche arriére gauche

Accoudoirs avant gauche et

Afficheuse
Médaillon Portiéere
AV AR Gauche

Afficheuse

Accoudoir Portiére
AV AR Gauche

A A

/|

Y

Stocks textiles

Poste de
contrble

Encollage de >
tous les textiles /

Afficheuse
Médaillon Portiére
AV AR Droite
Afficheuse
Accoudoir Portiére
AV AR Droite

Médaillons avant droit et Accoudoirs avant droit et
arriere droit arriére droit

Coté Droit Stock des 4 différentes coques plastiques
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A.3- Analyse et organisation des différentes phases d'assemblage

Question A.3-1 v
En vous aidant des documents DP2 & DT4, compléter le tableau de déroulement de 1’assemblage
d’une garniture avant gauche.

Question B.3.6-
Compléter le schéma de raccordement de ces vérins.

ATESG

Vi

DP1
D31FW

réservoir 160 L

V2

V1, V2 : vérins hydrauliques

DP1 : distributeur proportionnel 4/3
M1 : moteur asychrone triphasé

P1 : pompe & débit variable

T : réservoir

flexible

FR
filtre de retour

Structure Taches associées aux étapes
Stockage g 2
Transfert _,.g £ Taches n'apportant pas de la Téches apportant de la
Transformation T @ valeur ajoutée valeur ajoutée
Contrdle| Z | ©
V ﬂ O D 1 Sélectionner le bon bandeau
\ avant gauche, et le prendre.
B O |:| 2 Sélectionner le bon médaillon
m avant gauche, et le prendre.
ﬂ O D 3 Sélectionner la bonne ........
avant gauche, et la prendre.
B O EI 4 Sélectionner la..... ...........
avant gauche, et la prendre.
V _B O D 5 Sélectionner le bon .........
\ avant gauche, et le prendre.
v O I:] 6 Sélectionner le bon .........
\‘ ' avant gauche, et le prendre.
\Y l\O 1|7
v B O D 8 Positionner les 6 éléments
x/ sur le mannequin
V .,1\ O D 9 Porter a la machine a souder
X®
V ﬂ /Q I___| 10 souder
¥ ‘ 5
v l \O L__I 1 Porter au poste de contrdle
v ﬂ O\‘ N | Contrdle caméra
/ [
A/ B . .
v ,l O |:| 13 Mise en place sur chariot
ﬂ O D 14 Stock prét & ’expédition
OOy
Les 3 autres habillages ont le méme déroulement de production.
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Question A.3-2 _
En vous aidant des documents DT4 & DT5, compléter le schéma d’implantation de la zone

d’assemblage.

Stock piéces

6 éléments
constituants
I'habillage avant
droit (AVD)

6 éléments

constituants ~

'habillage avant
gauche (AVG)

Préparation
assemblage AVD

6 éléments
constituants
habillage arriére
droit (ARD)

Préparation
assemblage AVG

6 éléments
constituants

“I'habillage arriére

gauche (ARG)

Préparation
assemblage ARD
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Soudeuse AV

Controle
caméra

Soudeuse AR

N

Contréle
caméra

Stock expédition
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Question A.3.4- B
Relever sur le diagramme de Gantt le temps pour obtenir les 4 habillages pour un véhicule
X7, puis le temps écoulé entre 2 stockages de lots de 4 habillages. Calculer la cadence horaire

du moyen de production.

55s + 25s = 80 secondes = 3600 / 80 = 45 lots/heure

Question A.3.5-
Conclure sur la mise en place de cette organisation.

La capacité de production demandée est de 30 lots/heure. Avec une capacité de 45lots/h, nous
avons une surcapacité notable. Nous pourrons éventuellement faire face a quelques aléas et aux
variations de commandes.

A4- Rédaction d'une notice facilitant la compréhension des références composants

Question A.4-
Compléter la notice qui permet de visualiser les différentes variables se trouvant sur I’ordre
de fabrication avec code-barres.

( COTE ) ( Store
Bandeau - AVD - AVG . \ )
CARD - ARG BG -HG2-HG3
G _J \.
. 2
COTE ( Textile Couleur
Médaillon e==p| -AVD -AVG  |=p EETD
-ARD - ARG o™ TEP - SERG - REPS -ZD -ZW
\. J
COTE
Poignée  |e==) | - AVD - AVG
- ARD - ARG
Baguette -AVD -AVG | &y
L- ARD - ARG -ALU - TUNG - ANOD - ARGE
J .
A ( )
COTE Textile Couleur
Accoudoir - AVD - AVG ==
- ARD - ARG - TEP - SERG - REPS -ZD -ZW
_ J \ p
COTE | A
=22 1= Eclairage Haut-parleur
Porteur -AVD - AVG :
C ARD - ARG ) -ES ourien - HF ou rien
J
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PARTIE B-

Question B.1.1-

modification des presses a afficher

ATESG

On appelle Ni le nombre binaire tel que Ni = (DIOS DI04 DIO03 D102 DIOI DI00),. A partir

des chronogrammes ci-dessus, compléter le tableau suivant en indiquant les valeurs binaires et

hexadécimales successivement prises par Ni, lors de la translation compléte de la table.

dure g - valeurs binaires de N; valeurs
uree poids fort oids faible o
Dlos | Droa | pios | oz | oot | " Dioo | hexadécimales de N,

[t1 —10] 1 1 1 0 1 1 3B = N1
[t2 - t1] 0 1 1 0 1 1 1B = N2
[t3 —12] 0 1 1 0 0 1 19 = N3
[t4 — 3] 1 4 1 1 0 1 3D = N4
[t5 — t4] 1 0 1 1 0 1 2D = N5
[t6 — t5] 0 0 0 0 0 1 01= N6

Question B.1.2-

A partir du grafcet point de vue partie opérative, compléter, d’un point de vue partie

commande, le grafcet de l'expansion de la macro-étape 22.

22E

221 —{ QB4(7,0):=N1

222 |1 QB4(7,0):= N2

223 — QB4(7,0):= N3

228
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Question B.1.3-

ATESG

Rédiger le grafcet d'affichage d’un point de vue partie commande. Ce grafcet point de vue
systéme est donné sur le DT9.

]

20

-1 DCY. Condiﬁoné Initiales

21 —DVR

—— t-sup_d

22 " descendre la table supérieure "

=1 50s/X26

26 — DWR

— tsup_d.tdinf b

27 " monter la table supérieure "

28 " déchargement, chargement manuel *

L. DCY —— arret
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B.2- Etude d'une modification assurant un meilleur positionnement des coques

Question B.2.1-
A partir du diagramme des vitesses donné ci-dessus, rédiger le grafcet du point de vue partie
commande, de I'expansion de la macro-étape 1.

1E
41 \
11 |— QB4(7,0):= Nr1 Fr
4

12 QBA(7,0) := Nr2 Fr

41

18

B.3- Etude d'un changement de source d'énergie

Question B.3.1-
Rechercher et donner la référence des vérins a soufflet respectant ces contraintes d’utilisation.

Tracer I’effort et la course utile sur I'abaque ci-dessous :

% référence des vérins : EB-385-230
4 75 0|
70 8 bar 28
65 -t 26
w7 bar N
60 < 24
T~ DN N
ST g har] \9/' 22
\\ - QO
48 115G TGN B | &
Z| so0+Tob] AN % |=
= 4l b \\/x\ NN g
w | 35-4bar N 14 ES
3bar | AT NLANAL D111 5
25 — SNV 10
D —~ \\\\\\
201 17 bar ~ 8
5 = ~L N\ 6
' — <\
10 L1 bar B ‘\ 4
] I~ N
5 s - . "-—\\:\_2
75| 100125 * 175 200225 250275 300
150
course [mm] o
= sous une pression de 6 bar et pour une course utile de 150mm, I'effort disponible est de
46kN, ce qui reste légérement supérieure au 45kN (= 180kN / 4 vérins ) souhaités.

U41 : Dossier Corrigé DC9



Question B.3.2-
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Pour une pression de 6 bar, déterminer le volume d’air consommé par vérin a chaque cycle

d'affichage.

La capacité de production maximale des presses a afficher est de 45 véhicules/heure.

Déterminer le volume d’air consommé par I'ensemble des 4 presses 3 afficher, sur une heure

de fonctionnement.

la questionB.3.1-).

soit environ ; 8m’>/h

= a chaque cycle d'affichage, le volume d'air consommé par vérin est 11 litres (voir abaque de

= 4 vérins . 11 litres . 4 presses . 45 véhicules/heure = 7920 litres/heure

Question B.3.3-

Indiquer dans le tableau ci-dessous, le diamétre minimal d'alésage que doit avoir le vérin
hydraulique pour répondre aux contraintes de fonctionnement.

Forces de poussée

La force exercée par chaque vérin doit étre égale & 180 kKN /2 =90 kN

Surface

Force de pousée du vérin en kN

Alés@age du
’ piston || 40 | 40 | &3 | 100 125 | 160 | 210
mm mm® bar bar bar bar bar bar bar
25 | 491 || o5 | 20| 3t a9 61] 70103
32 | o4 || o8| 32| 51| 80 101|128 169
40 | 1257 || 13 | 50| 78 [ 128] 157 | 20.1| 264
50 | 1964 || 20 | 7.8 | 124 | 196 | 246 | 314 | 412
53 | 3118 || 3.1 | 125] 196 o1.2 | 39.0 | 499 | 655
80 | 5027 || 50 | 201|317 | 503 | 628 | 80.4 | 1055
( 100 ) 7856 || 7.9 | 314 | 405 | 788 [98.2 | 125.7] 1650
=5 | 12272 || 123 | 491 | 77.8 [122.7| 150.4| 196.4| 257.7
160_| 20106 || z0.1 | 80.4 [ 126.7| 201.1[251.8[321.7| 4222
200 | 31416 || 31.4 | 125.7] 197.0] 314.2{ 302.7 | 500.7 | 659.7

= sous une pression 155 bar, pour une force de 90 kN on peut prendre un alésage de 100mm
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Question B.3.4-
Indiquer sur I’abaque ci-dessous, le diamétre minimum de la tige de vérin.

S T SRS
TSRS - S \ Diamétre de tige (mm) N 1
g ; }\‘ I N L NS TN .
- | \\‘\,_ \\ R a8 N
E 3 \ NG N N ~ \ ; e
s oSS = URITAN Ny ’ ot
2 . \\‘ NN N NG d N s
3 \\ \\ . \ \\ \ i \uﬂ,’ \ :
T INONUTNL NN NN
% el NS NI INe NN
S o O OO T N S AN P B | T
E 3 NN TN 7 Nel NI Yy N EE
g LD Sl I N 5ol N
8 5 N LI ‘\‘~ = kw} NN 0 W
g .l N NN PANNNG RN
3 . \\‘\\ \\ \\{“, \x‘w \ \ \ | .
NSURLN ALV
§ 200 f--m , NTTY i i
100 . i i { i
1 2 3 4 567891 2 3 4 5678901(}3 2 3 4 56878910 2 3 4 5
Poussée (kN) - échelle logarithmique
=pour une course de 200mm et une force de poussée de 90 kN, on trouve un diamétre de tige
minimum de 36mm ( le 28 est limite !).

Question B.3.5- .
La référence incompléte du vérin hydraulique retenu est donnée ci-dessous. Compléter cette
référence.

cadre réponse

100 HH HMI R N 14 M 200 M 11 44
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