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Introduction générale

La maintenance des équipements de production est un enjeu clé pour la
productivité des usines autant pour la qualité des produits. La notion formalisée
de <maintenance> a I’origine on parlait d’entretien est née dans I’industrie de
production de biens vers la fin des années 1970. Puis, dans les annees 1990,
elle commencga a gagner le secteur de production de services. Aujourd’hui elle
est susceptible de concerner tous les secteurs d’activité : services généraux,
immobilier, transport, logiciel, etc... Les termes de maintenance et d’entretien
recouvriraient aujourd’hui deux notions différentes, mais complémentaires. La
maintenance concernerait tout ce qui fait appel aux énergies (électricité,
pneumatique,  mécanique, hydraulique, automatique,  électronique,
informatique, etc..). Tandis que ’entretien concernerait tout ce qui n’est pas
technologique (nettoyage, peinture, plomberie, serrurerie, menuiserie, vitrerie,
etc..).

L'entreprise National des Industries de I'Electroménager " ENIEM «, est une
entreprise publique, elle nous a permis d'assister dans le maintien ou la
réparation d'équipements.(au niveau de I'nuitée froid)

Suite a des pannes répétées au niveau du robot a ventouses, 1’entreprise nous a
chargé de trouver une solution de remplacement de ce robot par un autre
systeme de convoyage a I’armoire du réfrigérateur qui serait facile d’entretien
et de maintenance.

Pour la bonne exécution de notre projet, on a opté dans notre rédaction pour le
plant suivant :

Le premier chapitre est consacré a une présentation de l'entreprise, puis le
deuxiéme est accompagné par les composants de I’armoire et les éléments
commandées pour bien détailler les chapitres ci-apres.

Le troisieme chapitre est dédié a la description générale du transfert qui sera
suivi par chapitre quatre qui concerne sur I'étude technologique de la nouvelle
installation, on proposera une solution.




ChapitreI:

Présentation génerale
de I'entreprise



l. Introduction :

Il est primordial de commencer par la présentation de 1’entreprise qui fera
I’objet de notre étude tout au long de cette partie.

Dans cette partie nous allons citer les éléments suivants :

La creation

L'historique de I'entreprise

La situation géographique

Les objectifs

Obijet social et champ d'activité

Organisation générale de I'entreprise

YVVVVYVY

Dans le but de mieux connaitre I’ENIEM et de comprendre sa structure et son
fonctionnement.

I1. Historique :

- L’entreprise nationale des industries de 1’électroménagére ENIEM, est
issus de la restructuration organique du la SONILEC (société nationale de
fabrication et montage du matériel électronique et électrique) par le décret n°83
du 1/1983.

- L’ENIEM a été chargé a la production et la communication des produits
électroménageére et disposer a sa création de :

. Complexe d’appareil ménager (CAM) d’Oued-Aissi, Tizi Ouzou, entrée
en production le juin 1977.

. Unité FILAMP d’El Mohammedia (ULM) entrée en production en
février 1979.

- Depuis 1989, I’entreprise réalisé des opérations de développement,
traduites par la mise en place de la nouvelle usine (RH) de réfrigérateurs et
congélateurs avec partenaire japonais MISTUI-BTOSHIBA.

- La nouvelle chaine de production de cuisiniére avec le partenaire Italien
INTERCOOP TECHNOGAZ.

- En 1991, la mise en place de I’usine de fabrication des réfrigérateurs
horizontaux avec le partenaire libanais LEMATIC :

. Reprise de montage de petit appareil ménagere et réalisation du radiateur
gaz butane en 1993.

. Réalisation de réfrigérateur 520L durant le premier semestre de 1995.




Actuellement la production principale de ’ENIEM est :

> Réfrigérateur RDM et RGM.

» Congélateur vertical.

» Cuisiniére 04/05 feux.

» Climatiseur types fenétre et systeme.

» Le combiné.
L’entreprise est devenue une société par action a la capitale sociale de
40,000,000,00 DA en 1989. Aujourd’hui son capital social est de
10,279,800,000,00 DA ; détenu en totalité par holding mécanique (INDELEC).

I11. Situation géographique :

Le complexe d'appareils ménagers se trouve au sein de la zone industrielle
AISSAT IDIR d'OUED AISSI distante de 7 km du chef-lieu de la Wilaya de
Tizi-Ouzou. Il s'étale sur une superficie de 40 hectares et il releve
administrativement de la commune de TIZIRACHED, Daira de TIZI
RACHED, il est borde par nord par la voie de chemin de fer, a I'ouest par la
briqueterie IZERKHEF et NAFTAL, par l'est la brigade de pompier de Tala
Toulmouts et fin par le sud la route principale de ZI de Oued Aissi.

La filiale sanitaire est installée a Miliana, Wilaya de Ain Defla, et la filiale
lampe aMohammadia, Wilaya de Mascara. Son siege social se situe au chef-
lieu de la wilaya de Tizi Ouzou a proximité de lI'ancienne gare routiére.

FigureOl: Entreprise de I'ENIEM




IV. Les objectifs de I’Entreprise ENIEM :

Comme toute les entreprises, I’ENIEM a la des objectifs a realiser,
notamment :

e Mettre en place un systeme de management — environnement selon les
normes 1SO14001.

e Certifie I’unité sanitaire de méliana selon la norme 1SO2000/2001.

e Augmenter la production.

e Réduire les couts du non qualité.

e Réduire les stocks.

e Reéaliser des économies d’échelles.

e Augmenter le chiffre d’affaire.

e Maintenir I’effort de la promotion.

V. Objet social et champ d'activité

ENIEM est leader de I'électroménager en Algérie. Elle possede des capacités de
production et une expérience de plus 30ans dans la fabrication et le
développement dans les différentes branches de I'électroménager, notamment :

> Les appareils ménager domestiques ;
> Les appareils de collectivites ;

» Les lampes d’éclairage ;

» Les produits sanitaires.

VI. Les raisons de la division de I'ENIEM en unités :
Les restructurations de 1989 ont permis a 'ENIEM de se diviser en 5 unités,
Cette action a servi a :
e Rendre autonome le systeme de comptabilité et de gestion des unités
o Faciliter les états de rapprochement entre la banque et I'entreprise
e Préparer les unités pour filialisation
e Le développement de I'entreprise.

VII1. Organisation générale de I'ENIEM

A partie de janvier 1998, l'entreprise s'est réorganisée en centre d'activités
strategique qui s'articulent autour de la restructuration du complexe d'appareils
ménagers créant plusieurs unités de production et soutien (le schéma) a savoir :
L'unité Froid ;

L'unité Cuisson ;

L'unité de Climatisation ;

L'unité Commerciale ;

L'unité de prestation technique.

YVVVVY




Schéma de I'Organigramme générale de I'entreprise ENIEM.




VI11. Présentation de I'unité froid :

Cest l'unité qui s'occupe de la fabrication des différent produit, les
réfrigérateurs, congélateurs, conservateurs, et armoires avec des différentes
gammes. Cette unité occupe la majeure partie de I'entreprise.

L'unité Froid est composee de trois lignes de production

e Une ligne de réfrigérateurs petits modéles, dont sa capacité annuelle de
production est de 110 000 réfrigérateurs, sous licence BOSCH
(Allemagne) 1977 ;

e Une ligne de réfrigérateurs grands modeéles, dont sa capacité annuelle de
production est de 390 000 refrigérateurs, sous licence TOSHIBA
(Japon) 1987.

e Une ligne de congelateurs BAHUT et de réfrigérateurs de $20 litres,
dont les capacités annuelles de production sont de 60 000 appareils, sous
licence 'EMATIC(Liban)

L'unité Froid posséde plusieurs ateliers, un laboratoire d'essai et une

administration qui possede trois départements et deux services.

VIII. 1 Ateliers de I'unité Froid

1.1 Atelier de refondage

C'est l'atelier qui s'occupe de redimensionner les bandes d'acier La tole et
achetée sous forme de bobine. Les bandes sont coupées en largeur pour
obtenir des plaques de différents formats

1.2 Atelier presse et soudage

Dans cet atelier, différentes presses hydrauliques sont utilisées pour
confectionner les différentes pieces constituants les armoires et les portes
des réfrigérateurs.

Ces presses permettent de réaliser différentes opérations comme la
grugeage, le poingonnage, I'emboutissage, le découpage, le pliage et le
matage.

1.3 Atelier de peinture

Dans cet atelier, les portes et les armoires des refrigérateurs sont peint,
aprés leurs avoir enlevé toutes les huiles, les graisse et les impuretés qui
adhérent sur leurs surfaces.

1.4 Atelier de thermoformage

C'est l'atelier qui s‘occupe de la fabrication des cuves et les contres portes
des réfrigérateurs et les congelateurs. Il est équipé de machines a plateaux
porte-moule

1.5 Atelier de moussage

C'est l'atelier ou les armoires, les portes et les cuves sont remplis de
MOUSSES.




1.6 Atelier d'assemblage final

Dans cet atelier, plusieurs étapes se suivent pour chaque ensemble (portes et

armoires):
v' Aprés le moussage, les portes passent par une chaine pour le

montage de poignets, des contres portes et des joints.

v/ Quant aux armoires, apres le moussage, la premiere chaine c'est le
montage, successivement, de I'évaporateur, le montage des
compresseurs et les tubes nécessaires.

v’ Ensuite, vient I'étape de soudure de tous ces éléments

v Par la suite, I'ensemble passe par la salle d'essai pour vérification de
fuite.
v" L'ensemble passe, ensuite, par le remplissage de gaz.

v' La deuxieme chaine c'est le montage de tous les accessoires en
plastique et le montage des charnieres et des portes sur les armoires

v' Au final, I'emballage du produit final.

1.7 Atelier de fabrication mécanique

Cet atelier s'occupe de la réalisation des moules de l'injection plastique et des
différents outils de poingonnage, d'emboutissage, etc., de grandes précision.
Pour cela, différentes méthodes d'usinage sont utilisées tels le tournage, le
fraisage, le tournage et le fraisage a commande numérique et l'usinage par
électroérosion.

VI111.2 Laboratoire d'essai

Afin que la production de I'entreprise répond aux normes internationaux, toutes
les matiéres premiéres, servant pour fabriquer les moules et les outils, doivent
étre testés pour connaitre leurs caractéristiques mécaniques, en effectuant
plusieurs essais dans le laboratoire d'essai.

VI11.3 Les départements de I'unité Froid
3.1 Département technique et maintenance

Il soutien tous les départements et services dans l'accomplissement de leur
tache. Il est structuré comme suit :

» Service d'études et développements de produits
» Service méthodes de fabrication
» Service maintenance.

g



3.2 Département commercial

Son ro6le est l'approvisionnement en matieres premieres, composants et
matieres auxiliaires des différentes structures de production. Il est structuré
comme suit :

» Service transit et douane

» Service achat

» Service gestion et stocks.

3.3 Département production
Sa mission est de transformer les matieres premiéres en produits finis : 1l est
structuré comme suit :
» Service ordonnancement production.
» Service fabrication tblerie
» Service fabrication mécanique,
» Service traitement et revétement surface
» Service montage final.

VII1.4 Les services de I'unité Froid

4.1 Service finances et comptabilité

Ce service a deux taches principales :
> Gestion et suivi de la ressource financiére de l'unité
> La comptabilité de l'unité.

4.2 Services Des ressources humaines
Il applique toute la procédure de gestion relativement a cette tdche, comme le
recrutement. Ses activités sont :

» Ladistribution et I'exportation des produis ENIEM

La vente et le service aprés-vente, a travers ses moyens propres et un réseau
d'agents agrées. ENIEM a déployé plus de 2000 agents a travers le territoire
nationale.
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|. Introduction :

Avec le développement de différents capteurs et la naissance de
I'intelligence artificielle, I'arrivée des robots semble imminente. Mais
malheureusement, les ordinateurs sont encore trop imposants et trop chers
pour gque I'on puisse intégrer leurs composants dans des robots.

Dans ce chapitre, nous allons donner les différents éléments qui se
trouvent dans I'armoire pour que le robot réalise la bonne action, comme
les éléments électriques, pneumatiques et, et cela pour comprendre leurs
principe de fonctionnement d’une maniére génerale.

. 1-L'armoire :

L'armoire électrigue également appelée tableau électrique (ou tableau de
protection) se présente sous la forme d'un coffret dans lequel plusieurs
rails métalliques s'alignent. Ces systeme, spécialement pense pour
faciliter le décalage des disjoncteurs et interrupteurs si besoin(pour des
travaux dans le batiment), centralise la totalit¢ de votre installation
électrique. Il est composé de plusieurs éléments.
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Figure 01: L'armoire électrique
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I1. Partie électrique
1-Le relais thermique :

Le relais thermique est un appareil qui protége le récepteur placé en aval
contre les surcharges et les coupures de phase. Pour cela, il surveille en
permanence le courant dans le récepteur. En cas de surcharge, le relais
thermique n’agit pas directement sur le circuit de puissance.

Figure02 :Relais thermique

1-1-Le role d’un relais thermique :

Les relais thermiques assurent la protection des moteurs électriques contre le
dépassement des limites de fonctionnement.

2-Les contacteurs :

Un contacteur est un relais électromagnétique, Il est indispensable lorsque la
charge a commander est plus puissance que la puissance que peux commander
I'élément qui commande : une resistance, un moteur ou d'autres récepteurs de
fortes puissances.
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Figure03 :Contacteur
2-1-Le role d'un contacteur :

Un contacteur permet d'ouvrir ou fermer un circuit sur réception d'un signal
électrique. En résidentiel, on retrouve majoritairement le contacteur "heures
creuses/heures pleines".

3-Les sectionneurs :

Le sectionneur est un appareil électromécanique permettant de séparer, de
fagon mécanique, un circuit électrique et son alimentation, tout en assurant
physiquement une distance de sectionnement satisfaisante électriquement.

Q1 Fusbles de LTormel §1 02530405
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Figure04: Sectionneur
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3-1-Le réle d'un sectionneur

Le sectionneur est un appareil mécanique de connexion, capable d'ouvrir et de
fermer un circuit lorsque le courant est nul ou pratiquement nul, afin d'isoler la
partie de l'installation en aval du sectionneur.

4-Les Disjoncteur :1l existe 2 type essentiel de disjoncteur
4-1-Le Disjoncteur :

Un disjoncteur est un interrupteur électriqgue a commande automatique congu
pour laisser circuler le courant électrique, et, protéger un circuit électrique
contre les dommages causés par un courant excessif provenant d'une surcharge,
d'un court-circuit ou d'une fuite a la terre.

4-1-1-Le r6le d'un disjoncteur

Quand tout se passe bien, le courant passe par le disjoncteur sans étre
interrompu. Si un court-circuit se produit, une bobine détecte la surintensité et
crée un champ magnétique qui ouvre les contacts du disjoncteur.

Parmi les types de disjoncteur nous avons besoin aussi d'un disjoncteur
différentiel

4-2-Disjoncteur différentiel

Disjoncteur différentiel est un dispositif de sécurité électrique qui coupe
rapidement un circuit électrique avec un courant de fuite a la terre.

4-2-1-Le r6le d'un disjoncteur différentiel

Le disjoncteur différentiel a courant résiduel est utilisé, en particulier, chez
chaque abonne. Il a pour role d’assurer :

- La protection des circuits contre les surintensités dues aux surcharges ou aux
courts circuits ;

- La protection des personnes contre les contacts indirects (fuites de courant a
la terre).
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Figure05: disjoncteur

Figure06 : disjoncteur différentiel
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5-2- Les actionneurs :

Un actionneur est un convertisseur électromécanique congu pour mettre en
mouvement un systéme mécanique a partir d’'une commande électrique ou pour
convertir une énergie en un autre.

Figure07 : un actionneur

5-1-Le role d’un actionneur :

Un actionneur est un objet qui transforme I'énergie qui lui est fournie en un
phénomeéne physique qui fournit un travail, modifie le comportement ou I'état
d'un systeme.

6-Un capteur :

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

6-1-Le role d’un capteur :

Un capteur convertit la grandeur physique a mesurer en une grandeur électrique
et traite cette derniere de telle maniere a ce que les signaux électriques puissent
étre facilement transmis et traités en aval.

v/

Schéma 01: schéma d'un capteur
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Les Capteur qu'on dois utilisé sont:
6-2-Les boutons poussoirs:

Il existe trois types: les poussoirs a fermeture(marche) et les boutons
poussoirs a ouverture(arrét).lls servent a ouvrir ou fermer un circuit
électrique, Dés qu'on relachent ils reviennent dans leur position initiale.

Figure09: Bouton marche

Figurel0: Bouton d'arrét d'urgence
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6-3-Fin de course:

Se dit d'un capteur tout-ou-rien indiquant une position terminale d'un
objet.

Figurell: Capteur fin de course
6-4-photo cellule

Une cellule photoélectrique est un dispositif composé d'un capteur
photosensible, dont les propriétés électriques (tension, résistance, etc. )
varient en fonction de I'intensité du rayonnement lumineux capté

Figure 12: photoélectrique
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7-Un transformateur électrique :

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 systeme de tension et de courant de
valeurs différentes mais de méme fréquence et de méme forme. Il effectue cette
transformation avec un excellent rendement.

Figurl3: un transformateur

7-1-Le role d’un transformateur :

Le transformateur électrique est un élément indispensable du systeme de
distribution d'électricité. Sa principale fonction consiste a réduire ou élever la
tension du courant qui traverse le réseau.

8-Electrovanne

Une électrovanne ou électrovalve est une vanne commandée electriquement.
Gréace a cet organe, il est possible d'agir sur le débit d'un fluide dans un circuit
par un signal électrique. A titre d'exemple, on trouve une électrovanne dans un
lave-linge.

8-1-Role d'une électrovanne

Une électrovanne est un dispositif électromécanique d'un circuit hydraulique,
qui utilise un courant électrique pour générer un champ magnétique et
actionner ainsi un solénoide qui contréle I'ouverture du flux de fluide dans une
vanne.
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Arrivée d'eau Sortie d'eau

Figurel4: Electrovanne

9-Moteur
9-1. Définition

Un moteur ¢€lectrique est une machine qui transforme de I’énergie électrique en
énergie mécanique.

Moteur
Electrique

Figurel5: Moteur électrique
9-2. Utilisation

Les moteurs électriques sont aujourd’hui présents dans toutes les branches de
I’industrie et des transports. Ils consomment environ la moiti¢ de 1’énergie
électrique générée dans le monde. Beaucoup de moteurs sont branches
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directement sur le réseau, mais de plus en plus, ils sont associés a des
convertisseurs électroniques permettant une variation de leur vitesse.

10-Le Tachymetre

Un tachymetre est un instrument de mesure permettant de déterminer la vitesse
de déplacement d'un objet en mouvement.

Figurel6 :Tachymetre
11-Un interrupteur minuterie

La minuterie permet de gérer la mise en marche d’un circuit d’éclairage
pendant un temps déterminé.

Figurel7: Minuterie
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I11. Partie pneumatique
11-Les vérins :

Un vérin est un actionneur utilisant de 1’énergic pneumatique ou hydraulique
pour produire un déplacement linéaire ou rotatif.

11-1-Le role des vérins :

En transformant I'énergie pneumatique créée par l'air comprimé (souvent
exprimée en bar) en énergie mécanique

11-2-Vérin pneumatique :

Les vérins pneumatiques convertissent d’une facon trés simple I’énergie
pneumatique en énergie mécanique. Ainsi, un vérin alimenté en air comprime
génere un mouvement linéaire ou rotatif, alternatif, d’amplitude limitée et
définie par sa taille de construction.

On distingue :
11-3-Simple effet :

Un vérin simple effet ne travaille que dans un sens. L'arrivée de la pression ne
se fait que sur un seul orifice d'alimentation ce qui entraine le piston, le retour
s'effectue sous I'action d'un ressort.

Figurel8: Vérin simple effet

11-4-Double effet :

Un vérin double effet a deux directions de travail. Il comporte deux orifices
d'alimentation et la pression est appliquée alternativement de chaque c6té du
piston ce qui entraine son déplacement dans un sens puis dans l'autre.
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Figurel9: Vérin double effet
11-5-Veérins rotatifs :

Les vérins pneumatiques rotatifs permettent des mouvements de rotation
jusqu'a un angle de pivotement de 270°. Qu'il s'agisse d'un actionneur a palette
oscillante ou d'un actionneur a pignon et crémaillére, la plus grande précision
est tout aussi caractéristique que la haute performance et la diversité des
actionneurs. Ainsi, nos actionneurs pneumatiques sont utilisés dans un grand
nombre de secteurs dans l'automatisation d'usines.

Figure20: Vérin rotatif
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12-Les ventouses
12-1-Ventouses pneumatiques

Les ventouses pneumatiques sont également connues sous le nom de coupes a
vide, tampons a vide et ventouses a vide, et peuvent étre fixées a diverses
surfaces pour fournir un moyen sdr et securisé de déplacer et de saisir des
éléments. Les ventouses prennent la forme de I'objet qu'elles manipulent sans
causer de dommages. Elles sont fabriquées a partir d'une gamme de matériaux
et fonctionnent bien dans de nombreux environnements, de l'industrie légere a
I'industrie lourde.

Figure21: Ventouses pneumatiques

12-2-Fonctionnement des ventouses pneumatiques

Lorsqu'une ventouse entre en contact avec la surface d'un objet, elle active un
générateur de vide (tel qu'un ventilateur, un éjecteur a vide ou une pompe a
vide) qui aspire l'air de l'espace entre la ventouse et I'élément. Dées que la
pression atmosphérique est supérieure a la pression entre I'objet et la ventouse,
la pression atmosphérique pousse la ventouse contre I'élément, le tenant
fermement.

Figure22: ventouses a manipule
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Conclusion
Dans ce chapitre nous avons présenteé les différents éléments qui sont utilisés
dans I'armoire avec une logique.
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CHAPITREIII : DESCRIPTION GENERAL DE TRANSFERT

l. Introduction :

Dans ce chapitre, nous présenterons la machine utilisée(robot) dans le cadre de
notre mémoire, nous décrierons particulierement ses différentes étapes de
fonctionnement ainsi que ses différents constituants.

01

Figure 1:Schéma synoptique de la chaine de transfert des armoires

Dispositif de transfert des armoires se compose de :

01: Tapis roulant d'alimentation.

02: Moteur asynchrone.

03: Armoire.

04:Capteur photoélectrique de positionnement (émetteur/récepteur).
05:Vérin double effet de positionnement.

06:Ventouses.
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07:Vérin rotatif.
08:Vérin double effet de déplacement vertical.

09:Vérin double effet de déplacement horizontal.

10:Capteur a contact (limite de descente du bloc porte ventouses).

11:Chariot.

12:Capteur de fin de course (limite de rotation a gauche/droite).
13:Capteur de fin de course (limite de descente/montée).
14:Capteur a contact (limite d'avance).

15: Capteur photoélectrique (émetteur/récepteur).

16: Capteur a contact (limite de recul).

17:Amortisseur.

I1. Description de différentes parties du systeme :
1.Le systéeme peut se decomposer selon 3 parties :
1- Partie dépét et positionnement.

2- Partie de transfert.

3- Partie d'évacuation.

1.1- Partie dép6t et positionnement :

Elle est composée essentiellement d'un tapis roulant (1) entrainé par un moteur
asynchrone (2) a un seul sens de rotation. Ce dernier est muni d'un réducteur

placé au-dessous du tapis.

Son freinage est effectué par un électro frein sur lequel I'opérateur pose

I’armoire (4).

A l'extrémité de ce tapis, se trouve deux capteurs photocellules (4) et un

capteur magnéto-inductif.

Un bras de positionnement est actionne par un verin (5), a pour rble de
positionner I'armoire (03) dans une position réguliere au-dessous des ventouses

(6)

&
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1.2- Partie de transfert :
Ce poste sert a réaliser le déplacement des armoires du poste dépdt (chaine
d'assemblage 1) vers le poste d'évacuation (chaine d'emballage 2)

Ce transfert des armoires (03) est assuré par un ensemble de vérins et de
ventouses montés sur un dispositif mécanique. Les vérins sont actionnés par
des électrovannes.

On distingue sur le dispositif de transfert automatique des vérins qui assurent le
déplacement des armoires.

Un vérin vertical (8) du bloc portant les ventouses.

Un vérin horizontal (9) qui a pour role le déplacement horizontal de ce méme
bloc.

Un dernier vérin (7) qui génere le mouvement de rotation (du gauche a droite et
de droite a gauche d'un angle de 90°) du bloc porte ventouses.

Des capteurs de fin de course sont présents sur ce poste ils sont placés dans
différentes positions du mécanisme. Leurs roles est de contribuer au bon
fonctionnement du transfert et aussi ils permettent la synchronisation des
différents mouvements.

1.3- Partie d’évacuation :

Le poste d'évacuation est constitué d'un tapis roulant entrainé par un moteur
triphasé a un seul sens de rotation, et de capteur photocellules pour la détection
de la présence de I’armoire (03).

Figure 2: différentes parties du systeme
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Il. Le fonctionnement global (cahier de charge):

La figure (1-2) représente une vue d'ensemble de la chaine, ce qui permet de
comprendre le fonctionnement global du systeme.

Au deébut du travail I'opérateur doit mettre sous tension les différentes parties
du dispositif en actionnant un disjoncteur principal.

Ensuite il va vérifier la fiche d'inspection journaliere suivante :

Désignation de Nature des Vérification Critere d’appréciation
I’équipement

Manometre Vérification de la pression | 6kg/cm2
de I’air d’alimentation

Vacuometre Vérification de la pression | 550 mm Hg
négative

Venteuses Endommagement Néant

Filtre d’air Vérification de la présence | Pas d’eau a I’intérieur
d’eau a ’intérieur (sinon purger)

Capteur photocellules Etat de fonctionnement Fonctionnement correct

Fiche d'inspection journaliere

L'opérateur doit vérifier toutes les positions initiales de chaque poste (En cas
d'une position erronée, I'opérateur intervient pour mettre le poste a sa position
initiale manuellement / Mode Manuel).

Il fait un essai sans les armoires de toutes les manceuvres effectuées par le
dispositif.

Aprés vérification, I'opérateur déclenche le cycle automatique (en appuyant sur
le bouton fonctionnement automatique / Mode Automatique).

Les deux moteurs asynchrones déclenchent les deux tapis roulants

La premiere armoire (3) qui arrive en direction du positionnement sera captée
par le capteur photoélectrique (04) qui se situe sur le ler tapis ce qui provoque
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I'arrét du moteur (02) et I'incrémentation du compteur place sur l'armoire de
commande.

- Le deuxiéme capteur photoélectrique détecte la présence de I'armoire (03)
coté de transfert, qui agit sur I'entrée du vérin (05) (bras de positionnement)
pour mettre I'armoire dans une position réguliére au-dessous des ventouses
(06).

- Le deuxiéme capteur photoélectrique détecte la présence de I'armoire (03)
coté de transfert, qui agit sur I'entrée du vérin (05) (bras de positionnement)
pour mettre I'armoire dans une position réguliére au-dessous des ventouses
(06).

Une fois qu'il est bien positionné et détecté, le capteur magnéto-inductif va
actionner le vérin vertical (08).

-Un capteur de fin de course a contact (10) monte au-dessous de ce dernier
détecte le contact de I'armoire avec les ventouses.

Les ventouses aspirent I'armoire aprés écoulement d'un temps d'aspiration.

- Le pressostat d'air émet un signal et provoque le retour du vérin vertical d'ou
le soulévement de I'armoire.

Un autre capteur de fin de course détecte le retour du vérin vertical (la limite de
montée).

Au début du poste d'évacuation un capteur photocellule détecte I'absence de
I'armoire sur le deuxiéme tapis roulant.

- Cette information actionne la sortie du vérin horizontal (09) ce qui déplace le
chariot horizontalement tout en portant I'armoire.

- Apres écoulement d'un temps d'attente d'avance et la rotation a gauche détecté
par un capteur magnéto-inductif ce qui actionne la sortie du vérin vertical.

- Les ventouses lachent I'armoire, le temps de libération de lI'armoire écoulé
entraine l'entrée du vérin vertical, c'est-a-dire la montée du bloc porte
ventouses.

- De méme le bloc porte ventouses effectue une rotation a droite apres
écoulement du temps d‘attente de rotation a droite et la fin de rotation est
détectée par un capteur fin de course.

Le temps d'attente de recul écoulé entraine le recul du charlot.




CHAPITREIII : DESCRIPTION GENERAL DE TRANSFERT

-Un capteur de fin de course a contact détecte la fin du déplacement horizontal.

- Au niveau du poste de dépdt, les armoires sont placées en respectant une
distance de sécurité de 50 Cm les unes des autres. Ainsi I'entrée du vérin
actionnant le bras de positionnement ne sera pas génée par les armoires arrivant
du coté transfert.

- Pour éviter la collision et les chocs entre le chariot porteur du dispositif et
I'enceinte de tout le systéeme, deux amortisseurs sont placés aux extrémités pour
amortir le déplacement horizontal (avance et recul du chariot.

-Tout systeme doit étre arrété s'il y a une défaillance sur le tapis d'évacuation.

- En cas de présence d'un probléme et que certains actionneurs ne sont pas en
positions initiales, le dispositif doit étre commandé manuellement a l'aide du
mode manuel.

VI. La Problématique

Apres avoir suivi le fonctionnement du transfert d'armoires de réfrigérateur,
nous avons constaté les déficits suivants:

» Cablage compliqué

» Mauvaise précision de la mesure et le temps de réponse trés lent
» Diagnostique et la recherche des pannes trés difficiles

» Manque de la piece de rechange (obsoléte sur le marché)

» Mauvaise fiabilité de systeme

» Logique figée ne permet pas de modification des processus

» Occupation d'espace

> Difficulte des interventions sur site

» Trés influencé par les facteurs externes (vibration humidité,).

» Manque de securit
Le besoin de faire appel aux technologies avancées de et un niveau de sécurité
élevée, dont l'efficacité est vérifiée, nous oblige a basculer vers un systéeme de
commande de technologies récentes.

VII1. Conclusion :

Une étude basée sur un dispositif de transfert a été faite dans ce chapitre dans le
but de connaitre les différents composants des différentes parties de cette
installation.

Le denier point traité dans ce chapitre appuie I'objectif de notre travail, car nous
avons trouve des difficultés sur le fonctionnement actuel de systeme. Dans le
chapitre suivant nous souhaitons de résoudre ce probleme afin de pouvoir
atteindre notre but.
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I-Introduction :

La rationalisation du transport en général et de convoyage en particulier prend
une place tres importante dans toute entreprise de production. Les ingénieurs
recherchent toujours le moyen le plus rapide et le moins onéreux. Dans cette
optique, pour apporter une solution au probléme soumis par 1’entreprise
ENIEM, dans ce chapitre nous allons présenter les convoyeurs et leurs
avantages, on propose une idée pour essayer d'assurer le transport, de faire
garantie mieux gu'avant

I1-Solution proposée

En effet, le montage qu'on doit faire est de relier les deux chaines avec transfert
a 90°.

Un convoyeur avec transfert a 90° utilise plusieurs convoyeurs se déplacant
perpendiculairement I’un a 1’autre, changeant ainsi la direction d’un produit.

Dans notre installation, certains instruments sont obsolétes. A cet effet, nous
somme dans l'obligation de les remplacer par des composants avec la méme
caractéristique qui sont de bonne qualités et sont disponible sur le marché.

1. Définition d'un convoyeur

Un convoyeur est un mécanisme ou une machine qui permet le transport d'une
charge isolée ou de produits en vrac de facon continue sur un trajet
prédéterminé d’un point A un point B. Ce moyen est rapide par rapport aux
autres systéemes de transmission Les plus part du convoyeur alimenté par
énergie électrique et concerter vers énergie cinétique par moteur électrique.

C} Marche
O |ami
G En fonction
Position 2 = Position 1
Poste de
commande
CAP 2 CAP 1

(@ Convoyeur

‘ -@®

Moteur
Figure01:Convoyeur en générale
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La figure 01 représente un convoyeur entrainé par un moteur électrique. Deux
capteurs, "CAP 1" et "CAP 2", déterminent les positions extrémes de la boite.
Le poste de commande comprend des bouton-poussoir "marche"” et "arrét",
ainsi gqu'une lampe témoin indiguant que le convoyeur est en marche.

Le convoyeur est entrainé par un moteur asynchrone triphasé a cage et son
réducteur de vitesse dont on veut pouvoir régler facilement la vitesse de
rotation en fonction des différents produits susceptibles d'étre acheminés et
comptés ; Pour cela on alimente le moteur asynchrone triphasé avec un
onduleur triphasé.

Le moteur asynchrone triphasé comprend également deux parties principales :
le stator et le rotor. Le stator, constitué géneralement de trois bobines, est
alimenté par une tension alternative triphasée. Le moteur asynchrone est donc
un moteur a courant alternatif. Ils sont utilisés pour transformer 1’énergie
électrique en énergie mécanique grace a des phénomenes électromagnétiques.

C’est une machine robuste, économique a I’achat et ne nécessitant que peu de
maintenance. De plus, la vitesse de rotation est presque constante sur une large
plage de puissance.
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Figure02: Moteur asynchrone triphasee
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2.Types de convoyeurs
On peut retrouver dans la gamme des convoyeurs :

» Convoyeurs a bande,

» Convoyeurs a chaines,

» Convoyeurs a galets, a lattes,

» Convoyeurs a rouleaux ;

» Ou encore des convoyeurs aériens.

v' Les type de convoyeur qui fera I’objet de notre travail ;

2.1. Convoyeurs a bande

Le convoyeur a bande est un équipement de transfert de la charge essentielle
dans la ligne de production. C’est un systeme largement utilis¢é dans
I’exploitation miniére, I’industrie métallurgique et notamment dans I’industrie
charbonniére.

Les convoyeurs a bande sont adaptés au transport de charges en vrac sur de
grandes distances. Actuellement, il ne s'agit plus uniqguement de convoyeurs
horizontaux ou inclinés, mais également de courbes, de convoyeurs présentant
une forte déclivité et des vitesses de plus en plus élevées, sans rupture de
charge ni éléments de transfert.

Un convoyeur a bande se compose :

» D’un tambour de commande et de sa moto réductrice.

» D’un rouleau d'extrémité.

» D’un chassis porteur avec une sole de glissement qui assure le soutien
de la bande.

» D’une bande transporteuse.

Figure03: Convoyeur a bande
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2.1.1. Les avantages de convoyeur a bande

» Réduction de la consommation d'énergie,
» Longs intervalles entre les périodes de maintenance,
» Réduction des cotits d’exploitation.

2.2. Convoyeur a rouleaux

Destinés pour la manutention industrielle, les convoyeurs a rouleaux servent a
déplacer des charges dans des courbes ou lignes droites dans une chaine de
production, cette variété de convoyeurs a rouleaux manipulant des objets de
différentes formes et tailles : convoyeur gravitaire a rouleaux, convoyeur a
rouleaux libres.

Figure05:Convoyeurs a rouleaux
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2.2.1. Les avantages Convoyeur a rouleaux :

» Un convoyage silencieux de marchandises

» Des services a faibles codts énergétiques

» Une installation a orientation entiérement flexible
» Un systéme a faible colt de maintenance

2.2.2. Types des rouleaux

Plusieurs rouleaux de convoyeur sont placés entre deux rails parallelement les
uns aux autres et permettent ainsi le transport des objets d'un point a un autre.
De forme cylindrique, ils peuvent avoir diverses tailles et étre fabriqués avec
des matériaux différents.

En fonction de D’application, ils peuvent étre coniques, commandés par
courroies, motorisés ou a larges passages.

Applications
Les rouleaux de convoyeur sont montés en série entre deux rails pour faciliter
le transport d'objets d'un point a un autre.

Technologies

Ils peuvent étre coniques, commandeés par courroies, motorisés ou a larges
passages.

Ils sont également disponibles dans de nombreux matériaux tels que I'inox, la
résine, les matieres plastiques et thermoplastiques.

Critéres de choix
L'application déterminera le type de rouleau.

Figure06: les rouleaux de convoyeurs




Chapitre VI : Etude Technologique de la Nouvelle Installation et
Développement de la solution proposée

2.3. Convoyeur a chaine :

Comme les convoyeurs a bande, les convoyeurs a chaine sont congus dans le
but de transporter des matériaux et des objets lourds. Le transport de matériaux
sur un convoyeur se fait habituellement sur une surface plane, mais peut
également se faire verticalement sur de courtes distances.

Figure07: Convoyeur a chaine

Figure08: Convoyeur a chaine
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2.3.1. Les avantages de Convoyeur a chaine :

» Matériaux durables et de haute qualité

» Réduction des opérations de maintenance
» Convoyeur de charges Lourdes

» Courts distances vertical en option

2.3.2. Types de chaines
e chaines a douilles : (sans rouleau ni galet)
Chaines utilisées pour des convoyages a faible vitesse, et dans le cas ou la
charge n’est pas supportée par la chaine.

Figure09: Chaines a douilles

e Chaines a rouleaux :
(le diametre des rouleaux est inférieur & la hauteur des plaques) généralement
en acier cémentgé, trempé.
Le rouleau diminue 1’effort au moment de I’enroulement sur la roue et protege
la douille des chocs et de ’usure.

Figurel0: Chaine a rouleaux
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e Chaines a galets(le diamétre du galet est supérieur a la hauteur des
plaques). La charge a transporter roule sur les galets.
Diverses nuances de matériaux et de traitements thermiques
Peuvent étre utilisées en fonction de 1’application. Les galets peuvent étre plats
ou epaulés pour assurer le guidage latéral.

Figurell: Chaines a galets

2.3.3. Le convoyeur a chaine s'utilise souvent dans les cas d’utilisation
suivants :
» Lorsque les charges ne peuvent pas étre transportées sur des convoyeurs
a rouleaux.
» Lorsqu’il est nécessaire d’intercaler convoyeurs a rouleaux et
convoyeurs a chaines pour procéder a des transferts perpendiculaires.
» Pour la stabilité des charges.

I11-Développement de la solution :

La structure de la table dispose de deux systeme de transport de facon que le
changement soit depuis un convoyeur a rouleaux vers un convoyeur a chaine
ou l'inverse. D'un coté des rouleaux fixe et lI'autre un chassis d'élévation avec
un systéme de chaine. Grace a ces éléments nous réalisons des échanges de
direction de 90°.

1-Tables d’orientation
e Latable A

La table A est une table d’orientation, constituée d’une partie de tapis a
rouleaux pour orienter le produit vers une autre direction et d’une partie de
tapis & chaine pour orienter le produit vers la partie d’évacuation (une direction
de 90). Ces chaines peuvent avoir deux positions, basse et haute, a 1’aide d’un
verin pneumatique placé au-dessous de la table A. La position initiale de ces
chaines est la position basse.
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Figurel2: La table A
(1) La petite barriére de la table A
(2) les chaines de la table A (a I’état initial)

(3) les rouleaux de la table A

Figurel3: Table A version solidworks
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2-Fonctionnement de la table

-Au commencement, 1’opérateur enclenche [I’interrupteur principal, et
sélectionne le bouton (ce trouve a I'extérieur de Il'armoire €lectrique) pour
mettre la chaine en mode automatique. Un autre bouton poussoir a son
activation provoque la sortie ou I’entrée d’une petite barriére a coté de la table
A, qui est commandée par un vérin simple effet. La sortie de cette derniére
empéche le passage des produits (les armoires) de continuer dans le méme
sens, dans ce cas tous les produits se dirigent vers la partie d'évacuation.

-Les armoire sont transportés de I’entrée de la chaine qui est entrainée par le
moteur M1jusqu’a la table A sur une partie du tapis a rouleaux. Cette dernicre
est munie de trois capteurs photoélectriques (AM1, AM2, AM3) et entrainée
par deux moteurs (M2, M3). L’activation de AM1 met en marche la lere partie
du tapis qui est entrainée par le moteur M2, P’activation de AM2 arréte la
premiere partie du tapis et met en marche la 2eme partie laquelle est entrainée
par le moteur M3. L’arrivée du produit sur la table A est détecté par AM3.
-L’activation de AM3 provoque la montée du vérin VA. La position haute de
ce Vérin active la fin de course LS3 qui met en marche la lere partie du tapis a
chaine N2, cette derniere est entrainée par le moteur M4

-La présence du I'armoire a I'entrée du tapis active le capteur AM4 qui met en
marche la 2éme partie du tapis N2, c'est a dire la partie d'évacuation qui est
entrainée par le moteur M5.
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Figurel4: schéma du transfert proposé
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Figure 15:Schéma synoptique de la chaine de transfert des armoires avec
solution
LS : fin de course
AM: photoélectrique
M: moteur
Va : vérin

3. Travail a la chaine :

Mode de fabrication industrielle dans lequel le produit a fabriquer se déplace
automatiqguement et successivement devant chaque poste de travail.

Les travailleurs ou les ouvriers sont rassemblés dans les usines, chacun a une
tache bien précise avec un rythme soutenu.

Convoyeurs

| |
[ower ] [owm=”

Schéma 2 : Travailleurs a la chaine.
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A la réception de la chaine N1, on trouve un poste qui pose le produit a travers
les ventouses manuelle(figurel4). Donc l'ouvrier dois manipuler les armoires
des le debut, et il va les installer au c6té de ces collegues pour gu'ils puisse
faire chacun sa tache. (Figurelb).

es ventouses
haine N1

Figurel6: Poste des ventouses et la chaine N1

Figurel7:Manipulateur des ventouses vers la chaine N1

E
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IVV-Conclusion :

Dans ce chapitre, aprés avoir décrit le convoyeur en générale on a proposé une
idée pour le transfert du tapis on retire le robot qui cause trop de pannes et en
intégrant le systéme du convoyeur qu'on trouve plus stable et durable.

e




Conclusion genérale



Conclusion générales

Notre projet de fin d’étude est effectu¢ en grande partie au sein de 1’Entreprise
Nationale des Industries de I’Electroménagers ENIEM dans le but d’implanter
une solution pour le robot de transfert. en utilisant le systéme de convoyeur
avec la logique cablée programmable.

Ce stage de fin de cycle nous a été bénéfique a plusieurs titres :

La découverte et I'apprentissage des plusieurs domaines d'études tels que la
réalisation des circuits électriques, assemblage de différentes pieces
mécaniques....

Et nous avons renforcer nos connaissances théoriques par une expérience
pratique non négligeable dans le domaine de I'électromécanique.

Nous avons présenté les composants électrique de I'armoire qui construit une
logique cablée pour mener le robot et les convoyeurs a une bonne action. Puis
nous avons présenté le robot on décrierons particulierement ses différentes
étapes de fonctionnement. Et nous avons terminé par donné une proposition au
probleme posé.

Nous souhaitons que notre objectif a été atteint vu qu’on a respecté I’intégralité
du cahier de charges.

Nous espérons que notre travail verra naitre sa concrétisation sur le plan
pratique et que les promotions a venir puissent en tirer profit.

<
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