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Introduction géenérale

Dans le domaine industriel, en particulier, la maintenance industrielle, les pannes
fréquentes et soudaines provoquent l'arrét de la production, ce qui fait de grandes pertes a
I'entreprise, des pertes en termes de temps et de codts. La plupart de ces pannes sont
fréquentes et pourraient étre prévisibles si elles sont étudiées attentivement. C'est pourquoi
les ingénieurs ont créé un programme qui leur permet d'étudier ces pannes en les suivant
sur des périodes répétées et en les classant dans un planning qui leur permet également de
connaitre I'heure de la survenue de la panne, ce qui leur donne du temps, pour préparer et
traiter la panne et ainsi éviter les pertes soutenues par l'entreprise. Ce programme s‘appelle
AMDEC (I’ Analyse des Modes de Défaillance, de leurs Effets et leur Criticité).

Les Systéemes Automatisés de production sont de plus en plus complexes, afin de
simplifier I'étude, la mise en ceuvre et la maintenance du systéme, il est nécessaire de
structurer la partie commande et la partie opérative.

Notre travail consiste a simulation le fonctionnement du systeme sur GRAFCET
(Graphe Fonctionnel de Commande des Etapes et Transitions) et d’étudier la méthode
AMDEC, et de pouvoir appliquer réellement sur une machine de filature au sein d'une
entreprise de textile, dénommée EATIT (Entreprise Algéerienne des Textiles Industriel et
Technique) ex Cotittex, sise a Draa Ben Khedda. Ce complexe a été ouvert des les
premiéres annees de l'indépendance. Ce dernier a également bénéficier d'une opération de
réhabilitions et de modernisation de certains procédes de fabrication, visant a augmenter
ses capacités de production. Il s'est amelioré avec la firme allemande TRUZSCHLER
présent dans les secteurs et textiles - machine du battage polyester. Nous allons diviser
notre mémoire comme la suit :

Chapitre | : Généralités sur les textiles et présentation de 1’entreprise.
Chapitre Il : Description Du Battage Polyester.

Chapitre 111 : Conception d’un GRAFCET.

Chapitre IV : Application de la méthode de maintenance (AMDEC).
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Géneéralités sur les textiles et
présentation de ’entreprise



Chapitre 1 Généralités sur les textiles et présentation de I’entreprise

1. Introduction :

Le mot textile recouvre I'ensemble du monde du tissu et désigne plus
particulierement l'industrie qui s'y applique. Au pluriel, les textiles constituent une
vaste famille recouvrant celle des étoffes, nom qui a pris un caractére un peu
archaique. « Etoffe », en effet, fut longtemps le terme utilisé pour désigner tous les
tissus traditionnels.

Dans ce chapitre, nous donnerons quelques définitions, historique des textiles en
général ainsi nous parlerons de I’industrie textile, en particulier de I’entreprise
EATIT (ENTREPRISE ALGERIENNE DES TEXTILES INDUSTRIELS ET
TECHNIQUES) de Draa Ben Khedda.

2. Historique textile :

L'homme a toujours voulu couvrir certaines parties de son corps. Les premiers
hommes utilisaient des plantes ou des peaux d'animaux pour se Vétir. Avec des
herbes, des tiges de vigne, des bandes de cuir, des peaux danimaux, ils
confectionnaient des vétements. Au fil des siécles, I'homme a évolué. Il a appris a
utiliser les ressources naturelles de son milieu. En tordant les fibres des plantes ou les
poils d'animaux, il a découvert le fil. Avec ce fil, il a appris a faire des tresses, des
neeuds, a coudre a la main et a tisser. En utilisant le tissage, il a inventé le tissu.
L'homme pouvait se faire des vétements ou des ornements pour les cérémonies et les
fétes. L'homme voulait encore améliorer sa condition. Toujours avec les ressources
naturelles de son milieu, il a inventé la teinture. Les couleurs et les motifs ont embelli
les vétements et les parures des hommes. Les tissus sont devenus plus personnalisés
selon les tribus, les régions et les croyances religieuses. A I'époque des grandes
découvertes, les tissus étaient une richesse. En 1884, la premiere fibre synthétique a
été créée. Une autre invention qui allait changer I'industrie du textile et le monde
entier. Ainsi sont apparus l'acrylique, le nylon, le polyester et bien d'autres fibres que
I'on retrouve aujourd'hui. [1]

3. Industrie textile :

L'industrie textile s'occupe principalement de la conception, de la production et de
la distribution de fils, de tissus et de vétements. La matiere premiere peut étre
naturelle ou synthétique utilisant des produits de I'industrie chimique .

Sur le plan technique, ’industrie textile algérienne est organisée selon un schéma
d’intégration verticale (filature, tissage, finissage, confection) de méme qu’elle
embrasse I’ensemble des filatures technologiques de textiles.

4. Représentation de ’entreprise EATIT Draa Ben Khedda :

4.1. Situation géographique :
Le complexe est implanté au nord de la ville de Draa Ben Khedda a environ 11
km a l'ouest de la ville de Tizi-Ouzou. Il est limité au sud par la SNS et 'OAIC, au
nord par I'Oued Sebaou, a l'ouest par le laboratoire régional vétérinaire et le parc


https://stringfixer.com/fr/Yarn
https://stringfixer.com/fr/Textile
https://stringfixer.com/fr/Clothing
https://stringfixer.com/fr/Chemical_industry

Chapitre 1 Généralités sur les textiles et présentation de I’entreprise

communal et a I'est par le domaine Rahli. Il est doté par deux accés principaux a la
partie sud :

= Chemin ferroviaire pour les marchandises (actuellement non utilisé).

= Chemin routier pour marchandises et personnel. [2]
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Figurel.l : Localisation du complexe EATIT Draa Ben Khedda [2]

4.2. Organigramme :
L'organisation au sein de l'entreprise EATTT de Draa Ben Khedda est une
organisation hiérarchique et fonctionnelle en méme temps. Son organigramme se

présente comme suit :

= Au premier rang du niveau hiérarchique, on trouve le directeur général.

= Au second niveau le bureau d'ordre général et le secrétariat qui sont les éléments
de liaison entre les sous directions et le PDG. Toute information doit
obligatoirement transiter par le second niveau de la hiérarchie.

= Au troisiéme niveau, on trouve les sous directions qui sont au nombre de neuf
(09), chacune d'elle est scindée en départements. [2]

4.3. Unité de production :
Le complexe de Draa Ben Khedda s'étend sur une superficie totale de 28 hectares
dont 14,5 couverts. Il est composé de deux filatures (nouvelle et ancienne), d'un
tissage et d'un finissage ferme a I'heure actuelle.
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A l'origine l'unité de Draa Ben Khedda est un complexe intégré c'est-a-dire qu'a
partir de la matiere premiére on obtient un produit fini prét a étre confectionne. [2]

4.4. Processus technologique de filature :

Les matieres premiéres utilisées a la filature sont le coton, la fibranne et le
polyester. Le coton est une fibre végétale fournit par le duvet soyeux que la graine
d’un arbuste appelé le Cotonnier qui est principalement cultivé dans des pays chauds.
La fibranne et le polyester sont des fibres synthétiques.

Le r6le de la filature est la transformation des matieres premiéres en fils ou filés,
pour ce faire plusieurs opérations sont nécessaires. [2]
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Figure 1.2: Schéma du processus technologique de filature DBK [2]
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4.4.1.1’ouvraison et le Battage :
La matiére premiere arrive en balles dans la section d’ouvraison-battage ou
s’effectue une préparation, autrement dit I’ouverture des balles, le mélange progressif
de la matiére, son ouvraison, ainsi que le nettoyage.

4.4.2.Le cardage :
Le cardage s’effectue sur les cardes, ces dernieres traitent les rubans fabriqués a
I’installation d’ouvraison et de battage.
Le cardage a pour but :
= De nettoyer le coton des impuretés et d’¢liminer partiellement les fibres courtes.
= De paralléliser les fibres et les regrouper pour constituer un ruban, apres
formation d’un voile de coton ou polyester.

4.4.3.Le peignage :
Sons role consiste a éliminer totalement les fibres courtes pour avoir un meilleur
produit.

4.4.4.1.étirage :
L’étirage consiste a augmenter la régularité du ruban cardé.

4.4.5.Le banc a broches (BAB):
Le banc a broches transforme le ruban en méche d’un plus petit diamétre. 11
s’effectue en trois opérations :
= [’étirage
= Latorsion
= Lerenvidage
Le ruban passe entre les cylindres ou il est étiré puis recoit une légere torsion, il
est ensuite enroulé sur une bobine.

4.4.6.Le continu a filer (CAF) :
Le continu a filer transforme la meche en fil. Cette opération s’appelle le filage.
La meéche est étirée, son diamétre diminue, elle regoit une torsion plus ou moins
forte suivant 1’'usage auquel est destiné le fil.

4.4.7.Le bobinage :
C’est I'opération qui permet d’enrouler le fil provenant de la filature sur des
bobines coniques.

4.4.8.Le doublage ou I’assemblage :
Il consiste a un assemblage de plusieurs fils.

4.4.9. Le retordage :
Il sert a donner une torsion aux fils assemblés. [2]
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1. Introduction :

Dans ce chapitre on se penchera sur 1’étude d’une machine fabriquée par
Ientreprise Allemande Trutzschler en 2014 donc le but d’améliorer la qualité et
augmenter la quantité c’est a dire moderniser les machines de fabrication et de
booster la production.

2. Description de la machine du Battage polyester :

Le battage polyester se compose de deux machines qui font un travail différent et
complémentaire, la premiére est appelée Ouvreuse de balle compactes (BO-C) qui
est congue spécialement pour ouvrir les fibres et 1’autre machine est ’Ouvreuse fine
(TO-C) qui sert a ouvrir les flocons.

La matiére est transportée vers la carde polyester par un systeme aéraulique.

L’ensemble des machines (I’ouvreuse de balle compacte, 1’ouvreuse fine,
ventilateur de transport de matiére, le répartiteur du débit d’air et la carde polyester)
sont commandés par un tableau principal LC-1 via un réseau interne TKN. [2]

Figure 11.1 : Battage polyester [2]
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3. Fonction de la machine du Battage polyester :
3.1. L’ouvreuse de balles compactes BO-C :

Figure I1. 2: L'ouvreuse de balles compactes BO-C [3]

Figure I1. 3: Schéma synoptique de l'ouvreuse de balles compactes BO-C [3]

1. La matiére 7. Le rouleau détacheur

2. La barriere lumineuse 8. La cheminée de transfert
3. La chambre de mélange 9. Le tablier d'amené

4. La grille (en option) 10. La barriere lumineuse
5. Le tablier a pointe 11. Latable d'alimentation

6. Le rouleau égalisateur
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L'ouvreuse de balles compactes BO-C est congue spécialement pour ouvrir les
fibres chimiques. La matiere (1) est déposée sur la table d'alimentation (11) et est
ensuite transportée vers le tablier d'amenée (9). Les barriéres lumineuses (2 et 10)
guident le transport de la matiere. Le tablier d'amenée transporte la matiere vers le
tablier a pointes (5) qui transporte la matiére vers le rouleau détacheur (7). Le
rouleau égalisateur (6) racle la matiere qui dépasse du tablier a pointes et la renvoie
vers la chambre de mélange (3). Apreés le rouleau détacheur, la matiére ouverte arrive
dans la cheminée de transfert (8) puis dans la machine en aval lI'ouvreuse fine TO-C.

Pour les machines possédant une aspiration des poussieres optionnelle, le volard
produit est aspiré a travers la grille (4) (Option). [3]

3.2. L'ouvreuse fine TO-C:

Figure I1. 4: L'ouvreuse fine TO-C [4]

Figure I1. 5: Schéma synoptique de I’ouvreuse fine TO-C [4]
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1. Le rouleau ouvreur 4. La sortie de la matiéere
2. Un cylindre délivreur fixe 5. Le chemin flux d’air
3. Un cylindre délivreur mobile

L'ouvreuse fine TO-C sert a ouvrir les flocons, et plus particulierement les flocons
de fibres chimiques. La machine est alimentée en matiére par le haut. Un cylindre
délivreur fixe (2) revétu d'une garniture en dents de scie et une écluse tournante
compartimentée (3) mobile introduisent la matiére. Lorsque la matiére est trop
compacte, I'écluse tournante compartimentée peut s'écarter sur le coté et désactiver
I'entrainement du cylindre au moyen d'un fin de course.

La matiére est amenée au rouleau ouvreur (1) congcu comme rouleau a pointes. Les
flocons sont ouverts a cet endroit, puis guidés vers la sortie de matiére (4) grace au
flux d'air (5). La matiére est ensuite soit directement emmenée vers la machine en
aval, soit aspirée par un ventilateur de transport.

L'ouvreuse fine livre la matiére ouverte a un ventilateur BR-FD. [4]
4. Les organes de la machine :

4.1. L'ouvreuse de balles compactes BO-C :
4.1.1. La partie mécanique :

Figure 11.6 : Table d'alimentation [3]

1. Ruban de transport
2. Dispositif tendeur
3. Rouleau commande

10
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Figure 11.7 : Systéme d’entrainement de la table d’alimentation [3]

1. Barriere lumineuse 4. Roue achaine a rouleau

2. Motoréducteur 5. Chaine a rouleau

3. Support moteur et tendeur 6. Dispositif tendeur pour la bande amenée
6

7
9
8
10
5
4 2
3 1

Figure 11.8 : Systéme d’entrainement du tablier a pointes et la bande d’amenée [3]

11
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Arbre du tablier a pointes
Chaine a rouleau
Motoréducteur

Dispositif de réglage
Barriere lumineuse

1. Bande d’amenée

2. Roue a chaine a double
3. Chaine a rouleau

4. Tendeur tablier a pointes
5. Tablier a pointes

o e

2

o

Figure 11.9 : Intérieure du tablier a pointes [3]

1. Rouleaux du tablier a pointes
2. Arbre du tablier a pointes
3. Tablier a pointes céte intérieure

o

Figure 11.10 : Tablier a pointes [3]
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1. Tablier a pointes coté extérieure
2. Trappe de service

8

3
9

2
-

Figure 11.11 : Systéeme d’entrainement du rouleau égalisateur et rouleau détacheur [3]

1. Moteur AC 6. Galet de renvoi

2. Courroies trapézoidales étroite 7. Dispositif tendeur

3. Polie pour courroies trapézoidale 8. Polie a gorge profonde
4. Rouleau détacheur 9. Rouleau égalisateur

5. Courroies trapézoidales double

4.1.2. La partie électrique :
4.1.2.1.Les éléments de commande :
L’ouvreuse de balles compactes BO-C ne posséde pas de commande propre. Le
pilotage s’effectue par la commande supérieure de I’installation (armoire LC-1). [3]
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4.1.2.2.Les éléments d'affichage :
La BO-C possede les élements d'affichage suivants :

ok wd

Figure 11.12 : Eléments d'affichage (BO-C) [3]

Témoin lumineux Défaut (rouge)

Témoin lumineux Transport de matiere MARCHE (vert)

Témoin lumineux Entrainements des rouleaux MARCHE (blanc)
Bouton-poussoir Entrainements des rouleaux MARCHE (vert)
Bouton-poussoir Entrainements des rouleaux ARRET (rouge). [3]

4.1.2.3.Les capteurs :

Un capteur est un dispositif transformant I'état d'une grandeur physique observée
en une grandeur utilisable, telle qu'une tension électrique, une position donnée, une
hauteur de mercure, une intensité ou la déviation d'une aiguille.

Nous avons utilisé deux types des capteurs :

4.1.2.3.a. Les barrieres lumineuses :
Elle est composée d’un émetteur de lumiére en liaison avec un récepteur, on y
trouve huit barrieres lumineuses pour la détection et le défilement de la matiere
polyester.

La détection de la matiere polyester se fait par coupure / variation d’un faisceau
de lumiére.

14
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TRUTZSCHLER

E 017

sn 9405-28.330 900 AA
o 114056523 :

Figure 11 .13: Barriére lumineuse (émetteur / récepteur) [3]

4.1.2.3.b. Les fins de courses :

C’est un bouton poussoir actionné par un mouvement mécanique. La détection
s'effectue par contact. On les trouve au niveau des portes (détection fermeture /
ouverture) pour la sécurité.

Figure 11 .14: Fin de course [3]
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4.1.2.4.1L.es moteurs :
4.1.2.4.a. Le moteur AC :

Figure 11.15 : Moteur AC [3]

Le moteur triphasé correspond a un moteur qui doit s'alimenter avec une tension
de 380 Volts. En général, on utilise ce type de moteur dans le secteur industriel. On
dispose souvent de prises triphasées. Ce type d'alimentation en 380 Volts comporte
trois phases. Cela permet d'alimenter des grosses machines qui nécessitent un courant
électrique trés important pour fonctionner.

C’est un moteur robuste doté d'une grande durée de vie, qui nécessite peu
d'entretien et qui propose un tres bon rapport qualité/prix. Il est également peu
consommateur d'énergie.

Au niveau de notre machine, il existe un seul moteur AC, son réle est de faire
tourner le rouleau détacheur et le rouleau égalisateur via deux courroies tournant sur
quatre polies.

4.1.2.4.b. Le motoréducteur :

| —_

Figure 11.16 : Motoréducteur [3]

16



Chapitre 11

Description Du Battage Polyester

Le motoréducteur c’est un moteur électrique couplé a un réducteur qui modifie
son rapport de vitesse. Le but de son utilisation est de réduire la vitesse du moteur
tout en augmentant le couple.

Il en existe deux motoréducteurs au niveau de la machine :
= Le premier se trouvant sous la table d’alimentation, a I’entrée de la machine, son

role est de faire marcher le ruban de transport de la table d’alimentation via une

chaine métallique.
= Le second, son role est de faire fonctionner I’ensemble ; le tablier a pinte et la
bande d’amenée ; & la fois via deux chaines métalliques.

4.2. L’ouvreuse fine TO-C :
4.2.1. La partie mécanique :

1 7

3
2

4
5

6

Figure 11.17 : Systeme d’entrainement des rouleaux délivreur [4]

1. Motoréducteur DC 5. Rouleau délivreur mobile
2. Chaine a rouleaux 6. Rouleau détacheur
3. Roue a chaine a rouleaux 7. Trappe d’entretien

4. Rouleau délivreur fixe

17
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Figure 11.18 : Rouleaux délivreur [4]

1. Cylindre délivreur fixe
2. Cylindre délivreur mobile
3. Matiére

11

10

Figure 11.19: Entrainement du rouleau détacheur [4]
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1. Roue dentée 7. Moteur AC

2. Roue dentée avec roue a chaine 8. Poulie pour courroie Trapézoidale
3. Roue a chaine a rouleaux 9. Courroie Trapézoidale

4. Chaine a rouleaux 10. Poulie pour courroie Trapézoidale
5. Unité tendeuse 11. Rouleaux détacheur

6. Interrupteur 12. CIé du service

4.2.2. La partie électrique :
4.2.2.1. Les éléments de commande :

Pour utiliser l'ouvreuse fine, on doit connaitre les éléments de commande
suivants :
= Interrupteur principal (1)
= Unité de commande (2)

Figure 11.20 : Les éléments de commande (TO-C) [4]

4.2.2.1.a. L’interrupteur principal :

L'interrupteur principal (1) de la machine se trouve sur le c6té gauche de la porte
de I'armoire électrique. 1l a la méme fonction qu'un dispositif de séparation du réseau
et sert a arréter la machine en cas d'urgence, lors de travaux de maintenance ou de
réglage.

L’interrupteur principal déconnecté peut étre verrouillé a l'aide d'un cadenas pour
eviter un ré-enclenchement involontaire de la machine.
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4.2.2.1.b. L’unité de commande :
L'unité de commande (2) de l'ouvreuse fine TO-C est composée :
= d'un clavier avec des touches et des DEL
= d'un écran a deux lignes
= interrupteur a clé

4
5
6 7 8 9
Figure 11.21: Le tableau de commande [4]
2. Entrainements désactivés 6. Annulation de la saisie et retour au dernier
texte affiché
3. Entrainements désactivés, vitesse 7. Augmentation de la valeur affichée ou
atteinte validation de la saisie
4. L’inversion de la marche est activée 8. Diminution de la valeur affichée ou rejet de
la saisie
5. Présence d’un défaut 9. Validation de la saisie ou affichage des
valeurs

e Le clavier : est composé de touches éclairées placées sous un film protecteur. Ces
touches réagissent a la moindre pression exercée dessus.
e Interrupteur a clé: L’interrupteur a clé (1) sert a passer dun mode de
fonctionnement a l'autre.
N = mode normal
P = mode programmation
En mode normal, on peut consulter les paramétres d'exploitation, mais ne pas
modifier les réglages de la machine.
En mode programmation, on peut saisir et modifier des données et sélectionner

certaines fonctions

e Ecran: il affiche deux lignes de 20 caracteres chacune. Il affiche les messages
d’exploitation les consignes les requétes de saisie et les messages d’erreur. En
fonctionnement vous voyez I’affichage standard représenté ici :
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n = vitesse de rotation du rouleau ouvreur
in = demande de matiére a la machine en amont
v = vitesse du rouleau d’alimentation [4]

4.2.2.2. Les capteurs :
Nous avons utilisé trois types de capteurs :

4.2.2.2.a. Les fins de courses :
Nous avons utilisé les mémes types de fins de course que ceux de la machine

BO-C.

4.2.2.2.b. Le capteur de proximité :
Il est utilisé pour surveiller les mouvements rotatifs de ’arbre entrainé par un

moteur afin de donner le signal a la commande.

4.2.2.2.c. Le capteur position :
Le détecteur mécaniques de position, appelé aussi interrupteur de position.
Il est utilisé pour détecter le niveau de la matiére polyester.

4.2.2.3. L’armoire électrique :
L'armoire électrique est le lieu ou sont regroupés différents systémes participant a
la distribution d'une installation électrique. Elle est composée de :

Figure 11.22. Armoire electrique [4]
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1.

10.

11.

12.

Fusible : également appelé coupe-circuit a fusible, est un organe de sécurité qui
coupe le courant électrique lors d'un court-circuit ou d'une surcharge.

Relais magnétique : encore appelé relais de protection a maximum de courant, dont
le role est de détecter I’apparition d’un court-circuit.

Disjoncteur magnétothermique : Un disjoncteur magnétothermique associe ces
deux fonctions. 1l détecte a la fois les surcharges a effet thermique et les courts-
circuits par effet magnétique.

Temporisateur : Le temporisateur électrique est un dispositif d’automatisme
permettant de contrdler des actions sur un appareil gérant le temps d’exécution et le
temps avant exécution.

Disjoncteur thermique : La protection thermique a pour principale fonction la
protection des conducteurs contre les échauffements dus a de faibles surcharges dans
une installation électrique.

Contacteur : Un contacteur est un appareil électrotechnique destiné a établir ou
interrompre le passage du courant, a partir d'une commande a distance, électrique ou
pneumatique.

Borne : permet de relier un ou plusieurs conducteurs au reste de l'installation.

Carte électronique de commande (cerveau de la machine) : Elle permet de
transmettre a la carte de puissance les instructions de I'utilisateur tels que le choix du
programme, les positions, la vitesse et autres options.

Transformateur : Un transformateur électrique est un convertisseur qui permet de
modifier les valeurs de la tension et de l'intensité du courant délivrées par une source
d'énergie électrique alternative en un systéme de tension et de courant de valeurs
différentes mais de méme fréquence et de méme forme.

Cable : Ensemble de fils conducteurs isolés les uns des autres et enfermés dans une
gaine commune qui les protége électriquement et mécaniquement, utilisés pour

I'alimentation électrique ou dans les réseaux de télécommunications.

Les fiches : Une fiche électrique est une prise de courant qui se raccorde a un cable
électrique.

Barrette a bornes : C’est une liaison électrique située entre la liaison équipotentielle
des fils de protection et juste avant le puits de terre. [5]
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4.2.2.4. Les moteurs :

Nous avons utilisé deux types de moteur :
= Un moteur AC qui fait tourner rouleau détacheur via une courroie.

Figure 11.23 : Moteur AC [4]

= Un motoréducteur, son role est de tourner les rouleaux délivreurs via une chaine.

Figure 11.24 : Motoréducteur [4]
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5. Conclusion :
Dans ce chapitre, nous avons étudié le Battage polyester et ses différents
composants ainsi que son principe de fonctionnement.
Nous avons aussi parlé des différents capteurs et moteurs utilisés afin de faciliter
la modélisation du systéme qui sera présentée dans le chapitre suivant.
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1. Introduction :

Le GRAFCET est né en 1977 des travaux de 'AFCET (Association Francaise
pour la Cybernétique Economique et Technique), en tant que synthese théorique des
différents outils existants a cette époque (organigramme, réseaux de Pétri, ...). Il a été
mis sous sa forme graphique actuelle par 'ADEPA (Agence pour le Développement
de la Productique Appliquée) en 1979, normalisé sur le plan francais (norme NF
C03-190), et il est aujourd'hui normalisé sur le plan international (norme CEI 848).
C'est un modeéle de représentation graphique des comportements dynamiques de la
partie commande. Sa formulation est indépendante de toute technologie de
réalisation (que celle ci soit cablée ou programmée). Le GRAFCET permet de
visualiser de facon particuliérement claire toutes les évolutions du systeme. De plus,
plusieurs niveaux hiérarchisés de description permettent, a partir de macro-
représentations de haut niveau indépendantes de la technologie, d'accéder a différents
niveaux de plus en plus détaillés, jusqu'au niveau le plus fin ou tous les ordres et
toutes les informations élémentaires sont decrits.

2. Definition du GRAFCET :

L’acronyme GRAFCET désigne Graphe Fonctionnel de Commandes Etapes-
Transition

Le GRAFCET est un outil graphique ou langage de représentation d’un
automatisme séquentiel. Il est a La fois de simple a utiliser et exploitable sur le plan
formel qui sert a étudier, décrire, realiser exploiter les différents comportements et
évolution des systéemes automatisés industriels séquentiels suivant le cahier des
charges. Il est basé sur les notions d’étapes auxquelles sont associées des actions et
des transitions auxquelles sont associées des réceptivités. 11 décrit les ordres émis par
la partie commande vers la partie opérative en mettant en évidence les engendrées et
les évenements qui les déclenchent. Cette représentation est étroitement liee a la
notion d’évolution du processus. Le GRAFCET permet de construire des modeles
ayant une structure graphique (Représentation statique) a laquelle ont associé
interprétation (elle correspond a I’aspect fonctionnel du GRAFCET).De plus ce
modele posséde un comportement dicté par des regles d’évolution (représentation
dynamique), complétées pour I’implantation par des algorithmiques d’application de
ces regles.

2.1. Description du GRAFCET:

La description du comportement attendu d'un automatisme peut se représenter par
un GRAFCET dun certain « niveau ». La caractérisation du «niveau» du
GRAFCET nécessite de prendre en compte trois dimensions :

e Le pointdevue:

» On distingue trois points de vue :
» Un point de vue systéme,

» Un point de vue Partie Opérative
» Un point de vue Partie Commande
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e La spécification :
» On distingue trois groupes de spécifications :
> Spécifications fonctionnelles,
> Spécifications technologiques,
> Spécifications opérationnelles.
e Lafinesse:
Caractérisant le niveau de détail dans la description du fonctionnement, d'un
niveau global (ou macro-représentation) jusqu'au niveau de détail complet ou toutes
les actions et informations élémentaires sont prises en compte.

3. Eléments graphiques de base:

Etape initiale
"

Réceptivite

Transition ———»—1— a.b“’f

e —2 -]

Ligison ———— Action

i —

Figure 111.1 : Elements graphiques de base

3.1. Etape: une étape représente une situation stable de la partie commande. Elle se
représente par un carré repéré par un numéro placé dans le cadre.

Une étape est soit active soit inactive. On peut associer a chaque étape i une
variable Xi image de son activité. Exemple: Etape 2 active X2 = 1, Etape 2 inactive
X2=0.

3.2. Etape initiale: étape active au début du fonctionnement. Elle se représente par un
double carré.

3.3. Liaisons orientées: Elles relient les étapes aux transitions et les transitions aux
étapes. Le sens général d’évolution est du haut vers le bas. Dans le cas contraire,
des fleches doivent étre employées

3.4. Transitions: une transition indique une possibilité d’évolution d’activité entre deux
ou plusieurs étapes. Cette évolution s’accomplit par le franchissement de la
transition.

3.5. Réceptivité: La réceptivité associée a une transition est une fonction logique :

e des entrées (capteurs, commande opérateur)
e des activités des étapes (Ex : X1 pour étape 1 active.)

3.6. Action: L’action indique, dans un rectangle, comment agir sur la variable de sortie,
soit par assignation (action continue), soit par affectation (action mémorisée). [6]
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4. Régles d’évolution:

Régle 1 : Situation initiale
La situation initiale est caractérisée par les étapes initiales qui sont par définition a
I'état actif au début de l'opération. Il doit y avoir au moins une étape initiale.

Régle 2 : Franchissement d’une transition

Une transition est dite validée lorsque toutes les étapes immédiatement
précédentes reli€es a cette transition sont actives. Le franchissement d’une transition
se produit lorsque la transition est validée et que la réceptivité associée a cette
transition est vraie

Régle 3 évolutions des étapes actives.
Le franchissement d’une transition entraine simultanément 1’activation de toutes
les étapes immédiatement précédentes.

Régle 4 : évolutions simultanées
Plusieurs transitions simultanément franchissables sont simultanément franchies.

Regle 5 : Activation et désactivation simultanée d*une étape

Activation et désactivation simultanée d’une méme étape Si, au cours d’une
évolution, une méme étape se trouve étre a la fois activée et désactivée, elle reste
active. [6]

5. Configurations courants :
5.1. Divergence en ET :
Si plusieurs étapes doivent étre issues d’'une méme transition, alors on regroupe
les arcs a I’aide d’une double barre horizontale appelée « divergence en ET ».
La (figure 111.2) montre que lorsque la transition est franchie les étapes 2et 3 sont
actives simultanément.

1
|
|

Figure 111.2 : Divergence en ET
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5.2. Convergence en ET :

Si plusieurs étapes doivent étre reliées vers une méme transition, alors on
regroupe les arcs issus de ces étapes a laide d’une double barre horizontale appelée «
convergence en ET ».

La (figure 111.3) montre que le GRAFCET converge vers une méme étape qui est
I’étape 3 a partir des étapes 1 et 2.

T.

3

Figure 111.3 : Convergence en ET

5.3. Divergence en OU :
Si plusieurs transitions sont issues d’une méme é€tape, on regroupe les arcs par
simple trait horizontal et on parle de « divergence en OU ».
La figure 111.4 montre que le GRAFCET a partir de 1’étape 1 permet une alternée
entre I’étape 2 et 3.

3

JI‘AI —I—E
2

1

Figure 111.4 : Divergence en OU

5.4. Convergence en OU :
Si plusieurs transitions sont reliées a une étape, on regroupe les arcs par simple
trait horizontal et on parle de « convergence en OU ».
La figure 111.5 montre que le GRAFCET converge vers une méme étape 3 lorsque
les deux transitions sont franchies.

B

€
I

A

]

Figure 111.5 : Convergence en OU
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5.5. Macro-étape:

Le but d'une macro-étape est de faciliter la description des systémes complexes en
évitant la surcharge du GRAFCET principal, elle est représentée par un carré partagé
en trois parties par deux traits horizontaux.

La macro-étape représente une partie du GRAFCET qui est détaillé par un autre
diagramme appelé expansion de la macro-étape. Cette demi ére commence par une
étape d'entrée « Ei » et se termine par une étape de sortie « Si ».

Figure 111.6 : Macro-étape

5.6. Saut d’étape et reprise de séquence :
Le saut d’étape est un cas particulier de sélection des séquences, elle permet soit
de parcourir la séquence compléte soit de sauter une ou plusieurs étapes de la

séquence lorsque par exemple les actions associees a ces étapes deviennent inutiles.
Exemple sur sauts d’étapes :

1 1
a l T°@ sl
2 A 2
: i
1. —
T C T cd
4 4
Figure 111.7 : Boucle si Alors Figure 111.8 : Boucle Répéter
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5.7. Actions mémorisées
Lorsqu’une action doit étre maintenue pendant plusieurs étapes, il suffit d’utiliser
les symboles S (Set) et R (Reset) ou de la répéter dans toutes les étapes concernées.

3 5 Moteur 3 Maoteur
1 a 4 a

6 6 Moteur
+ b + b

7 L1R Moteur 7

-+ C +— C

Figure 111.9 : Actions mémorisées

5.8. Durée d’activité d’étape :
Pour maintenir une étape active et ses actions associees pendant un certain temps
(t= 10s), il suffit d’utiliser le signal binaire de sortie de ’opérateur a retard comme
réceptivité.

15 Ouvrir
—  t1/x15/10s
16 Fermer
T d

Figure 111.10: Durée d’activité d’étape

5.9. Actions conditionnelles :
L’exécution de I’action est soumise a une condition logique notée a coté d’un trait
vertical au-dessus de I’action.

10 Montee

Figure 111.11 : Actions conditionnelles
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6. Niveaux de GRAFCET :

ler niveau : il correspond aux speécifications fonctionnelles qui décrivent
l'automatisme indépendamment de la technique utilisée (pneumatique, hydraulique,
électrique). Ces spécifications peuvent permettre au concepteur d'en comprendre le
role, de définir les actions a réaliser et leur enchainement séquentiel.

2éme niveau : il correspond aux spécifications techniques ou opérationnelles. Les
spécifications techniques énumerent les caractéristiques physiques des capteurs et
des actionneurs, les conditions d'environnement et les conditions pour assurer la
sécurité de fonctionnement de l'automatisme. Les spécifications opérationnelles
assurent l'optimisation de I'exploitation du processus (modes de marche et d'arrét,
maintenance, absence de pannes dangereuses). [6]

7. Elaboration du GRAFCET :

Avant d’élaborer le GRAFCET il est important de définir le cahier des charges qui
représente les exigences et les conditions de fonctionnement.

7.1. Cahier des charges :

Tout d’abord, toutes les portes doivent étre fermées avant et pendant le
fonctionnement par mesure de sécurité, c’est a dire toutes les conditions de sécurité
sont réalisées sachant que ’ensemble des capteurs sont les fins de course (B1).

Apres D’arrét de la machine, il faut attendre 5 minutes pour ouvrir les portes
(temporisation t=5min).

Le cycle se produit comme suit :

1. Mettre sous tension le battage polyester :

» Mettre I’interrupteur principale en position ON de I'unité de la commande
LC-1 (dic).
» Mettre I’interrupteur commun TO-C et BO-C en position ON (dto).

2. La mise en marche de la machine et démarrage de cycle de production en mode
automatique la commande et la partie puissance:

» Appuyer sur la touche marche du tableau de commande principale LC-I
(tdeml).

» Appuyer sur la touche marche de 1’unité de commande TO-C (tdemt).

» Appuyer sur le bouton poussoir BO-C (pb).

3. Alimenter le tablier d’alimentation manuellement avec du polyester
(effilochage du polyester par le producteur batteuriste), le tapis transporte le
polyester vers la chambre de mélange par I’entrainement du motoréducteur (M132),
qui est commande par la barriere lumineuse (BL322) qui détecte la présence du
polyester sur la table d’alimentation et la barriére lumineuse (BL321) qui détecte le
niveau du polyester dans la chambre de mélanges.

Le motoréducteur (M132) se met en marche si :
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> (BL322) et (BL321) sont désactivées.
> (BL322) est activée et (BL321) est désactivée.
> (BL322) est désactivée et (BL321) est activée.

Le motoréducteur (M132) se met a I’arrét si :

> (B322) et (B321) sont activées.

4. Une fois que le polyester est arrivé a la chambre de mélange, le tablier
d’amenée et le tablier a pointe entrainés par le motoréducteur (M131) qui commandé
par la barriére lumineuse (BL342) qui détecte le niveau de fibre dans la cheminée de
transfert

Le motoréducteur (M131) se met en marche si :

> (BL342) désactivée.

Le motoréducteur se met a I’arrét si :

> (BL342) activée.

5. Une fois le polyester en niveau haut de la chambre de mélange, les rouleaux
égalisateur et détacheur s’entraine par le moteur (M121) qui est commande par la
barriére lumineuse (BL341) qui détecte le niveau de polyester dans la cheminée de
transfert démarrent.

Le moteur (M121) se met en marche si :

> (B341) désactivée.
Le moteur (M121) se met a I’arrét si :
» (B341) activée.

6. Le polyester est transporté a I’ouvreuse en fine TO-C, les rouleaux délivreurs
entrainés par le moteur (M142), délivrent la matiere vers le rouleau détacheur, si la
matiére est trop compactée, le capteur de position (CP641) est actionné donc :

» Le moteur (M142) s’arréte.

Le moteur (M142) se met en marche une fois que la machine libérée de la matiere
et (CP641) est désactivé.

7. Le rouleur détacheur entrainé par le moteur (M221) qui ouvre les flocons et
les guide vers la sortie (la machine en aval).

8. A tout moment, lorsqu’une erreur se produit, il est possible d’appuyer sur le
bouton d’arrét d’urgence (AU) pour désactivé tout le systeme.

9. Répétition du cycle.

7.2 Application fonctionnement de la machine :

Niveau 1 :
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@
Fermeture des portes

| Linterrupteur principale LC-| en mode ON
Linterupteur commun TO-C en mode ON

E La machine est sous tension

| Appuyer sur |a touche marche du tablesu LG et l'unité decommande de TO-C
Appuyer sur bouton pousscirB0-C

Le rouleau egalisateur racle

1" Le rouleau est détache 1" Les rouleaux délivieurs P la matiére et le rouleau  détacheur 5 Les tabliers d'amenée et 3 Le tablier d'alimentation
transporter |a matiére delivient la matiére détache |a matiére a pointe transporter |a matiés trasporter la matiere

4 | Lamatiére est trop compacte | La matiése est trop dans |a cheminée | Lamatiére est trop dans |a cheminée | La matiere sur le tablier et
A A dans |a chambre de melange
4 A A
12 Les rouleaux samétent de 5 Les rouleaux s'amétent de & Les tabliers d'amét de transporter 3 Le tablier d'alimentation
fonctionnement foncticnnement s'mete de fransporter
| Lamatiére est insuffisante | La matiére est circule | Lamatiére est circule | La matiere est insuffisante

& B ] ]

| Amet de cycle

15 Quverteur des portes
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Niveau 2 :

Ce tableau présente la liste des abréviations utilisées dans le GRAFCET niveau 2.

Symboles | Variable Commentaire

dic i0 I'intercepteur principal de l'unité LC-I

dit i1 l'interrupteur commun TO-C et BO-C

Stop i2 fin de cycle

tdeml i3 touche de marche du tableau de commande principal LC-I

tdemt i4 touche marche de I'unité de commande TO-C

bp i5 bouton poussoir BO-C

CP641 i6 capteur de position

BL341 i7 barriere lumineuse des rouleaux égalisateur et détacheur

BL342 i8 barriere lumineuse des tapis d'amenée et a pointes

BL322 i9 barriere lumineuse de tapis d'alimentation (la table
d'alimentation)

BL321 i10 barriere lumineuse du tapis d'alimentation (chambre de
mélange)

AU i11 bouton d'arrét d'urgence

Stm 00 sous tension la machine

M221-mar ol moteur 221 marche

M142-mar 02 moteur 142 marche

M121-mar 03 moteur 121 marche

M131-mar 04 moteur 131 marche

M132-mar 05 moteur 132 marche

M142-arr 06 moteur 142 arréte

M121-arr o7 moteur 121 arréte

M131-arr 08 moteur 131 arréte

M132-arr 09 moteur 132 arréte

ovp 010 ouvre les portes

Tableau I11.1 : La liste des abréviations
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8. Logiciel AUTOMGEN :

Automgen permet la création de programmes avec des langages normalisés
(norme CEI-1131-3, SySML), la simulation des programmes sur PC, la génération et
le téléchargement du code pour des automates programmables ou autres cibles
(Arduino, PIC, etc.). Automgen permet également la création d’applications de
supervision locale ou sur Internet ainsi que des simulations 3D.

9. Conclusion :

L’objectif de ce chapitre était tout d’abord de présenter les différents outils de
modélisation graphique le GRAFCET. Ce dernier devenu un langage de
programmation graphique qui est aujourd’hui exploitable par la plupart des
automates programmable industriel existants sur le marcheé. Il permet la transcription
immédiate du GRAFCET en programme ou le langage organigramme basé sur des
représentations inspirées de I'informatique industriel. Dans ce chapitre on a donné
les définitions et les régles de base de I’outil choisi (GRAFCET) pour conception le
fonctionnement de la machine sur GRAFCET.
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Chapitre 1V

Application de la méthode de maintenance (AMDEC)

1. Introduction :

Dans les opérations de maintenance, il faut mettre en évidence les couts et le temps
de maintenance précis et fixer un budget particulier pour les services suivants
(L’équipement, D’intervention, les personnels, les outils de travail, les pannes, le
stockage, les pieces de rechange...). Et avec I’évolution de la technologie moderne, les
méthodes modernes d'amélioration du rendement s'accompagnent d'une bonne gestion
de la maintenance comme AMDEC afin d’assurer la sécurité et le bon fonctionnement.

2. Généralités sur la maintenance :
2.1. Définition de la Maintenance :

La norme AFNOR NF X 60 010 [AFNOR, 2002] définit la maintenance par
I’expression suivante : « La maintenance constitue ’ensemble de toutes les actions
techniques, administratives et de management durant le cycle de vie d’un bien, destinées
a le maintenir ou a le rétablir dans un état qui lui permet d’accomplir la fonction
requise». La maintenance vise la conservation de 1’état préalablement défini
(Le bon etat) mais permet aussi la reconstitution et 'amélioration. L'entretien peut étre
vu comme une condition nécessaire mais insuffisante de la maintenance.

2.2. Les objectifs de la maintenance :
Les objectifs de la maintenance peuvent étre classes en deux types :
= Objectifs financiers :
- Réduire au minimum les dépenses de maintenance.
- Assurer le service de maintenance dans les limites d’un budget.
= Objectifs opérationnels :
- Maintenir I’équipement dans les meilleures conditions possibles.
- Assurer la disponibilité maximale de I’équipement a un prix minimum.
- Augmenter la durée de vie des équipements.
- Entretenir les installations avec le minimum d’économie et les remplacer a des
périodes prédéterminées.
- Assurer un fonctionnement sdr et efficace a tout moment.
2.3. Types de maintenance :
2.3.1. Maintenance préventive :

Dans la définition de la maintenance préventive, nous incluons I’ensemble des
contrbles visites, et interventions de maintenance effectuée préventivement. La
maintenance préventive doit consister & suivre I’évolution de I’état d’un organe, de
maniére a prévoir une intervention dans un délai raisonnable (1 mois, par exemple) et
I’achat de la piece de remplacement nécessaire, donc on n’a pas besoin de la tenir en
stock, si le délai normal le permet.

Geéneéralement on distingue trois types de maintenance préventive

2.3.1.1. Maintenance préventive systématique :

Ce type de maintenance s’effectue selon un échéancier établi selon le temps ou le
nombre d’unités d’usage. Les unités d’usage peuvent &tre retenues par exemple : la
quantité, la longueur, la masse des produits fabriqués, la distance parcourue, le nombre
de cycles effectués, etc.
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2.3.1.2. Maintenance préventive conditionnelle :

C’est une maintenance préventive subordonnée a un type d’éveénement prédéterminé
(autodiagnostic, information donnée par un capteur, mesure d’une usure, etc.) révélateur
de I’état de dégradation d’un bien. L’intervention selon ce type de maintenance a lieu si
certains paraméetres mesurables atteignent un seuil critique.

2.3.1.3. Maintenance préventive prévisionnelle :

La maintenance préventive prévisionnelle est subordonnée a I'analyse de I'évolution
surveillée de parametres significatifs de dégradation du bien, permettant de retarder et
de planifier les interventions.

2.3.2. Maintenance corrective :

Elle est appelée aussi maintenance fortuite, accidentelle ou curative. C’est 1’action
d’une maintenance consécutive a une panne. Par ce type de maintenance on attend la
panne du systeme pour agir et I’entretien devient soit dépannage soit réparation. Cette
intervention est généralement rapide parce que le besoin du systéme est urgent du fait
qu’il se trouve subitement dans un état d’arrét et que cet arrét n’étant pas programmeé a
I’avance.

La maintenance corrective c’est une politique de maintenance (dépannage /
réparation) qui correspond a une attitude de réaction a des événements aléatoires et qui
s’applique apreés la panne, donc qu’elle n’a pas été pensée puisqu’elle s’effectuée apres
la défaillance

Deux types de maintenance corrective sont souvent distingués.

2.3.2.1. Maintenance corrective palliative :

La maintenance corrective palliative regroupe les activités de maintenance corrective
destinées a permettre a un bien d'accomplir provisoirement tout ou partie d'une fonction
requise. Ces activités de type dépannage qui présentent un caractere provisoire et
devront étre suivies par des activités curatives.

2.3.2.2. Maintenance corrective curative :

La maintenance corrective curative regroupe les activités de maintenance corrective
ayant pour objet de rétablir un bien dans un état spécifié ou de lui permettre d'accomplir
une fonction requise. Les activités du type réparation, modification ou amélioration
doivent présenter un caractére permanent. [7]

3. Généralités sur ’Etude AMDEC :
3.1.Historique d’AMDEC :

L’AMDEC a été¢ développé pour la premicre fois dans les services de I’armée
américaine, en 1949 elle a était class¢ comme une technique d’évaluation des
défaillances afin de déterminé la fiabilité d’un équipement.

L’AMDEC prend un nouvel essor dans les années 70, lorsque certaines industries
européennes y ajoutent la notion de la criticité.

Actuellement ’AMDEC est devenu une technique de base pour la maitrise de la
qualité.
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3.2.Définition :

L’AMDEC est une méthode d’analyse des modes de défaillance de leurs effets et de
leur criticités, elle ne s’occupe pas de la définition d’un besoin ou la validation d’un
produit, mais I’augmentation de sa qualité.

3.2.1. Définition normative (Norme AFNOR X 60-510 de décembre 1986.) :

L’ AMDEC est une méthode qualitative et inductive qui définit une régle ou une loi a
partir de lI'expérience : un raisonnement inductif visant a identifier les risques de pannes
potentielles contenues dans un avant-projet de produit ou de systeme, quelles que soient
les technologies, de fagon a les supprimer ou a les maitriser.

3.2.2.Buts et objectifs :

L’étude AMDEC permet principalement d’optimiser les cotits. En effet elle constitue
une méthode de diagnostic intelligente dans la mesure ou elle permet de prévoir un
certain nombre de faiblesses, de défauts, d’anomalies et de pannes au niveau de
I’ensemble des €éléments qui concourent a la fabrication d’un produit.

Donc, le principal objectif lors d’une utilisation de la méthode AMDEC et de réduire
les couts de maintenance.

3.3.Types de 'AMDEC :
I1 existe plusieurs types de la méthode d’analyse :
3.3.1. L’AMDEC organisation :

L’AMDEC s’applique aux différents niveaux du processus d’affaires, du premiére
niveau qui englobe le systéme de gestion, le syst¢tme d’information, le systéme
production, le systéme personnel, le systeme marketing et le systeme finance, jusqu’au
dernier niveau comme 1’organisation d’une tache de travail.

3.3.2.L’AMDEC-Produit :

Elle est utilisée pour I’aide a la validation des études de définition d’un nouveau
produit fabriqué par I’entreprise. Elle est mise en ceuvre pour évaluer les défauts
potentiels nouveau produit et leurs causes. Cette évaluation de tous les défauts
possibles permettra d’y remédier, aprés hiérarchisation, par la mise en place d’actions
correctives sur la conception et préventives sur I’industrialisation.

3.3.3.L’AMDEC-Processus :

Elle est utilisée pour étudier les défauts potentiels d’un produit nouveau ou non,
engendrés par le processus de fabrication. S’il s’agit d’un nouveau procédé¢, I’AMDEC-
Processus en permettra I’optimisation, en visant la suppression des causes de défaut
pouvant agir négativement sur le produit. S’il s’agit d’un procédé existant, elle
permettra I’amélioration.

3.3.4.L’AMDEC moyen :

S’applique a des machines, des outils, des équipements et appareils de mesure, des
logiciels et des systéemes de transport interne.

3.3.5.L’AMDEC service :

S applique pour vérifier que la valeur ajoutée réalisée dans le service correspond aux
attentes des clients et que le processus de réalisation de service n’engendre pas de
défaillance.
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3.3.6. L’AMDEC sécurité :
S’applique pour assurer la sécurité des opérateurs dans les procédés ou il existe des
risques pour ceux-ci. [8]

3.4.Mise en place de ’AMDEC machine : elle se fait par 4 étapes :
Etape 1 : initialisation de I’étude qui consiste :

- la définition de la machine a analyser.

- la définition des objectifs a atteindre.

- constitution de groupe de travail.

Etape 2 : description fonctionnelle de la machine qui consiste :
- découpage de la machine.

Etape 3 : analyse AMDEC qui consiste :

- analyse des mécanismes de défaillances.

- recherche des causes et des effets.

- évaluation de la criticité.

- propositions d’actions correctives.

Etape 4 : synthése de I’é¢tude/décisions qui consiste :

- bilan des travaux.

- décision des actions a engager. [8]

3.4.1. La fiche AMDEC :
La fiche AMDEC regroupe tous les éléments concernant la défaillance comme le
montre le tableau 1V.1 :

Elément | Fonction | Modes de | Effets de | Causes de | Criticité Action

défaillance | défaillance | défaillance | G | F | D | C | corrective

Tableau V.1 : Fiche AMDEC

3.4.2. Les points estimés :

3.4.2.1. Lagravité :

L’indice de gravit¢ G évalue l'effet de chaque défaillance sur I'utilisateur. Pour
I’AMDEC moyen I’indice est coté de 1 a 4.

3.4.2.2. L’occurrence (ou fréquence) :

L’indice de fréquence F est 1i¢ au risque d’apparition d’une défaillance pour une cause
donnée, il correspond a la notion de probabilité¢ de défaillance. Pour ’AMDEC moyen
I’indice est coté de 1 a 4.

3.4.2.3. La non-détection :

L’indice de non détection D représente la probabilité qu’une défaillance apparue,
atteigne 1’utilisateur malgré les contrdles. Pour ’AMDEC moyen I’indice est coté de 1 a 4.
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3.4.2.4. Lacriticite :

La criticité C est évaluée, a partir des trois indices précédents, par I’indice de priorité de
risques IRP avec : IRP= G xF xD

L’étendue de I'IRP pour ’AMDEC moyen est cotée de 1 a 64.

Les actions prioritaires sont généralement déterminées en comparant I’'IRP a un seuil.
On choisit souvent, pour I’AMDEC moyen un IRP supérieur ou égal a 16.

Ces seuils peuvent étre modifiés en fonction d’exigences particuliéres ou des habitudes
de I’entreprise.

3.4.2.5. Lagrille de cotation :

La criticité des défaillances de tous les équipements sera évaluée suivant une méme
échelle de cotation, a partir de trois critéres indépendants : la gravité G. La probabilité
d’occurrence ou la fréquence d’apparition F et la probabilité de non-détection D. A chaque
critére on associe une échelle de cotation définie selon quatre niveaux en s’appuyant sur
I’expérience du personnel et diverses recherches. Ainsi on a pu dresser les tableaux 1V.2,
IV3etIV.4:

Gravité
Note Critére
1 Pas d’arrét de production
2 Arrét <1 heure
3 lheur < arrét < 1jour
4 Arrét > ljour

Tableau IV.2 : Grille de I’échelle de gravité.

Fréquence
Note Critere
1 Une a deux fois par an
2 Au moins une fois par 6mois
3 Au moins une fois par 3 mois
4 Au moins une fois par mois

Tableau 1V.3 : Grille de I’échelle de fréquence d’apparition.

Détection
Note Critére
1 Détection automatisée compléte
Détection humaine
Détection aléatoire
Aucun moyen de détection

Wi

Tableau 1V.4: Grille de I’échelle de non-détection.
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4. Programme de maintenance et I'entretien du battage polyester :
4.1. Maintenance mécanique :
4.1.1.L’ouvreuse de balles compactes BO-C :

activité Intervalle en
heures
170| 700 | 40 000
Eliminer la poussiere et les fibres volantes sur I'ensemble de la machine. X
Nettoyer les manches d'aspiration des moteurs d'entrainement. X
Nettoyer l'intérieur de la table d'alimentation. X
Nettoyer le rouleau égalisateur et le rouleau détacheur. X
Nettoyer les courroies trapézoidales, les chaines a rouleaux et les roues X
dentées.
Vérifier les tensions de courroie et de chaine et les corriger, le cas échéant. X
Nettoyer les guides des dispositifs tendeurs.
Essuyer les barrieres lumineuses avec un chiffon doux et vérifier qu'elles X
fonctionnent correctement.
Nettoyer la bande de transport de la table d'alimentation et veérifier si elle X
présente des endroits endommagés. Verifier la course et la tension et si
nécessaire, retendre de maniere uniforme sur les deux cotes.
Nettoyer la bande de transport de la table d'amenée et Vérifier si elle X
présente des endroits endommagés. Nettoyer la table a aiguilles et Vvérifier
s'il est endommagé.
Nettoyer le dispositif de réglage du rouleau égalisateur. X
Nettoyer la bande de transport de la table d’amenée et vérifier si elle X
présente des endroits endommagés
Lubrifier les chaines a rouleaux et les roues dentées avec une graisse de X
type OGPF.
Regraisser les guides des dispositifs tendeurs avec la graisse de type K2K. X
Vérifier les paliers a roulements et les remplacer si nécessaire .Si besoin, X
regraisser les paliers avec de la graisse de types K2K

Tableau IV.5 : Maintenance mécanique de 1’ouvreuse de balles compactes BO-C.
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4.1.2.L'ouvreuse fine TO-C:

activité

Intervalle en heures

170

2000

20000

40000

Vérifier la tension de la courroie trapézoidale de l’entrainement du
rouleau ouvreur et si nécessaire, retendre au niveau du support de
moteur

X

Retirer les enroulements des fibres des extrémités d’arbre des rouleaux
d’alimentation.

Retirer les enroulements des fibres des extrémités d’arbre du rouleau
ouvreur.

Vérifier les fixations par vis des pointes et les planches a pointes. Serrer
les vissages desserres.

Vérifier les pointes. remplacer les planches a pointes qui présentent des
pointes usées ou défectueuses.

Eliminer les accumulations de fibres sur les capots de ventilateur des
moteurs d’entrainement.

Vérifier la bonne assise et I’absence de dommages sur les entrainements
et les éléments d’entrainement.

Nettoyer les roues dentées et les chaines a rouleaux et graisser avec le
lubrifiant OGPFO0K-10

Le palier du moteur du rouleau ouvreur est graissé a vie (20 000 heures
de service). Ensuite, faire remplacer le palier par un professionnel et
faire vérifier le graissage du palier. Il doit étre a 2/3 de graisse pour
roulements K3N-20

Le motoréducteur est graissé a vie (40 000 heures de service). Ensuite,
effectuer une vidange d’huile avec 650 cm® de CLP PG 460.

Tableau IV.6 : Maintenance mécanique de I'ouvreuse fine TO-C.

4.2. Maintenance électrique :

La maintenance préventive ¢électrique de battage polyester donne lieu a I’entretien de

I’armoire électrique, les moteurs et le cablage, les actions a mener sont :

= Nettoyage et entretien des moteurs.
= Nettoyage de 'armoire électrique.

= Vérifier les éléments électriques : bouton poussoir, moteurs, fin de course,

contacteurs, carte électronique, Fusible.
= Vérifier le serrage des connexions dans ’armoire électrique.
= Vérifier les cables électriques.

5. Démarche de I’étude AMDEC moyen :
5.1. Initialisation :

Apres avoir étudié le fonctionnement général de la machine Battage polyester, nous

avons décidé d’établir une étude AMDEC moyen.
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En raison de 'importance de cette machine, cette étude vise & prévoir un certain
nombre des défauts, des anomalies et des pannes au niveau de I’ensemble des éléments
qui concourent a la production du polyester et de réduire les couts de maintenance.

La constitution d’un groupe de travail capable de mener une analyse AMDEC bien
détaillée est une obligation, pour cela un groupe de travail composé d’ingénieurs a été

formé.

5.2. Décomposition fonctionnelle :
Le but consiste a la décomposition du battage polyester, d’identifier clairement les
éléments a étudier et les fonctions a assurer.
C’est une ¢étape indispensable, car il est nécessaire de bien connaitre les fonctions de
la machine pour en analyser ensuite les risques de dysfonctionnement.

La machine Ensemble Sous- Ensemble Fonctionnement
fonctionnement

Battage L'ouvreuse des balles | Table d’alimentation Transport la matiere

polyester compactes BO-C vers le tablier d'amenée

Systeme du tablier a
pointe et tablier
d’amenée

Transport la matiére
vers les rouleaux

Systeme du rouleau
égalisateur et rouleau
détacheur

Ouvert la matiere et
envoyer a la cheminée
de transfert

Elément d’affichage

Ouvrir et fermer la
machine, et alerter
I’argent.

L’ouvreuse fine TO-C

Systeme des rouleaux
délivreurs

Délivrer de la matiere
vers le rouleau
détacheur

Systeme de rouleau
détacheur

Ouverts les flocons
puis guides vers la
sortie.

Elément de commande

Arréter la machine en
cas d'urgence, afficher
les informations

Armoire électrique

Distribuer les
informations

Tableau IV.7 : Décomposition du Battage polyester et ses fonctions
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Battage polyester

A 4

—  L'ouvreuse des balles compactes BO-C _ L’ouvreuse fine TO-C

—ﬂ Table d’alimentation

—»| Systéme des rouleaux délivreurs

—» Ruban de transport _

_»| Dispositif tendeur —>_Motoréducteur

—» Rouleau commande > Chameargu_leau -

— - —»| Rouleau délivreur fixe

—»| Barrieres lumineuses —> Rouleau délivreur mobile
—» Support moteur et tender L »| Roue dentée

—» Roue a chaine a rouleau —» Roue dentée avec roue a chaine
—»| Chaine a rouleau —» Roue a chaine a rouleau

L[ Motoréducteur | Chaine a rouleau

—»| Fin de course
—» Roue a chaine a rouleau
.| Systéeme du tablier a pointe et tablier —>| Les capteurs de sécurité porte

d’amenée

—»| Bande d’amenée . -

L, Dispositif tendeur pour la bande —>{ Systéme du rouleau détacheur

d’amenée Moteur AC

—» Roue a chaine Poulie pour courroie

—» Arbre de tablier a pointe Courroie trapézoidale

| 5| Dispositif tendeur pour tablier a pointe Rouleau détacheur

—» Tablier a pointe

—»| Chaine a rouleau

—»{ Motoréducteur i

—»| Les capteurs de sécurité porte —>1 Elément de commande

Intercepteur principale

Systeme du rouleau égalisateur et rouleau —
> oY g Unité de commande

détacheur — -
Armoire électrique
Moteur AC
» Courroie trapézoidale
Polie pour courroie _ _
» Rouleaux égalisateur > Armoire électrique
» Courroie trapézoidale double
» Galet de renvoi Cable
» Polie & gorge » Carte électronique
» Dispositif tendeur > C(_)n_tacteur
» Rouleau détacheur —»| Disjoncteur
—» Transformateur

v

Elément d’affichage

Bouton poussoir

Bouton d’arrét
Cable

v

Figure 1V.1: Décomposition fonctionnelle de la machine
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La réalisation des fiches AMDEC nécessite I’existence d’une base de données des
défaillances survenues sur les equipements dans une période définie. Dans notre cas,
nous I’avons effectué en s’appuyant a I’expérience des membres de I’équipe de travail,
et diverses recherches extérieures.

5.3. Analyse AMDEC du Battage polyester :

5.3.1. Analyse AMDEC de I'ouvreuse des balles compactes BO-C :

5.3.1.1.Analyse AMDEC de la table d’alimentation :
La fiche AMDEC de la table d’alimentation est représentée ci-dessous.

L’élément Fonction Modes de Causes de Effets de Criticité Action corrective
défaillance défaillance défaillance |F|G|N|C
Ruban de Transporter la Blocage Blocage au Arrét dela 11224 Verifier
transport matiere mécanique / niveau de machine I’entrainement
Les bandes de | systeme correspondant et
transport ne d’entrainement les remplacer si
circulent pas /Une bande de nécessaire
au centre transport /Rajuster la bande
circule sur un de transport a
coté des 1’aide du dispositif
rouleaux de réglage
Dispositif Tendre et rajuster | Blocage Poussiére / Diminue la 1]1|2]| 2| Nettoyer et
tendeur le ruban de mécanique Desserrage des | vitesse/ lubrification/
transport vis/ Mauvaise | Arrétde la Serrage des visses
lubrification machine
Rouleau Tourner leruban | Blocage Poussiere Diminue la 1|2]|2]|4]| Nettoyer et
commande de transport mécanique /Vibration/ vitesse/ lubrification/
Mauvaise Arrét de la Serrage des visses
lubrification machine
Barriéres Détecter le Le transport Sales/Défectue | Arrét dela 2|2|1]|4| Nettoyer
lumineuses | niveau de la de la matiérea | uses/ machine /Remplacer
matiére /Détecter | été interrompu | Déréglées de [Vérifier et
présence de la /La cheminée niveau corriger le réglage
matiére de mélange est
trop remplie
Support Fixer le moteur Vibration Desserrage des | Vibration de 1|1]|2]2]| Serrage des vises
moteur et sur la machine vises moteur
tender
Roue a Transmission de | Usure de la Charge lourde | Arrét dela 1(2]|2|4]| Lubrification/
chaine a puissance entre surface des /Mauvaise machine Changement de la
rouleau le motoréducteur | dents/ lubrification piéce
et le rouleau de | Endommagé
commande via
une chaine
Chaine a Transmission de | Usure de la Charge lourde | Arrétdela 3|2 |1|6 | Nettoyer et
rouleau puissance entre surface / /Mauvaise machine lubrification/
le motoréducteur | Endommagé lubrification Changement de la
et rouleau de piéce
commande
Motoréducte | Transformer une | Court-circuit Surcharge / Bruit/ 3|3| 1|9 | Rebobiner/
ur énergie électrique | /Arbre de A coups Arrét de la Remplacer le
en énergie transmission machine moteur
mécanique détérioré

Tableau 1V.8 : Fiche AMDEC de la table d’alimentation.
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5.3.1.2. Analyse AMDEC du tablier a pointe et d’amenée :
La fiche AMDEC du tablier a pintes et tablier d’amenée est représentée ci-dessous.

L’élément Fonction Modes de Causes de Effets de Criticité | Action
défaillance défaillance défaillance | F| G| D| C| corrective
Bande Transporter de | Blocage Blocage au Diminue la | 1| 2| 3| 6| Vérifier
d’amenée la matiere mécanique / Les niveau de vitesse/Arré I’entrainement
bandes de systeme tdela correspondant et
transport ne d’entrainemen | machine les remplacer si
circule pas au t /Une bande nécessaire
centre de transport /Rajuster la
circule sur un bande de
coté des transport a
rouleaux I’aide du
dispositif de
réglage
Dispositif Tendre et Blocage Poussiére / Diminue la | 1| 1| 2| 2| Nettoyer et
tendeur pour | rajuster la mécanique Desserrage vitesse/ Lubrification/
la bande bande d’amenée des vis/ Arrét de la Serrage des
d’amenée Mauvaise machine visses
lubrification
Roue a Transmission de | Usure de la Charge lourde | Arrétde la 2| 2| 1| 4| Lubrification/
chaine puissance entre | surface des dents/ | /Mauvaise machine Changement de
le tablier a Endommagé lubrification la piece
pointe et la
bande d’amenée
via une chaine
Arbre de Transmission de [Vibration/Blocage |Poussiere/ Arrét de la 2| 2| 1| 4|Nettoyer /
tablier a puissance pour le |mécanique Mauvaise machine Lubrification
pointe tablier a pointe lubrification
Dispositif Tendre et Blocage Poussiére / Diminue la | 1| 1| 2| 2| Nettoyer et
tendeur pour | rajuster le mécanique Desserrage vitesse/ Lubrification/
tablier a tablier a pointe des vis/ Arrét de la Serrage des
pointe Mauvaise machine visses
lubrification
Tablier a Transporter la | Blocage Blocage au Diminue la | 1| 2| 1| 2| Nettoyer /Régler
pointe matiére mécanique le niveau de vitesse/Arré le niveau de
tablier a pointe ne | systéme tdela dispositif de
circule pas au d’entrainemen | machine réglage
centre t /Le tablier
circule sur un
cote des
rouleaux
Chaine a Transmission de | Usure de la Charge lourde | Arrétde la 2| 3| 1| 6] Nettoyer et
rouleau puissance entre | surface / /Mauvaise machine lubrification/
le Endommagé lubrification Changement de
motoréducteur la piece
et tablier a
pointe
Motoréduct | transformer une | Court-circuit Surcharge/ Bruit /Arrét | 3| 3| 1| 9| Rebobiner
eur énergie /Arbre de A coups de la /Remplacer
électrique en transmission machine moteur
énergie détérioré
mécanique
Les capteurs | Détecter I’ouvertu| Position fermer Défaillance Arrét de la 3| 2| 1| 6| Changement de
de sécurité re et fermeture | est le capteur interne de machine la piéce
portes des portes ne détecte pas capteur

Tableau 1.9 : Fiche AMDEC du tablier a pointe et d’amenée.
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5.3.1.3. Analyse AMDEC du systéme de rouleau égalisateur et rouleau
détacheur:
La fiche AMDEC du systeme de rouleau égalisateur et rouleau détacheur est
représentée ci-dessous.

L’élément fonction Modes de Causes de Effets de Criticité Action
défaillance défaillance défaillance F| G| D| C| corrective
Moteur AC | Transformer une | Court-circuit Surcharge Arrét de la 2| 3| 1| 6| Rebobiner
énergie électrique machine /Remplacer
en énergie moteur
mécanique
Courroie Transmission de Rupturede la | Tensiontrop | Arrétde la 1| 2| 1] 2| Changementde
trapézoidale | puissance entre le | courroie élevée/ usé machine la courroie
moteur et les
rouleaux
Polie pour Transmission de Blocage de la | Tension trop | Arrétde la 112|1]| 2] Serrage
courroie puissance entre la | poulie/ élevée machine
courroie et les Rotation libre
rouleaux
Rouleaux Racler la matiére | Vibration de desserrage Arrét de la 112|1]| 2] Serrage
égalisateur | qui dépasse du rouleau machine
tablier a pointes
Courroie Transmission de Rupturede la | Tensiontrop | Arrétde la 12| 1] 2| Changementde
trapézoidale | puissance entre la | courroie élevée / usé machine la courroie
double polie de rouleau
détacheur et le
rouleau
égalisateur
Galet de Changer de voie Bruit Desserrage Diminue la 2| 2| 1| 4| Serrage
renvoi de la courroie vitesse
trapézoidale
double
Polie a Transmission de Blocage de la | Desserrage/ Arrét de la 2| 21| 1| 4| Vérification
gorge puissance poulie/ Vieillissement | machine I’installation de
Rotation libre | de la poulie la poulie /
Changement de
la poulie.
Dispositif Tendre la Blocage Poussiére / Diminue la 1| 1| 2] 2| Nettoyer et
tendeur courroie mécanique Desserrage vitesse/ Arrét lubrification/
des vis/ de la machine Serrage des
Mauvaise visses
lubrification
Rouleau Détacher la Vibration Desserrage / Diminue la 2|1 1| 1]| 2| Serrage/
détacheur matiére /Blocage La charge de | vitesse/ Arrét Nettoyer le
mécanique la matiére / de la machine rouleau
Poussiére

Tableau IV.10 : Fiche AMDEC de systeme des rouleaux.
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5.3.1.4. Analyse AMDEC d’élément d’affichage :

La fiche AMDEC d’¢élément d’affichage est représentée ci-dessous.

Elémen | fonction Modes de Causes de Effets de Criticité | Action
t défaillance défaillance défaillance |F |G |D|C| corrective
Bouton | Démarrer Court-circuit | Débranchement/ | Arrétdela |1|1|2]|2]| Vérifier
poussoi | I’entérineme Echauffement des | machine /Remplacer
r nt des cables
rouleaux
Bouton | Arréter Court-circuit | Débranchement/ | Arrétdela |1|1|2]|2]| Vérifier
d’arrét | ’entérineme Echauffement des | machine /Remplacer
nt des cables
rouleaux
Céble | Cablage Débranchem Pas de
ent transmissi
/Echauffeme | Surtension/Surint | on 1131113 Vérifier
nt ensité d'électricit /Remplacer
é/Arrét de
la machine

Tableau 1V.11 : Fiche AMDEC d’élément d’affichage.
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5.3.2. Analyse AMDEC L’ouvreuse fine TO-C :
5.3.2.1. Analyse AMDEC de systéme des rouleaux delivreurs :
La fiche AMDEC de systéme des rouleaux délivreurs est représentée ci-dessous.

Elément Fonction Modes de Causes de Effets de Criticité | Action
défaillance défaillance défaillance |F|G| D | C| corrective
Motoréducte | Transformer Court-circuit Surcharge/ Bruit 113 | 1|3 | Rebobiner
ur une énergie /Arbre de A coups [Arrét de la /Remplacer le
électrique en | transmission machine moteur
énergie détérioré
mécanique
Chaine a Transmission | Usure de la Charge lourde | Arrétdela |[1|2| 1 |2 | Nettoyer et
rouleau de puissance surface / /Mauvaise machine lubrification/
entre le tablier | endommagé lubrification Changement
a pointe et la de la piéce
bande
d’amenée via
une chaine
Rouleau Délivrer de la | Vibration et Desserrage / Diminuela [2|2| 1 |4 | Serrage/
délivreur matiere blocage La charge de la | vitesse/ Nettoyer le
fixe matiere / Arrét de la rouleau
Poussiere machine
Rouleau Délivrer de la | Vibration et Desserrage / Diminuela [1|2| 1| 2| Serrage/
délivreur matiere blocage La charge de la | vitesse/ Nettoyer le
mobile matiere / Arrét de la rouleau
Poussiere machine
Roue dentée | Transmission | Usure de la Charge lourde | Arrétdela |1|2| 1 | 2| Changement
de puissance a | surface des dents/ | /Mauvaise machine de la piece /
’autre roue Endommagé lubrification Lubrification
Roue dentée | Transmission | Usure de la Charge lourde | Arrétdela |1|2| 1 | 2| Changement
avec rouea | de puissance a | surface des dents/ | /Mauvaise machine de la piéce /
chaine I’autre roue Endommagé lubrification Lubrification
via une chaine
Roue a Transmission | Usure de la Charge lourde | Arrétdela |1|3| 1 | 3| Changement
chaine a de puissance surface des dents/ | /Mauvaise machine de la piece /
rouleau entre la roue Endommagé lubrification Lubrification
et le rouleau
via une chaine
Chaine a transmission Fracture et usure | Charge lourde | Arrétdela |3|2 | 1 | 6 | Changement
rouleau de puissance de la surface /Mauvaise machine de la piece /
entre deux lubrification Lubrification
roues
Capteur se Détection le Pas de signal de Sale/ Arrétdela [1]|2| 1 |2 | Nettoyer
position niveau de transmission Défectueux machine /remplacer
Rouleau
délivreur
mobile
Roue a Transmission | La fatigue ou Charge lourde | Arrétdela |1|2| 1 | 2| Changement
chaine & de puissance fracture dentaire/ | /Mauvaise machine de la piéce /
rouleau ou rouleau Usure de la lubrification Lubrification
surface des dents
Les capteurs | Détecter Position Défaillance Arrétdela |12 | 1 |2 | Changement
secrétés I’ouverture et | ouverte et interne de machine de la piéce
porte fermeture des le capteur capteur
portes ne détecte pas

Tableau IV.12 : Fiche AMDEC de systeme des rouleaux délivreurs.
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5.3.2.2. Analyse AMDEC du Systéeme de rouleau détacheur:
La fiche AMDEC du Systeme de rouleau détacheur est représentée ci-dessous.

Elément Fonction Modes de Causes de | Effets de Criticité Action
défaillance défaillance | défaillance |F |G |D |C | corrective
Moteur AC | Transformer une Court-circuit | Surcharge | Arrétdela |2 |4 |1 |8 | Remplacement
énergie électrique machine moteur
en énergie
mécanique
Poulie pour | Transmission de Blocage de Desserrage | Arrét dela |2 |2 |1 |4 | Serrage
courroie puissance entre la la poulie/ machine
courroie et le Rotation
rouleau détacheur libre
Courroie Transmission de Rupture de Tension Arrétdela (1 |2 (1 |2 | Remplacer la
trapézoidale | puissance entre la la courroie trop élevée | machine courroie
polie de rouleau /Rupture de | / usé
détacheur et le I’agrafage
rouleau égalisateur
Rouleau Détacher la matiere | Vibration Desserrage | Diminuela |1 |2 |1 |2 | Serrage les
détacheur /Blocage / Beaucoup | vitesse/ visses /
de matiere | Arrétdela Nettoyer le
/ Poussiére | machine rouleau

Tableau 1V.13: Fiche AMDEC de rouleau détacheur.

5.3.2.3. Analyse AMDEC d’élément de commande :

La fiche AMDEC d’élément de commande est représentée ci-dessous.

Elément Fonction Modes de Causes de | Effets de Criticité Action
défaillance défaillance | défaillance F|G |D |C| corrective
Interrupteur | Arréter la Ne Poussiére | N’arrétepasla |1 | 1 | 3 | 3 | Réparer
principale machine en cas | fonctionnent machine en
d'urgence pas bloquer cas d’urgence
Unité de Afficher les Blocage Surtension/ | Tromper 111]|1]|1| Changemen
commande informations Electrique Surintensit | I’observateur t des cables
é

Tableau 1V.14 : Fiche AMDEC d’élément de commande.
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5.3.2.4. Analyse AMDEC de I’armoire électrique :

La fiche AMDEC d’armoire électrique est représentée ci-dessous.

Elément Fonction Mode de Causes de Effets de Criticité | Action
défaillance défaillance défaillance F|G|D|C| corrective
Fusible Protéger Surveillance | Court-circuit/ 31111 (3| Remplacer
I’installation | fusibles Surcharge Arrét de la
contre les machine
surcharges
électriques
Cable Cablage Débrancheme Pas de 1(1(1|1| Vérifier/
nt/ Surtension/Surinten transmission remplacer
Echauffement | .., d'électricité/Ar
sité N
rét de la
machine
Carte Commande | Composants | Surtension/Surinten | Défaut de 1(2|1|2| Réparer/
électronique fonctionnem | électroniques | sité communication Remplacer
entde la ou pistes / perturbation
machine endommagés/ du
Pile fonctionnemen
déchargée t du systeme /
Arrét de la
machine
Contacteur Destiné a Défaillance Surintensité Arrét de la 1(1]1|1 | Rebobiner
établir ou le | de bobine et | /Courant insuffisant | machine /Remplacer
passage du lame du
courant contacteur
Disjoncteur Protection Défaillance Court-circuit Arrét de la 2|1(1|2] Vérifier/
de bobine et | /Echauffement machine Remplacer
lame du
contacteur
Transformate | Un Court- Surintensité /Choc Arrét de la 1(1]1|1 | Rebobiner
ur convertisseu | circuit/Bobin machine /Remplacer
r servant a e défectueuse
modifier les
valeurs de
tension

Tableau IV.15 : Fiche AMDEC de I’armoire électrique.

5.4. Résultats de I’étude :
A partir des fiches AMDEC pour les différents blocs fonctionnels du Battage
polyester, nous avons pu hiérarchiser les causes des déefaillances pertinentes selon leurs

criticités.

Nous remarquons, sur ce type du Battage polyester, une amplification de la
dangerosité des défaillances du au critere de non-détection élevé. Notamment, les
résultats obtenus montrent une dangerosité maximale pour les motoréducteurs.

En effet, nous avons fixé le seuil de criticité supérieur ou égal a 8, au-dela duquel
nous caractérisons les défaillances dangereuses.

Une politique de maintenance en se basant sur les actions d’amélioration de 1’analyse
AMDEC est préconisée permettant la mise en ceuvre d’un plan de maintenance

préventive que nous avons donné dans les tableaux Tableau IV.5 et Tableau 1V.6.
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Chapitre 1V Application de la méthode de maintenance (AMDEC)

6. Conclusion

Le travail décrit dans ce chapitre nous a permis d’analyser les types des défaillances
pour le bon fonctionnement de la machine étudi¢ dans I’entreprise EATIT. Le choix de
notre étude s’est porté sur Iatelier filature sur Battage polyester de marque Trutzschler.

Nous avons commencé par établir la décomposition fonctionnelle et I’analyse

fonctionnelle de cette derniére, afin de déduire les sous systéemes qui composent la
machine, ensuite nous avons appliquées la méthode AMDEC qui a permis de recenser
systématiquement les défaillances potentielles de la machine et estimer les risques.
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Conclusion géneérale

Arrivant a la fin de notre projet de fin d’études portant sur conception d’un
GRAFCET et de Maintenance de la machine Battage Polyester, nous présentons le
bilan du travail que nous avons effectué. Il a fallut bien s’intégrer et comprendre le
fonctionnement de la machine.

D’abord nous avons modélisés le systeme de la machine par GRAFCET pour
décrire graphiquement les différents comportements de la machine.

La défaillance de la machine ne peut pas échouer, mais peut étre contrélée par une
maintenance bien organisée, qui améliore les conditions de travail et minimise le
codt de réparation puisque elle reste la machine toujours en marche et éviter 1’arrét
complet des machines. Pour que ces objectifs soient atteints nous avons utilisés la
méthode AMDEC machine qui est un outil d’analyse trés performent contribuant a la
détermination des différents points critigues de la machine et qui permet de
déterminer les actions adéquates a engager dans le but d’augmenter la fiabilité et la
disponibilité du systeme étudié.

En conclusion, ce travail présente un grand intérét pour nous puisqu’il s’agit d’un
travail purement industriel qui nous a permis d’avoir une vision claire sur le
GRAFCET et la méthode de maintenance AMDEC en phase de production et
d’exploitation.
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Annexes :

Schéma des organes électriques BO-C
(cote a gauche)

Schéma des organes électriques BO-C
(cote a droite)
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[ Tableau des lubrifiants BO-C J
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[ Tableau des lubrifiants TO-C J
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