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Convoyeur
1� PROBL�MATIQUE.

Dans le fonctionnement actuel, le syst�me permet de convoyer une pi�ce d’un bout � l’autre de
la bande. On se propose d’agir sur la partie op�rative et commande pour r�pondre � la probl�matique
pos�e.

Le syst�me pr�vu pour trier les pi�ces doit permettre la sortie des pi�ces en bout de convoyeur :
pi�ces m�talliques � droite, pi�ces polycarbonates transparent � gauche.

La figure ci-apr�s repr�sente les zones de sortie des pi�ces

La soci�t� produit des pompes � eau destin�es � l’industrie de l’�lectrom�nager (machine � laver,
lave-vaisselle etc.). Les pompes sont conditionn�es dans un carton et envoy�es dans une usine qui r�alise
l’assemblage. Dans chaque carton, il y a la pompe et quatre vis (deux vis en m�tal et deux vis en
plastique noir). Ces quatre vis sont n�cessaires � l’int�gration des pompes sur les laves vaisselles ou les
laves linges. Cette op�ration (mise en place du bon nombre de vis dans le carton) r�alis�e par un convoyeur
est souvent source d’erreurs. Elle consiste � joindre quatre vis (2 vis m�talliques et 2 vis plastiques de
couleur noire) dans chaque carton. Lors du montage, il manque parfois l’une ou l’autre de ces fournitures.
Afin que ce type de probl�me n’apparaisse plus, le responsable de la production vous charge de mettre
au point un proc�d� permettant d’automatiser le contr�le du nombre de vis dans chaque carton avant
exp�dition.

Pour cela, il vous fixe le cahier des charges suivant :

- modernisation du convoyeur d’origine pour en faire un poste de contr�le automatique;
- comparaison du nombre de vis d�tect�es le long du tapis de convoyage par rapport

au nombre de vis fix�es, arr�t du convoyage, signalisation par clignotement du voyant rouge
et red�marrage par appui sur le bouton lumineux vert si test positif ;(ne pas traiter :
automatisme)

- signalisation en temps r�el � l’op�rateur, par affichage digital, du nombre de vis
m�talliques et du nombre de vis plastiques d�tect�es sur le tapis (ne pas traiter :
automatisme) ;

- arr�t imm�diat du convoyeur en cas de contr�le n�gatif ou apr�s 40 secondes sans
aucune d�tection et signalisation du d�faut � l’op�rateur par clignotement du bouton poussoir
lumineux rouge de la bo�te � boutons Asi ;(ne pas traiter : automatisme)
- red�marrage apr�s acquittement du d�faut par appui sur les boutons lumineux rouge puis vert
de la bo�te � boutons ;(ne pas traiter : automatisme)

Zone de sortie pi�ces polycarbonates

Zone de sortie pi�ces m�talliquespps
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2� ETUDE DE L’EXISTANT

Le contr�le que nous souhaitons mettre en place doit permettre de d�tecter quatre pi�ces en entr�e
de convoyeur et quatre pi�ces en sortie avec parmi ses quatre pi�ces, deux pi�ces m�talliques.

CROQUIS DU NOUVEAU POSTE DE CONTROLE

3� R�ALISATION DE LA PARTIE OP�RATIVE.

3.1.  Solution technologique permettant de r�aliser le tri.

La solution technologique retenue pour assurer le tri est un � syst�me � porte � actionn�
par un v�rin pneumatique double effet de course 15 mm, amorti des deux c�t�s.
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3.2. Travail demand�.

On demande de r�aliser sous INVENTOR la solution permettant le tri de pi�ces.
Toute la visserieest � trouver dans la biblioth�que du logiciel, sur les site fournisseur pour les autres

pi�ces standard et � dessiner pour les autres.
Le profil� se trouvant sous le tapis du convoyeur, et sur le quel sera fix� votre syst�me de

tri est fourni et se trouve dans le dossier �Ec02-TP-06-03-PiÄces 3D� du r�pertoire de ce TP �
copier dans votre dossier Rendu. La dimension des boites de pompes sont les suivante
(15x15x10)

a) Commencez par r�aliser un croquis de votre solution en pr�cisant les diff�rents
�l�ments utilis�s sur une feuille.
L’utilisation de pi�ces standard est fortement conseill�e pour limit� les frais de
fabrication et facilit� la maintenance.
b) Faites valider votre projet par le professeur.
c) Commencez un nouvel ensemble sous INVENTOR, et ins�rez le profil� fourni :
Ec02-TP-06-03-PiÄces 3D\profile 45x135.

d)  Recherchez vos pi�ces standards sur les sites internet des fournisseurs ou sur :
TracePart
CADENAS
3Dpartlib logo
Ec02-TP-06-04-Pi�ces Modifiables

e) Cr�ez les pi�ces non standard dans l’assemblage ou individuellement.
f) Sauvegardez votre ensemble et les diff�rentes pi�ces cr�es ou t�l�charg�es de la

biblioth�que ou d'internet dans le dossier :
Rendu\Thierry JOST\promo....\Votre nom\EC02-TP06\Ec02-TP-06-03-PiÄces 3D\

4� MISE EN PLAN.

4.1. R�alisez la mise en plan de votre assemblage en position porte ferm�e.

Echelle 1:2, sur format A3Horizontal, avec :
- une vue de face (en coupe ou non)
- une vue de dessus position porte ferm�e.
- une vue de droite ou gauche en coupe montrant correctement les deux articulations.
- Placez les rep�res des pi�ces
- Placez au-dessus du cartouche la nomenclature du syst�me

# Rajoutez les cotes montrant le respect des contraintes assurant le passage des pi�ces
en position ferm�e.

Dans le cartouche :
# V�rifiez si vos noms sont sur le document (le rajouter avec la fonction texte dans le

menu Anoter.
# Donnez un nom � votre montage
# Sauvegardez votre travail comme pr�c�demment (question 3.2.f)

NB : Au bout de 2h, en cas de problÄme pour trouver des piÄces, voir le professeur.
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