	[image: image7.jpg](DEC

INDUSTRIE





	[image: image8.png]



	Application industrielle de Traitements de Surface et de Protection de l’Environnement
47 Bis, Rue de bel air – 72220 Teloché

Tél. : 02.43.21.65.50 - Fax: 02.43.39.30.78

Site internet : www.dec-industrie.com


	DEC Industrie
	Unité industrielle
	Page n° : 2

	[image: image6.png]



	Traitements de surface – Activité annexe

Cahier des charges d’automatisme et de supervision
	le 04/04/05

Révision : 01




[image: image6.png][image: image7.jpg]
[image: image8.png][image: image9.png]


[image: image10.jpg]


²

SOMMAIRE
31.
PRESENTATION


41.1
Synoptique de l’installation d’une ligne


51.2
descriptions de l’automatisme


61.3
Lexique


71.4
Principe de fonctionnement


92.
L’ARCHITECTURE D’AUTOMATISME


92.1
Ligne de traitement n°1


102.2
Ligne de traitement n°2


102.3
Ligne de traitement n°3


112.4
Armoire traitement des effluents et production eaux de process


143.
ELEMENTS CONSTITUTIFS DE L’INSTALLATION


143.1
Les postes de chargement


143.2
Les postes de traitement


163.2.1
Ligne n°1 – Cadmiage – finition cadmiage


173.2.2
Ligne n°2 – Désanodisation – anodisation – conversion chimique – attaque nital - décapage peinture


183.2.3
Ligne n°3 – Chromage – démétallisation


183.3
Les mobiles de manutention


223.4
Gestion des couvercles de cuve


244.
SUPERVISION


244.1
Gestion des alarmes




PRESENTATION

L’application est une usine de la société AIRBUS spécialisée dans le traitement de surface des pièces d’avion. L’installation est implantée dans un bâtiment spécifique faisant partie d’un ensemble industriel situé à proximité d’un aéroport de la région parisienne. 

Elle est constituée de :

· Trois lignes automatiques de traitements électrolytiques, à savoir :

· Ligne n°1 – cadmiage,

· Ligne n°2 – anodisation chromique, conversion chimique, attaque nital, décapage peinture,

· Ligne n°3 – chromage, démétallisation.

Chacune de ces lignes est équipée d’un mobile de manutention à fonctionnement automatique.

Les principaux équipements sont implantés suivant le schéma suivant :
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Synoptique de l’installation d’une ligne  





Le TGBT de l’application est alimenté en 400V~ tétrapolaire et dispose d’une puissance totale de 63 KVA. Une ligne de traitement de surface est composée d’un système de levage, d’un système de pompage et d’un extracteur d’air. Chaque équipement est alimenté par un départ du TGBT. Les calibres des disjoncteurs sont respectivement 32A, 64 A et 32 A.

descriptions de l’automatisme

Chaque ligne de traitement présente un terminal opérateur constitué par un PC industriel avec écran tactile 12 pouces. Ce sont ces PC’s qui supportent les développements APIGRAPH spécifiques aux trois lignes de traitement. Sur ces écrans seront remontés tous les états des lignes de traitement auxquelles ils appartiennent :

· Etats des différentes cuves de traitement et de rinçage précisant les caractéristiques des charges en cours de traitement,

· Etats des alarmes éventuelles,

· Listes des charges disponibles pour le lancement,

· Messages des échanges avec le superviseur.

Les trois terminaux opérateurs sont reliés par une liaison TCP/IP, à un PC de supervision implanté dans la zone des établis. Le superviseur assurera :

· La visualisation de tous les états de fonctionnement des différentes lignes de traitement et équipement annexes.

· La saisie des procédures de traitement,

· Le lancement des procédures correspondant aux pièces à traiter,

· Le suivi en temps réel des différents défauts pouvant apparaître sur les installations, ainsi que le stockage des historiques d’apparition et d’acquittement des dits défauts,

· Le stockage des informations de traçabilité de la qualité des pièces traitées.

Enfin, un PC industriel de type « shoe box », assurera le transfert des informations liées au fonctionnement des équipements annexes en particulier :

· La production des eaux de process,

· Le recyclage des eaux de rinçage,

· Les systèmes de dépollution des effluents liquides et gazeux.

De même que pour les terminaux opérateurs, ce PC supportera une application APIGRAPH spécifiques aux tâches qui lui sont rattachées.

La mise en œuvre du système repose sur l’architecture présentée ci-après.
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1.1 Lexique

Le métier du traitement de surface n’est pas particulièrement complexe, mais peut faire appel à des termes bien précis. De plus dans le cas d’AIR France, le vocabulaire est un peu particulier. Il est donc nécessaire d’avoir recours à un petit lexique.

· Chariot : il s’agit d’un système très simple permettant de transporter les barres de traitement entre les différentes zones de l’atelier.

· Barres de traitement : il s’agit de l’interface de manutention entre le mobile et les montages de traitement. Dans les cuves de dépôt, la barre de traitement sert de connecteur pour véhiculer le courant d’électrolyse. Elle est donc réalisée en cuivre. Dans le cas d’AIR France la barre de traitement est à double polarité, c'est-à-dire qu’elle présente deux connexion, 1 cathodique et 1 anodique. C’est le cas uniquement sur les ligne n°1 et n°3.

· Montage de traitement : cet équipement assure l’interface entre la barre de traitement et les pièces à traiter. D’une façon générale, les pièces sont accrochées sur les montages de traitement.

· Gammes de traitement : c’est l’ensemble des opérations de traitement et de rinçage qui sont appliquées sur les pièces. 

· Procédures de traitement : cette notion est propre à l’activité d’AIR FRANCE. Les procédures de réparation sont définies par les avionneurs, elles comprennent pour chaque pièce ou ensemble de pièces, les informations suivantes :

· 1 numéro de procédure,

· 1 désignation de procédure,

· 1 désignation de pièces à traiter,

· le code de l’opérateur ayant préparé le lancement,

· la gamme de traitement à appliquer,

· la liste des OF (ordres de fabrication, au maximum 10 OF), qui seront lancés avec la procédure. Chaque OF correspond à une pièce ou un ensemble de pièces.

· dans le cas du chromage sur la ligne n°3, la procédure comprend les informations complémentaires suivantes :

· la densité de courant en ampères/dm²,

· la surface de pièces en dm²,

· le nombre de pièces à traiter,

· le coefficient de surface.

Sur la ligne de chromage, les redresseurs (1 redresseur d’attaque et 5 redresseurs de chromage), sont pilotés en intensité au lieu de la tension sur tous les autres postes. Il convient donc de calculer cette intensité qui sera le produit de la densité de courant en ampères * la surface unitaire en dm² * le nombre de pièces * le coefficient de surface.

1.2 Principe de fonctionnement

L’accrochage des pièces à traiter sera réalisé dans la zone des établis. Pour ce faire, les barres et les montages de traitement seront supportés par des chariots à déplacement manuel. De même, le lancement des procédures de traitement sera effectué dans cette zone, sur le superviseur (PC bureautique sous Windows XP-Pro). En fonction des pièces à traiter, l’opérateur saisira les principaux paramètres correspondant à la procédure de traitement à appliquer. Précisons que les diverses procédures seront stockées dans des bases de données spécifiques, directement accessibles en fonction du type de traitement à appliquer ; par exemple « cadmiage brillant ». Parmi ces paramètres, sera enregistré automatiquement (par un système d’étiquettes code barre et lecture laser), le numéro de la barre supportant les montages de traitement. Précisons qu’il existe 15 barres de traitement dans le circuit, soit 5 par ligne de traitement. Après saisie de ces informations, le lancement logique sera effectuer. Il consistera à envoyer vers les terminaux opérateurs les différentes informations concernant les barres et les pièces à traiter.

Les chariots et leurs barres seront ensuite dirigés vers la salle de traitement de surface, et disposés au droit des lignes appliquant la procédure de traitement. En fonction du programme de production ou des urgences qui peuvent se présenter, l’opérateur de ligne placera un chariot dans le poste de chargement de la ligne à utiliser. Sur ce poste, un lecteur laser identifiera la barre et les pièces, puis fera le rapprochement avec le lancement de la procédure effectué précédemment. S’il s’avérait que le chariot ne corresponde pas à une procédure de lancement identifiée, il y aurait refus de prise en compte du chariot et de ses pièces. S’il s’agissait par exemple d’une erreur d’affectation de ligne, le système de supervision préviendra l’opérateur par un message en clair lui indiquant la ligne vers laquelle diriger la barre considérée.

En cas de correspondance entre la barre et l’un des ordres de lancement saisi sur le poste de supervision, l’opérateur recevra un message en clair lui demandant de valider le lancement. Dans ce cas, la charge serait prise en compte par le système. En fonction de l’occupation des bains auxquels fera appel le nouveau lancement, la charge sera soit directement envoyée en traitement ou, en cas d’occupation de certains bains, déposée sur l’un des deux postes d’attente en tête de ligne. Dès que les cuves se libéreront, la charge en attente sera lancée en traitement, et l’heure de sortie de celle-ci pourra être déterminée par le système. Si toutes les cuves de traitement sont occupées ainsi que les postes d’attente, le système refuserait de prendre en charge une nouvelle barre. Dans ce cas, l’opérateur de ligne devra retirer le chariot du poste de chargement et attendre que les traitements en cours soient terminés.

S’il s’avérait qu’une charge déjà traitée est prête à être déposée sur le poste de déchargement, l’opérateur recevra un message en clair lui demandant de mettre en place un chariot vide, donc de différer le lancement d’une nouvelle charge.

Pour limiter la manutention des chariots et éviter d’avoir à ressortir un chariot déjà en place sur le poste de chargement, la lecture des étiquettes électronique sera assurée à partir d’un lecteur amovible de type pistolet. Chaque ligne de traitement sera équipée de son propre pistolet de lecture.

En fin de traitement, les pièces traitées seront donc déposées sur un chariot vide disposé sur le poste de chargement. Pour ce faire, un appel opérateur sera effectué par le système qui demandera par un message en clair la mise en place de ce chariot vide. Après dépose, le terminal opérateur compilera toutes les données de traçabilité enregistrées lors du traitement de la charge, et les dirigera vers le poste de supervision. Après transfert du chariot vers le poste de supervision, l’étiquette sera déchiffrée par le lecteur laser, ce qui donnera lieu à l’édition de la fiche de traçabilité ainsi qu’à l’enregistrement des données de traçabilité dans un fichier spécifique non modifiable

2. L’ARCHITECTURE D’AUTOMATISME

L’architecture détaillée est présentée sur le schéma joint en annexe du cahier des charges.  Elle comprend :

2.1 Ligne de traitement n°1

L’architecture de cette ligne de traitement comprend un PC VPC 212 E à écran tactile gérant deux protocoles d’échange :

· Protocole TCP/IP pour les échanges avec l’automate WAGO assurant l’animation du mobile de manutention SM01.

· Protocole TCP/MODBUS pour les échanges avec les automatismes locaux ; à savoir :

· Automate WAGO des cuves C02 et C03,

· Automate WAGO de la cuve C06,

· Automate WAGO des cuves C08 et C05,

· Automate WAGO des cuves C07 et C09,

· Automate WAGO des cuves C12 et C13,

· Automate WAGO des cuves C16 et C15,

· Automate WAGO de la cuve C17,

· Automate WAGO des cuves C18 et C19,

· Automate WAGO des cuves C21 et C22,

· Régulateurs WEST des cuves C02, C06, C08, C12, C16, C17,

· Carte RS485 du redresseur de nickelage C06,

· Carte RS485 du redresseur de dégraissage C08,

· Carte RS485 du redresseur de cadmiage brillant C12,

· Carte RS485 du redresseur de cadmiage non fragilisant C16.

2.2 Ligne de traitement n°2

L’architecture de cette ligne de traitement comprend un PC VPC 212 E à écran tactile gérant deux protocoles d’échange :

· Protocole TCP/IP pour les échanges avec l’automate WAGO assurant l’animation du mobile de manutention SM02.

· Protocole TCP/MODBUS pour les échanges avec les automatismes locaux ; à savoir :

· Automate WAGO des cuves C24 et C25,

· Automate WAGO des cuves C27 et C28,

· Automate WAGO des cuves C29 et C30,

· Automate WAGO des cuves C32 et C33,

· Automate WAGO de la cuve C34,

· Automate WAGO des cuves C35 et C36,

· Automate WAGO des cuves C38 et C39,

· Automate WAGO des cuves C41 et C42,

· Automate WAGO des cuves C44 et C46,

· Automate WAGO des cuves C48 et C49,

· Régulateurs WEST des cuves C24, C28, C29, C33, C34, C46, C49,

· Carte RS485 du redresseur d’anodisation chromique C29.

2.3 Ligne de traitement n°3

L’architecture de cette ligne de traitement comprend un PC VPC 212 E à écran tactile gérant deux protocoles d’échange :

· Protocole TCP/IP pour les échanges avec l’automate WAGO assurant l’animation du mobile de manutention SM03.

· Protocole TCP/MODBUS pour les échanges avec les automatismes locaux ; à savoir :

· Automate WAGO des cuves C50 et C51,

· Automate WAGO des cuves C53 et C54,

· Automate WAGO des cuves C56 et C57,

· Automate WAGO de la cuve C58,

· Automate WAGO de la cuve C59,

· Automate WAGO de la cuve C60,

· Automate WAGO de la cuve C61,

· Automate WAGO des cuves C62 et C63,

· Automate WAGO des cuves C65 et C66,

· Automate WAGO des cuves C67 et C68,

· Automate WAGO de la cuve C69,

· Régulateurs WEST des cuves C57, C58, C59, C60, C61, C69,

· Carte RS485 du redresseur d’attaque acide C50,

· Carte RS485 du redresseur de chromage n°1 C57,

· Carte RS485 du redresseur de chromage n°2 C58,

· Carte RS485 du redresseur de chromage n°3 C59,

· Carte RS485 du redresseur de chromage n°4 C60,

· Carte RS485 du redresseur de chromage n°5 C61,

· Carte RS485 du redresseur de déchromage n°1 C68.

2.4 Armoire traitement des effluents et production eaux de process

L’architecture de cette ligne de traitement comprend un PC SHOE BOX sans écran gérant deux protocoles d’échange :

· Protocole TCP/IP pour les échanges avec l’automate WAGO assurant :

· La gestion des niveaux sur les 6 cuves de stockage suivantes :

· ST01 – Stockage des bains concentrés cyanurés,

· ST02 – Stockage des bains concentrés alcalins,

· ST03 – Stockage des bains concentrés acides,

· ST04 – Stockage des bains concentrés chromique,

· ST11 – Stockage des bains usés de ressuage,

· ST13 – Stockage des bains concentrés d’attaque acide.

Chacune de ces 6 cuves de stockage est équipée d’un détecteur de niveau incrémental et d’une interface 4-20 mA.

· Le comptage de la consommation en eau mesurée en 9 points de l’installation par des capteurs à effet Hall 0 à 300 Hz, sur les circuits suivants :

· Alimentation en eau de ville,

· Consommation d’eau osmosée sur ligne 1,

· Consommation d’eau osmosée sur ligne 2,

· Consommation d’eau osmosée sur ligne 3,

· Consommation d’eau déminéralisée sur ligne 2,

· Recyclage des effluents cyanurés sur ligne 1,

· Recyclage des effluents acido-basiques et chromiques sur ligne 1,

· Recyclage des effluents acido-basiques et chromiques sur ligne 2,

· Recyclage des effluents acido-basiques et chromiques sur ligne 3.

· Protocole TCP/MODBUS pour les échanges avec les automatismes locaux ; à savoir :

· Automate WAGO de l’armoire de traitement des effluents qui remontera vers la supervision les informations suivantes :

· Conductivité de l’eau déminéralisée,

· Conductivité de effluents régénérés sur les cuves ST05 et ST06,

· Fonctionnement des pompes de circulation ST05 et ST06,

· Niveaux trop haut ou trop bas des cuves ST05 et ST06,

· Fonctionnement de la pompe de circulation ST07,

· Niveaux trop haut ou trop bas de la cuve ST07,

· Fonctionnement agitateur de la cuve ST08,

· Niveau bas conteneur de coagulant,

· Fonctionnement de la pompe de coagulant,

· Niveau trop haut conteneur de stockage des boues,

· Fonctionnement de la pompe ST09,

· Niveaux trop haut ou trop bas cuve ST09,

· Fonctionnement de la pompe de circulation ST12,

· Niveaux trop haut ou trop bas de la cuve ST12.

· Automate WAGO du l’osmoseur qui remontera vers la supervision les informations suivantes :

· Conductivité de l’eau osmosée,

· Fonctionnement normal de l’osmoseur,

· Défaut de fonctionnement de l’osmoseur,

· Niveau bas détartrant (fonction supprimée).

· Automate WAGO de l’évapo-concentrateur qui remontera vers la supervision les informations suivantes :

· Fonctionnement normal de l’évapo-concentrateur,

· Défaut de fonctionnement de l’évapo-concentrateur. 

· Automate WAGO du laveur de gaz du réseau RV01 (vapeurs cyanurées), qui remontera vers la supervision les informations suivantes :

· Fonctionnement normal de la pompe de circulation,

· Alerte de niveau haut par LSH,

· Complément de niveau par LSM (fonction supprimée),

· Alerte de niveau bas par LSL,

· Fonctionnement normal du ventilateur.

· Automate WAGO du laveur de gaz du réseau RV02 (vapeurs acido-basiques), qui remontera vers la supervision les informations suivantes :

· Fonctionnement normal de la pompe de circulation n°1,

· Fonctionnement normal de la pompe de circulation n°2,

· Alerte de niveau haut par LSH,

· Complément de niveau par LSM (fonction supprimée), 

· Alerte de niveau bas par LSL,

· Fonctionnement normal du ventilateur,

· Valeur du pH de la solution lavante,

· Niveau trop bas dans le conteneur de stockage de soude de neutralisation.

· Automate WAGO du laveur de gaz du réseau RV03 (chromiques), qui remontera vers la supervision les informations suivantes :

· Fonctionnement normal de la pompe de circulation n°1,

· Fonctionnement normal de la pompe de circulation n°2,

· Alerte de niveau haut par LSH,

· Complément de niveau par LSM (fonction supprimée),

· Alerte de niveau bas par LSL,

· Fonctionnement normal du ventilateur,

· Valeur du pH de la solution lavante,

· Niveau trop bas dans le conteneur de stockage de soude de neutralisation.

· Automate WAGO de la cuve de cirage C70,

· Automate WAGO de la cuve de décirage C71.

3. ELEMENTS CONSTITUTIFS DE L’INSTALLATION

3.1 Les postes de chargement

Ils comprennent : 

· Les postes de chargement - déchargement (1 par ligne de), peuvent recevoir chacun 1 chariot supportant une barre de traitement sur laquelle est accroché le montage de traitement qui supporte lui-même les pièces à traiter. Les chariots sont déplaçables manuellement afin de permettre l’accrochage ou le décrochage des pièces en dehors des lignes de traitement. Ainsi les pièces sont accrochées sur les barres (posée sur un chariot), dans la zone des établis. Le chariot est déplacé par un opérateur vers le poste de chargement de la ligne. Les mobiles de manutention assurent le transport des barres donc des pièces dans les différentes cuves de traitement ou de rinçage. Lorsque ces traitements sont achevés, les barres sont déposées sur un chariot vide en attente au poste de chargement - déchargement. Après dépose de la barre de traitement, le chariot est sorti de la ligne pour être dirigé vers la zone des établis pour le décrochage des pièces. A l’issue de cette opération, le chariot, la barre et les montages de traitement sont dirigés vers la zone d’accrochage pour y recevoir de nouvelles pièces à traiter.

· Les postes d’attente (2 par ligne de traitement), servent de tampon de régularisation du flux. En chargement ces postes peuvent être utilisés pour attendre la libération des premières cuves de traitement. De plus, en fin de journée ou pour des temps de traitement très longs, les postes d’attente peuvent être utilisés comme tampon. 

3.2 Les postes de traitement

Ils comprennent les cuves de traitement et de rinçage qui assurent la mise en œuvre des process chimiques et électrochimiques.

Les tableaux figurant ci-après présente l’ensemble des postes. On notera que la numérotation des cuves de traitement et de rinçage (numérotée de C00 à C33), présente des trous qui correspondent à des réserves d’implantation pouvant recevoir ultérieurement d’autres cuves de traitement ou de rinçage.

3.2.1 Ligne n°1 – Cadmiage – finition cadmiage


[image: image3.wmf]N°Postes

Désignations

°C

Matériaux

Cuvercles

de cuves

Chargement-déchargement ligne

-

Acier peint

C02

Dégraissage chimique

75

INOX 316 L 4 mm

OUI

C03

Rinçage faible débit

Amb.

PPH 15 mm

C04

Rinçage recyclé

Amb.

PPH 15 mm

C05

Rinçage faible débit

Amb.

PPH 15 mm

C06

Pré-nickelage

Amb.

PPH 15 mm

OUI

C07

Rinçage chaud

70

INOX 316 L 4 mm

OUI

C08

Dégraissage électrolytique

54

INOX 316 L 4 mm

OUI

C09

Rinçage faible débit

Amb.

PPH 15 mm

C10

Rinçage recyclé

Amb.

PPH 15 mm

C11

Attente cyanure

Amb.

PPH 15 mm

C12

Cadmiage brillant

20

PPH 15 mm

OUI

C13

Rinçage faible débit

Amb.

PPH 15 mm

C14

Rinçage recyclé

Amb.

PPH 15 mm

C15

Rinçage faible débit

Amb.

PPH 15 mm

C16

Cadmiage non fragilisant

20

PPH 15 mm

OUI

C17

Etuve de séchage

70

INOX 316 L 4 mm

OUI

C18

Passivation chromique

Amb.

PVC 15 mm

OUI

C19

Rinçage faible débit

Amb.

PPH 15 mm

C20

Rinçage recyclé

Amb.

PPH 15 mm

C21

Rinçage faible débit

Amb.

PPH 15 mm

C22

Brillantage

Amb.

PVC 15 mm

OUI

C23

Préparation cadmiage

Amb.

PPH 15 mm


Nota : la cuve d’attente cyanurée C11 sera utilisée en cas d’occupation des deux bains de cadmium pour des barres ayant déjà subie les phases de préparation (dégraissages et nickelage). Le temps d’attente dans la cuve C11 ne peut pas excéder 4 heures.   

Ligne n°2 – Désanodisation – anodisation – conversion chimique – attaque nital - décapage peinture
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Désignations

°C

Matériaux

Couvercles

de cuves

Chargement-déchargement ligne

-

Acier peint

C24

Désoxydation phospho-Cr

85

PVDF fretté polyester 

OUI

C25

Rinçage faible débit

Amb.

PPH 15 mm

-

C26

Rinçage recyclé

Amb.

PPH 15 mm

-

C27

Rinçage faible débit

Amb.

PPH 15 mm

-

C28

Désoxydation sulfo-chromique

80

PVDF fretté polyester 

OUI

C29

Oxydation Anodique Chromique

35

PVDF fretté polyester 

OUI

C30

Rinçage faible débit

Amb.

PPH 15 mm

-

C31

Rinçage recyclé

Amb.

PPH 15 mm

-

C32

Rinçage faible débit

Amb.

PPH 15 mm

-

C33

Colmatage

96

INOX 316 L 4 mm

OUI

C34

Rinçage chaud

70

INOX 316 L 4 mm

OUI

C35

Conversion

Amb.

PVDF fretté polyester 

-

C36

Rinçage faible débit

Amb.

PPH 15 mm

-

C37

Rinçage recyclé

Amb.

PPH 15 mm

-

C38

Attaque Nital NHO3

Amb.

PVDF fretté polyester 

OUI

C39

Rinçage faible débit

Amb.

PPH 15 mm

-

C40

Rinçage recyclé

Amb.

PPH 15 mm

-

C41

Rinçage faible débit

Amb.

PPH 15 mm

-

C42

Attaque Nital HCl

Amb.

PVDF fretté polyester 

OUI

C43

Neutralisation

Amb.

PPH 15 mm

-

C44

Rinçage faible débit

Amb.

PPH 15 mm

-

C45

Rinçage recyclé

Amb.

PPH 15 mm

-

C46

Décapage peinture

80

INOX 316 L 4 mm

OUI

C47

Rinçage mort

Amb.

PPH 15 mm

-

C48

Rinçage par aspersion

Amb.

PPH 15 mm

-

C49

Etuve de séchage

70

INOX 316 L 4 mm

OUI


3.2.2 Ligne n°3 – Chromage – démétallisation


[image: image5.wmf]N°Postes

Désignations

°C

Matériaux

Couvercles

de cuves

Chargement-déchargement ligne

-

Acier peint

-

50

Décapage sulfurique

Amb.

PVC 15 mm

OUI

51

Rinçage faible débit

Amb.

PPH 15 mm

-

52

Rinçage recyclé

Amb.

PPH 15 mm

-

53

Rinçage faible débit

Amb.

PPH 15 mm

-

54

Décapage sulfo-fluorhydrique

Amb.

PVC 15 mm

OUI

55

Rinçage recyclé

Amb.

PPH 15 mm

-

56

Rinçage faible débit

Amb.

PPH 15 mm

-

57

Chromage n°1

55

PVDF fretté polyester 

OUI

58

Chromage n°2

55

PVDF fretté polyester 

OUI

59

Chromage n°3

55

PVDF fretté polyester 

OUI

60

Chromage n°4

55

PVDF fretté polyester 

OUI

61

Chromage n°5

55

PVDF fretté polyester 

OUI

62

Decadmiage

Amb.

PVC 15 mm

OUI

63

Rinçage faible débit

Amb.

PPH 15 mm

-

64

Rinçage recyclé

Amb.

PPH 15 mm

-

65

Rinçage faible débit

Amb.

PPH 15 mm

-

66

Déchromage chimique

Amb.

PVC 15 mm

OUI

67

Rinçage faible débit

Amb.

PPH 15 mm

-

68

Déchromage életrolytique

Amb.

PVC 15 mm

OUI

69

Séchage

70

INOX 316 L 4 mm

OUI


3.3 Les mobiles de manutention

L’installation comprend un mobile de manutention par ligne.

Il s’agit d’engin de manutention à deux axes permettant les mouvements suivants :

· levage de la charge,

· translation droite de la charge,

· translation gauche de la charge,

· dépose de la charge.

Ces mouvements sont obtenus par un système mécanique équipé de deux moto-variateurs (1 pour le levage - dépose et 1 pour les translations droite et gauche). Ces motos variateurs présentent une électronique embarquée (MOVIMOT de la Sté USOCOME), gérant les rampes d’accélération et de décélération.

Chacun des mobiles est équipé de son propre coffret électrique de commande comprenant un automate WAGO, et une boite à bouton (à commande infrarouge), utilisée pour le fonctionnement en mode semi-automatique.

Avant toute explication sur le fonctionnement des mobiles de manutention, il convient de préciser que toutes les cuves de traitement, de rinçage chaud et les étuves de séchage sont équipée de couvercles à commande pneumatique. En fonctionnement semi-automatique, tout déplacement du mobile est interdit si l’un des couvercles de la ligne est en cours d’ouverture ou de fermeture. Pour cela le vérin pneumatique de commande des couvercles est équipé d’un boîtier fin de course délivrant un contact sec en position totalement ouverte ou totalement fermée. De même, un cas de translation du mobile de manutention, toutes les commandes d’ouverture ou de fermeture des couvercles sont inopérantes.

Enfin, les cuves de traitement étant équipée de couvercles et les autres cuves de rehausse, il sera nécessaire d’effectuer un mouvement de pas carré pour la dépose des barres sur les différents postes. Ainsi pour déposer une charge dans une cuve, le mobile viendra se positionner à l’adresse de destination, puis enclenchera la manœuvre de descente. De même pour la remontée de la même charge, le levage sera effectué directement.

Par contre, si la charge à déposer est à laisser dans la cuve, le mouvement de dépose se fera directement à la verticale de l’adresse de destination. Le départ du mobile nécessitera une translation en point bas sur environ 100 mm, un levage du palonnier sur environ 350 mm, pour pouvoir poursuivre sa course en translation. A l’inverse, pour prendre une barre déjà en place dans une cuve, le mobile stoppera sa translation 100 mm avant l’adresse de destination, procédera à un mouvement de descente jusqu’au fin de course bas, puis translatera en petite vitesse jusqu’à l’adresse de destination finale. Précisons qu’il existe 3 hauteurs de dépose des barres :

· hauteur de dépose 1 
: chariots de transport des barres,

· hauteur de dépose 2
: postes d’attente,

· hauteur de dépose 3
: cuves de traitement et de rinçage.

L’ouverture sera commandée avant toute opération de manutention vers des cuves équipées de couvercles. Après translation et dépose dans la cuve de rinçage consécutive au traitement, le couvercle sera alors refermé, et ainsi de suite jusqu’à la prochaine cuve de traitement.

En fonctionnement semi-automatique, l’activation des mouvements se décompose comme suit :

· pour lever une charge, l’opérateur donne une impulsion sur le bouton montée. Cette commande manuelle déclanche la séquence opératoire suivantes :

· levage du palonnier,

· accélération jusqu’à la vitesse préalablement programmée dans le MOVIMOT,

· arrêt par le fin de course haut,

· temporisation de stabilisation de la charge,

· durant le déroulement de cette séquence opératoire, toutes les autres commandes du mobile de manutention sont inopérantes, à l’exception de la commande d’arrêt d’urgence,

· pour effectuer une translation droite ou gauche, l’opérateur donne une impulsion maintenue sur le bouton correspondant au sens de translation souhaité. Cette commande manuelle déclanche la séquence opératoire suivantes :

· démarrage du mouvement de translation,

· accélération jusqu’à la vitesse préalablement programmée dans le MOVIMOT,

· durant le déroulement de cette séquence opératoire, toutes les autres commandes du mobile de manutention sont inopérantes, à l’exception de la commande d’arrêt d’urgence,

· pour s’arrêter sur le poste désiré, l’opérateur doit libérer le maintien manuel sur le bouton de translation, et ce, environ 500 mm avant le point d’arrêt souhaité. Cette commande manuelle déclanche la séquence opératoire suivantes :

· ralentissement et passage en petite vitesse suivant les paramètres préalablement programmés dans le MOVIMOT,

· poursuite en petite vitesse jusqu’au point d’arrêt défini par le comptage,

· arrêt à la valeur de comptage correspondant à la position du poste visé,

· temporisation de stabilisation de la charge,

· durant le déroulement de cette séquence opératoire, toutes les autres commandes du mobile de manutention sont inopérantes, à l’exception de la commande d’arrêt d’urgence,

· Nota : si l’opérateur libère trop tardivement la commande de translation, le mobile de manutention ignorera le point d’arrêt défini par le comptage et poursuivra sa course jusqu’au prochain point. Les mobiles sont équipés de limiteurs de courses en translations droite et gauche, ainsi que de capteurs anticollision provoquant l’arrêt de la translation lorsque la distance entre les deux mobiles devient inférieure à 6 mètres,

· pour déposer une charge dans le poste, l’opérateur donne une impulsion sur le bouton descente. Cette commande manuelle déclanche la séquence opératoire suivantes :

· descente du palonnier,

· accélération jusqu’à la vitesse préalablement programmée dans le MOVIMOT,

· ralentissement à l’approche de la dépose et passage en petite vitesse

· arrêt par le fin de course bas, 

· durant le déroulement de cette séquence opératoire, toutes les autres commandes du mobile de manutention sont inopérantes, à l’exception de la commande d’arrêt d’urgence.

· Si la charge doit restée dans la cuve, il convient de dégager le mobile de manutention par une impulsion maintenue sur le bouton de translation droite ou gauche. Cette commande manuelle déclanche la séquence opératoire suivantes :

· départ de la translation en petite vitesse et déplacement du mobile de 100 mm dans la direction correspondante au sens de translation,

· arrêt de la translation,

· levage du palonnier en petite vitesse sur 350 mm,

· arrêt du levage du palonnier,

· reprise de la translation suivant la procédure préalablement définie.

Ces différentes séquences opératoires sont gérées par l’automate WAGO propre à chaque mobile, et constituent les routines qui seront appelées par le superviseur de ligne lors du fonctionnement automatique. Ces routines sont donc les suivantes :

· routine n° 1
: levage de la charge,

· routine n° 2
: dépose de la charge en point de dépose 1,

· routine n° 3
: dépose de la charge en point de dépose 2,

· routine n° 4
: dépose de la charge en point de dépose 3,

· routine n° 5
: translation droite avec palonnier en position haute,

· routine n° 6
: translation gauche avec palonnier en position haute,

· routine n° 7
: translation droite avec palonnier en position basse et prise de  charge en position de dépose 1,

· routine n° 8
: translation droite avec palonnier en position basse et prise de  charge en position de dépose 2,

· routine n° 9
: translation droite avec palonnier en position basse et prise de  charge en position de dépose 3,

· routine n° 10
: translation gauche avec palonnier en position basse et prise de  charge en position de dépose 1,

· routine n° 11
: translation gauche avec palonnier en position basse et prise de  charge en position de dépose 2,

· routine n° 12
: translation gauche avec palonnier en position basse et prise de  charge en position de dépose 3.

3.4 Gestion des couvercles de cuve

Toutes les cuves de traitement sont équipées de couvercle à ouverture pneumatique. Ces dispositifs ont pour but de diminuer les débits d’air aspirés dans l’atelier. Leur fonctionnement est le suivant :

· Lorsqu’un couvercle de cuve est ouvert (lors des phases de chargement et de déchargement de la cuve), le débit d’aspiration des vapeurs doit être celui imposé par la réglementation (débit nominal défini par la prescription ED 651 de l’I.N.R.S. propre à chaque type de bains). Pour respecter cette condition l’aspirateur du laveur correspondant à la cuve est en grande vitesse.

· Lorsque le couvercle de la cuve est refermé, l’aspirateur repasse en petite vitesse.

L’information de position du couvercle (ouvert ou fermé), est disponible au niveau de l’automate de chaque cuve de traitement. L’affectation des cuves à chaque réseau d’aspiration est le suivant :

· Cuve C02
: dégraissage chimique

: réseau acido-basique,

· Cuve C06
: pré-nickelage


: réseau acido-basique,

· Cuve C07
: rinçage chaud


: réseau acido-basique,

· Cuve C08
: dégraissage électrolytique
: réseau acido-basique,

· Cuve C10
: cadmiage brillant


: réseau cyanuré,

· Cuve C16
: cadmiage non fragilisant

: réseau cyanuré,

· Cuve C18 : passivation



: réseau acido-basique,

· Cuve C22
: brillantage



: réseau acido-basique,

· Cuve C24
: décapage phospho-chromique
: réseau chromique,

· Cuve C28 
: décapage sulfo-chromique
: réseau chromique,

· Cuve C29
: anodisation chromique

: réseau chromique,

· Cuve C33
: colmatage



: réseau acido-basique,

· Cuve C34
: rinçage chaud


: réseau acido-basique,

· Cuve C35
: conversion



: réseau acido-basique,

· Cuve C38
: attaque nital HNO3

: réseau acido-basique,

· Cuve C42
: attaque nital HCl


: réseau acido-basique,

· Cuve C46
: décapage peinture


: réseau acido-basique,

· Cuve C50
: décapage sulfurique

: réseau acido-basique,

· Cuve C54
: décapage sulfo-fluorhydrique
: réseau acido-basique,

· Cuve C57
: chromage n°1


: réseau chromique,

· Cuve C58
: chromage n°2


: réseau chromique,

· Cuve C59
: chromage n°3


: réseau chromique,

· Cuve C60
: chromage n°4


: réseau chromique,

· Cuve C61
: chromage n°5


: réseau chromique,

· Cuve C62
: décadmiage



: réseau acido-basique,

· Cuve C66
: déchromage chimique

: réseau chromique,

· Cuve C68
: déchromage électyrolytique
: réseau chromique.

4. SUPERVISION

4.1 Gestion des alarmes

Suite à une dernière réunion de mise au point avec les responsables de l’exploitation d’AIR France, il nous ait demandé de traiter les alarmes en deux niveaux :

· Alarmes de niveau 1 
: elles sont déclanchées par l’apparition des défaut les moins graves et peuvent être réglées directement par les opérateurs de chaîne.

· Alarmes de niveau 2
: elles doivent faire appel aux opérateurs de maintenance.

· Gestion


: certaines alarmes de niveau 1 qui ne seraient pas acquittée après 15 minutes, passeront automatiquement en niveau 2. Ces cas figurent sur le tableau EXCEL joint en annexe du présent document.

Les alarmes seront présentées sous formes de deux tableaux (niveaux 1 & 2), ainsi que d’un bandeau défilant en bas de l’écran et les différenciant, par exemple, par un code de couleur : orange pour niveau 1 et rouge pour niveau 2.
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_1148245569.xls
Feuil1

		N°Postes		Désignations		°C		Matériaux		Cuvercles

										de cuves

				Chargement-déchargement ligne		-		Acier peint

		C02		Dégraissage chimique		75		INOX 316 L 4 mm		OUI

		C03		Rinçage faible débit		Amb.		PPH 15 mm

		C04		Rinçage recyclé		Amb.		PPH 15 mm

		C05		Rinçage faible débit		Amb.		PPH 15 mm

		C06		Pré-nickelage		Amb.		PPH 15 mm		OUI

		C07		Rinçage chaud		70		INOX 316 L 4 mm		OUI

		C08		Dégraissage électrolytique		54		INOX 316 L 4 mm		OUI

		C09		Rinçage faible débit		Amb.		PPH 15 mm

		C10		Rinçage recyclé		Amb.		PPH 15 mm

		C11		Attente cyanure		Amb.		PPH 15 mm

		C12		Cadmiage brillant		20		PPH 15 mm		OUI

		C13		Rinçage faible débit		Amb.		PPH 15 mm

		C14		Rinçage recyclé		Amb.		PPH 15 mm

		C15		Rinçage faible débit		Amb.		PPH 15 mm

		C16		Cadmiage non fragilisant		20		PPH 15 mm		OUI

		C17		Etuve de séchage		70		INOX 316 L 4 mm		OUI

		C18		Passivation chromique		Amb.		PVC 15 mm		OUI

		C19		Rinçage faible débit		Amb.		PPH 15 mm

		C20		Rinçage recyclé		Amb.		PPH 15 mm

		C21		Rinçage faible débit		Amb.		PPH 15 mm

		C22		Brillantage		Amb.		PVC 15 mm		OUI

		C23		Préparation cadmiage		Amb.		PPH 15 mm






_1148245845.xls
Feuil1

		N°Postes		Désignations		°C		Matériaux		Couvercles

										de cuves

				Chargement-déchargement ligne		-		Acier peint		-

		50		Décapage sulfurique		Amb.		PVC 15 mm		OUI

		51		Rinçage faible débit		Amb.		PPH 15 mm		-

		52		Rinçage recyclé		Amb.		PPH 15 mm		-

		53		Rinçage faible débit		Amb.		PPH 15 mm		-

		54		Décapage sulfo-fluorhydrique		Amb.		PVC 15 mm		OUI

		55		Rinçage recyclé		Amb.		PPH 15 mm		-

		56		Rinçage faible débit		Amb.		PPH 15 mm		-

		57		Chromage n°1		55		PVDF fretté polyester		OUI

		58		Chromage n°2		55		PVDF fretté polyester		OUI

		59		Chromage n°3		55		PVDF fretté polyester		OUI

		60		Chromage n°4		55		PVDF fretté polyester		OUI

		61		Chromage n°5		55		PVDF fretté polyester		OUI

		62		Decadmiage		Amb.		PVC 15 mm		OUI

		63		Rinçage faible débit		Amb.		PPH 15 mm		-

		64		Rinçage recyclé		Amb.		PPH 15 mm		-

		65		Rinçage faible débit		Amb.		PPH 15 mm		-

		66		Déchromage chimique		Amb.		PVC 15 mm		OUI

		67		Rinçage faible débit		Amb.		PPH 15 mm		-

		68		Déchromage életrolytique		Amb.		PVC 15 mm		OUI

		69		Séchage		70		INOX 316 L 4 mm		OUI






_1148245486.xls
Feuil1

		N°Postes		Désignations		°C		Matériaux		Couvercles

										de cuves

				Chargement-déchargement ligne		-		Acier peint

		C24		Désoxydation phospho-Cr		85		PVDF fretté polyester		OUI

		C25		Rinçage faible débit		Amb.		PPH 15 mm		-

		C26		Rinçage recyclé		Amb.		PPH 15 mm		-

		C27		Rinçage faible débit		Amb.		PPH 15 mm		-

		C28		Désoxydation sulfo-chromique		80		PVDF fretté polyester		OUI

		C29		Oxydation Anodique Chromique		35		PVDF fretté polyester		OUI

		C30		Rinçage faible débit		Amb.		PPH 15 mm		-

		C31		Rinçage recyclé		Amb.		PPH 15 mm		-

		C32		Rinçage faible débit		Amb.		PPH 15 mm		-

		C33		Colmatage		96		INOX 316 L 4 mm		OUI

		C34		Rinçage chaud		70		INOX 316 L 4 mm		OUI

		C35		Conversion		Amb.		PVDF fretté polyester		-

		C36		Rinçage faible débit		Amb.		PPH 15 mm		-

		C37		Rinçage recyclé		Amb.		PPH 15 mm		-

		C38		Attaque Nital NHO3		Amb.		PVDF fretté polyester		OUI

		C39		Rinçage faible débit		Amb.		PPH 15 mm		-

		C40		Rinçage recyclé		Amb.		PPH 15 mm		-

		C41		Rinçage faible débit		Amb.		PPH 15 mm		-

		C42		Attaque Nital HCl		Amb.		PVDF fretté polyester		OUI

		C43		Neutralisation		Amb.		PPH 15 mm		-

		C44		Rinçage faible débit		Amb.		PPH 15 mm		-

		C45		Rinçage recyclé		Amb.		PPH 15 mm		-

		C46		Décapage peinture		80		INOX 316 L 4 mm		OUI

		C47		Rinçage mort		Amb.		PPH 15 mm		-

		C48		Rinçage par aspersion		Amb.		PPH 15 mm		-

		C49		Etuve de séchage		70		INOX 316 L 4 mm		OUI






