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ENSACHEUSE DE PRODUITS SURGELES

1 PRESENTATION GENERALE
L’étude a pour support une ligne de préparatiodestconditionnement de produits surgelés agro-
alimentaires :
- fruits congelés de petites dimensions (fraisesnboises, myrtilles, ).
- legumes congelés (carottes, petits pois, flaggole)

Les principaux équipements constituant cette lggm@roduction sont :
- la ligne de préparation (laveuse, trieuse, déuigyse, calibreuse),
- le tunnel de surgélation,
- les chambres de conservation,
- les machines de traitement (cuiseurs a vapeur),
- les machines de conditionnement (ensacheusd®mballage.

2 ORGANISATION DE LA LIGNE DE PRODUCTION

ARRIVAGE PRE'?Q;?T'ON

Produits frais —P Iy SURGELATION
- Triage —
- Denoyautage - Tunnel de surgélation
- Calibragt

STOCKAGE - CHAMBRES DE CONSERVATION
- Produits en vrac non cuits
- Produits en vrac précuits
- Froduits emballés éis a I'expéditiol

' 1

TRAITEMENT CONDITIONNEMENT EXPEDITION
- Cuisson vapeur ET EMBALLAGE —> - Produits congelés et
- Surgélation - Pesage emballés
(selor produits) - Ensachage
- Encartonnage

L’étude portera sur le systtme d’ensachage desujspdopérations réalisées dans le secteur
CONDITIONNEMENT ET EMBALLAGE de la ligne.

3 PRESENTATION DU PROCEDE DE CONDITIONNEMENT

Des lots de différents poids (fruits ou légumegslés) sont préparés par des peseuses.
L'emballage est réalisé dans un sachet thermo-sialdigilué sur une ENSACHEUSE a partir d'un
film polyéthylene de qualité alimentaire, doubl@iggeur plié a la base et conditionné en bobine.
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Ce sachet est composé de 2 compartiments, a savoir
- un compartiment contenant I'étiquette commerdmai@rque, informations produit, code barrg,...
- un compartiment contenant le produit.

Produit a conditionner Energies électrique
et pneumatique
Consignes
S de production _y, |nformations de
production
Produit conditionné
. . \ 4
Etiguette commerciale __, -
: oiETs y, ENSACHER
B0 DES
v S k‘.“ - v r c'& =’ =>
e PRODUITS
SURGELES (=
Bobinedefilm polyéthylene =P

=» Chutes de film
ENSACHEUSE

4. Eléments du cahier des charges fonctionnel : Norme NF X50-151 )

FO : impératif F1:

eu négociable F2 : négo@abl F3 : tres négociable
‘ FLEXIBILITE

Hauteur du film plastique (film double) 600 mm maxi FO

AVANCER le film ;
FS1 . Longueur bobine 200 m F2
plastique
Pas d'avance film 250 mm maxi FO
. . Hauteur = 500 mm maxi
cs, | CONSTITUER un Dimensions du sachet Largeur = 250 mm maxi F1
sachet i -
Fermeture latérale verticale, parﬁtlfrfrmo soudage flu F1
" Dimensions de I'étiquette 60 mm maxi x 220 mm mgxi  F1
Fs3 INSERER ['étiquette ] o
commerciale Position de I'étiquette Separee du produtt: | F2
par thermo-soudage du film
. . . 500 g, 800 g, 1kg
FS4 REMPLIR le sachet Masses du_ produit conditionne tolérance sur produit +30 g Mai Fo
Types de produits fruits, légumes F2
; Cadence 450 sachets/heure mini FO
FC3 Gérer le cycle - === _
Disponibilité 90% mini FO
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Description du processus d'ensachage

A patrtir d'un film de polyéthylene plié (2 épaisseurs, pli en bas) conditionné en rouleau,
'ensacheuse permet :

* de constituer des sachets,

» d’insérer une étiquette cartonnée,

» d'introduire les produits surgelés issus d’'une peseuse,

» de fermer le sachet par soudage,

» d’évacuer le produit.

A la position A, les deux épaisseurs du film sont accolées, des regles chauffantes soudent
les parois du film suivant deux lignes de soudure verticales et paralleles (S1 et S2).

Les films sont coupés entre les deux soudures par une lame.

La partie supérieure du film est prédécoupée pour permettre la séparation des sachets aux
positions G et H (voir les détails des opérations ci-dessous).

Apres l'insertion de I'étiquette cartonnée (position B) et le soudage permettant d’isoler cette étiquette des
produits surgelés (position D), le sachet est rempli (position F).

L'avance du film s’effectue pas a pas (1 pas = largeur du sachet) grace a un entraineur a courroies
TRANSFERT _1.

A la position F, un mécanisme non représenté provoque l'ouverture et la fermeture du sachet pour le
remplissage.

A la position H, le systeme TRANSFERT _2 provoque la séparation du sachet par un déplacement
simultané a I'avance du film mais d’une amplitude supérieure (1 pas + 100 mm).

Le sachet, fermé par une soudure, puis découpé, tombe et est évacué par un convoyeur fonctionnant en
continu.

La partie supérieure du film restante est évacuée lors du mouvement TRANSFERT _2 par un dispositif
d’aspiration fonctionnant en continu.

POSITION -F -
Remplissage du sachet
avec its issus
POSITION - E - F- G o e
Entrainement du film
Avance d’un pas
Ecartement des bords
supérieurs du sachet.

POSITION -H -
TRANSFERT_2
Avance et séparation
verticale du sachet .

Evacuation de 1a chute
supérieure du film polyéthyléne
Far dispositif d'aspiration
( fonctionnement en continu ).

Evacuation du produit
aprés fermeture sur convoyeur
( fonctionnement en continu ).

Exécution de la soudure
de fermeture sachet et découpe horizontale .
( Chute et Evacuation du sachet sur convoyeur ).

Magasin stock

: FIIZ': :ol{éthyléne
70 14 paisseurs
d'étiquettes cartonnées. o g oy
POSITION - A -
Exécution des soudures et
de la prédécoupe verticale
( pour séparation du
sachet aux positions G et H).
e laatite DETAILS DES OPERATIONS
de I'étiquette REALISEES A LA POSITION "A"
en fond de sachet. - -
POSITION-D - < :j ur séparation
Exécution de la soudure i =

horizontale sur dessus étiquette
( isoler l'étiquette du it ).

Soudure gauche
S1 Soudure droite
S2
Découpe verticale
pour séparation
des sachets

filrg polyéthyléne

ENSACHEUSE
DE PRODUITS SURGELES

DESCRIPTION PAGE
DU PROCESSUS D'ENSACHAGE 3
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CP41
Imaginer une solution technique de commande

1 - ETUDE DE LA COORDINATION DES TACHES DE L'ENSACH EUSE

Documents ressource :
- N°1 page 10: découpage des taches adopté et G@EI. init
-N°3 page 12 : principe de constitution des sachets.

L’étude porte sur l'optimisation du fonctionnememe I'ensacheuse. Le grafcet du document
ressource N°1 (page 10) présente le découpageadesst adopté ainsi que la coordination des taches
initialement retenue par le concepteur du systeme, en production costin

Question 1(répondre sur copie)

a) Déterminer par une méthode au choix, a partis derées estimées de chacune des taches, le
temps de cycle résultant du graphe de coordinaB@T (document ressource N°1).

b) En déduire la cadence horaire.

c) Cette cadence est-elle compatible avec le calesrcharges (450 sachets/heure mini avec une
disponibilité de 90% mini) ?

Question 2(répondre sur copie)

Afin d’'optimiser le fonctionnement de I'ensacheuse, se
propose de décomposer la tache T2 assurant liosede
I'étiquette en fond de sachet en deux sous taches €t T2_B.

T2_A - Prise d'une étiquette du stock et positionnemant a

— I@ dessus du sachet. > durée = 3s
Positionnement /ﬂ/ﬁ

étiquette T2 B - Insertion de I'étiquette en fond de sachet, dégbse
- retrait du dispositif d’insertion - durée = 4s
Insertion . . o A
-] étiquette Etablir l'analyse de coordination des taches en
B fonctionnement continu et en temps minimum, en léamp un
tableau d’analyse de la forme suivante

c| A

Taches Durée Début autorisé si La Fin autorise
T1 2s Fin de T5 T5etT6
T2 A 3s
X2 B AS
17 | 3s | Fin de T6 | T5 et T6

Question 3(répondre sur copie)

Proposerun nouveau grafcet de coordination GC3orrespondant au tableau d’analyse complété.
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Question 4(répondre sur copie)

L'évolution duGCT modifié (question 3implique de rendre initiales certaines étapes. R@csur
le graphe modifié cette situation initiale (voirteatt du GEMMA, document ressource N°2 page 11).

Question 5(répondre sur le DOCUMENT REPONSE N°1 page 18)
a) Compléter sur le document réponse, le diagramen&antt relatif au graphe modifié.
b) En déduire le nouveau temps de cycle.
c) Calculer la nouvelle cadence horaire et la congpavec celle du Cahier des Charges.

2 - ETUDE DES MODES DE MARCHE ET D’ARRET

Documents ressource :
- N°1 page 10: découpage des taches adopté et G@I. init
- N°2 page 11 : extrait de GEMMA de I'ensacheuse.

Important : dans la question suivante, on prendra pour I'étedgafcet de coordination des taches GCT
défini sur le document ressource N°1 page 10

L’extrait du GEMMA (document ressource N°2 page définit les procédures de marche et d’arrét
de I'ensacheuse. La conduite du systeme s’effgquameaction sur les touches de fonction du pupige d
commande.
La procédure de démarrage impose une marche darptiémn.
Deux types d’arrét ont été prévus :
- arrét de pause(par action sur la touche arrét_cycle du pupitre de commande)
- I'ensacheuse termine les taches en cours, sotdévaeue le sachet du poste H et
s'immobilise.
- les sachets aux postes F et G sont remplis diipret en attente.

- arrét vidange machine(par action sur la touchke_arrét_fdj du pupitre de commande)

- la tdche T1 n’est plus exécutée. (Soudage vérfaranage du sachet au poste A),

- les sachets formés en cours (postes B, C, D, &) Bont remplis, fermés et évacués.

En fin de séquence de vidange, le film polyéthylamere en G sans soudure, sans étiquette,
sans produit.

Question 6(répondre sur copie)
Construire un Graphe de conduite (GMMA) associ@xtiait du GEMMA proposé.

3 - ETUDE DE LA MARCHE DE PREPARATION

Documents ressource :

-N°1 page 10: découpage des taches adopté et GI@T. ini
-N°2 page 11: extrait de GEMMA de I'ensacheuse.
- N°4 page 13: description des modes « Marche deapatdpn » « Marche de cléture ».

Important : dans la question suivante, on prendra pour I'étledgrafcet de coordination des taches GCT
défini sur le document ressource N°1 page 10

L’extrait du GEMMA (document ressource N°2 page #@i€finit une procédure de « Marche de
Préparation » de I'ensacheuse, préalable au fomziment en continu (Production Normale).
Cette procédure est décrite sur le document ressdfi4 page 13.
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Cette phase de préparation est assurée par I'exéclit GCT et des graphes de tache GTi.
Le cycle du GCT est effectué plusieurs fois, pdioacde I'opérateur sur I'une des touches fonction
du pupitre.

A chacun des postes de travail (postes B, D et’@Xécution de la tache est conditionnée par
I'information « Présence d’un sachet constitué es (Dformations sont données par la situation dicgt
nommé GRAFCET SUIVI SACHETS CONSTITUES.

GRAFCET SUIVI
X38 > — Soudage effectué, SACHETS CONSTITUES
tache FORMAGE (T1)
T b x38
X77 - — Avance film d’'un pas effectué, 00| " Soudage effectué
tache TRANSFERT _1 (T5) au poste A"
+ M xrr
201/ " Sachet ébauché
I au poste A "
Les grafcets de tache (a I'exception du 1 Myag 1 N X77

GT5) ont la structure suivante qui permgt
I'exécution ou non de la tache sans bloquer
I’évolution du GCT

202| " Présence Sachet
au poste A "

1 Ax77

203| " Présence Sachet
Condition deNON EXECUTION de la tache au poste B (INSERTION) "

+ A xr7
204| " Présence Sachet

au poste C "
] T M x77

[ 205| " Présence Sachet
au poste D (SOUDAGE) "

T M x77

206| " Présence Sachet

4
A 6;’\\%6.(\'(\6 au poste E "
ge\{‘} T txr

| 207| " Présence Sachet
au poste F (REMPLISSAGE) "

T M x77

208| " Présence Sachet
au poste G "

Condition dEXECUTION de la tache l ,1\ X77

Question 7(répondre sur DOCUMENT REPONSE N°2 page 19)

Compléter les réceptivités du graphe de coordimaties taches GCT ainsi que celles des graphes
de tdche GT1 & GT7 permettant I'exécution de lacmarde préparation (F2 du GEMMA) conformément
a la description détaillée sur le document resseuxt4 page 13.

Question 8(répondre sur copie)
Lors de I'élaboration du Graphe de conduite GMM#) a@’assurer le passage entre les rectangles

états F2 « Marche de préparation » vers F1 « Rtimtunormale », une variableRtépa terminée» a
ete utilisée.
Proposer une solution permettant d’élaborer I'infaation «Prépa terminées.
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4 — PRODUCTION NORMALE ET MARCHE DE CLOTURE
Documents ressource :

- N°1page 10: découpage des taches adopté et G@EI. init
- N°2 page 11 : extrait de GEMMA de I'ensacheuse.
- N°4 page 13: description des modes « Marche de fagépa » « Marche de cléture ».

Important : dans la question suivante, on prendra pour I'étielgjrafcet de coordination des taches
GCT défini sur le document ressource N°1 page 10

En phase de PRODUCTION NORMALE ainsi qu'en MARCHE BLOTURE, c’est toujours le

graphe GCT qui autorise I'exécution des graphetdee GTi. L’exécution des taches pour chacun des
deux modes est définie dans le tableau ci-apres.

EXECUTION DES TACHES - PRODUCTION NORMALE - MAR CHE DE CLOTURE

PRODUCTION MARCHE
Taches Description NORMALE DE CLOTURE
T1 FORMAGE Oul NON
Soudage, coupe et prédécoupe vertic
T2 PRISE , POSITIONNEMENT OUI si présence OUI si présnce
ET INSERTION ETIQUETTE d'un sachet constitué sous le poste d'un sachet constitué sous le poste
T3 SOUDAGE OUI si présence OUI si présence
(séparation de l'étiquette des produits surc d'un sachet constitué sous le poste d'un sachethshitué sous le poste D
T4 REMPLISSAGE OUI si présence OUI si présence
(produits issus de la peset d'un sachet constitué sous le poste d'un sachet constitué sous le poste
T5 TRANSFERT_1 Oul oul
(transfert = largeur sach
T6 TRANSFERT_2 Oul oul
Avance et séparation du sache poste H
T7 SOUDAGE FERMETURE, DECOUPE Oul Oul
(Chute et Evacuation du sachet sur convo

Question 9(répondre sur DOCUMENT REPONSE N°2 page 19)

Compléter la réceptivité associée a la transitid) du graphe de coordination des taches GCT
ainsi que celles des graphes de gaches GT1, GGZI®iassociées aux transitiofisl) (20) (21)et (50):

- permettant I'exécution de la production normdtéd du GEMMA),

- permettant I'exécution de la marche de clétur8 (ln GEMMA) conformément a la description
détaillée sur le document ressource N°4 page 13.
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CP42

Décrire le fonctionnement détaillé d’'une Partie Cormande

Obijectif : DEFINIR LA COMMANDE DU PROCESSUS « ETIQOU ETAGE » du poste B

Fonctions du poste B : SAISIR — POSITIONNER — INERpuis MAINTENIR une étiquette.

Documents ressources :

- N°5 page 14 : Descriptif général du poste B et petspge du sous ensemble « saisie et
positionnement d’'une étiquette » relatif a la sieke T2 _A.

- N°6 page 15 : Perspective du sous ensemble relddifsaus tache T2_B « insertion d’'une
étiquette » et spécifications technologiques desposants du poste B.

- N°7 page 16 : Croquis de 3 mises en situation duefddst

- N°8 page 17 : Schéma pneumatique du poste B enqos#iérence.

Remarques :

Pour les questions Q10 et Q11, il sera indispersddt

- prendre en compte les spécifications technologigeti@snémoniques associées (document
ressource N°6 page 15, figure 2)

- respecter les bilans d’entrées sorties proposésqgaestions 10-11 et utiliser sur les
grafcets les mnémoniques de repérage proposéasdatressource N°6 page 15 fig.2).

- la technologie de commande monostable associéaséepis préactionneurs nécessitera
parfois_ la mémorisation d’ordredin de garantir le fonctionnement attendu.

- préciser sur les grafcets les mouvements qui dsegtasans qu'il y ait d’ordre associé
(par des commentaires appropries).

- respecter la norme du Grafcet CEI 60848.

Le processus ETIQUETAGE » du poste B (document ressource N°5 page 14 figuest divisé
en deux sous ensembles opératifs :

- 1: relatif & la sous tache T2_A, dont la fonctest deSAISIR, par 3 ventouses, une étiquette du
magasin de stockage puis dPlASITIONNER au dessus du sachet entrouvert.

- 2 : relatif a la sous tache T2_B, dont la fonctest AINSERER puis MAINTENIR I'étiquette
au fond du sachet.

1 - DECRIRE LE FONCTIONNEMENT DE LA SOUS TACHE T2 A : « saisirune étiquette
puis la_positionneen position insertion » (grafcet proposé sur dantméponse N°3 page 20) :

En situation de référence, le dispositif de sais¢iguetteest en position « insertion » représentée
sur les documents ressource N°7 page 16 figurdN2&page 17. Les étiquettes a insérer dans léetac
sont stockées dans le magasin et glissent versslign de saisie par simple gravité.

Au début du cycle (par I'information XT2A), le lmeau bascule en position « saisie » afin de
mettre les 3 ventouses dont il est muni, en cortaet la premiere étiquette du magasin de stockage
document ressource N°5 page 14 figure 2). La sdesi&tiquette, par aspiration des ventousessuasie
de son_extractionlu magasin par le retour du berceau en positimsertion ». Dans cette position dite
« d’'insertion », I'étiquette se trouve en appui Bsr doigts de la pince mécanique située a I'extéede
la tige du vérin d’'insertion (voir document ressmIN°7 pagel6 figure 2). La sous tache T2_A essalo
terminée (information XFT2A).

Ce fonctionnement est décrit par le grafcet prémus le document réponse N°3 page 20.
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Probleme a résoudre

En cas de non saisie de I'étiquette par les ventoaprés 1 seconde de mise en contact, il a été
décidé de renouveler 2 tentatives de saisie avargighaler le dysfonctionnement a I'opérateur par
verrine clignotante 1Hz (mnémonique « H2 »). )
L'opérateur résout alors le probléme, par dégagenerna £ étiquette coincée, puis acquitte le défaut
par validation de l'information « reprise opérateuimnémonique « Rep_oper »). Le cycle de saisi¢ pe
alors reprendre selon 3 tentatives au maximurmet de suite si le probleme se présente a nouveau.

XT2A—p —»2YV1-14
T2_A
. , . . R i 2S1—p —»5YV-10
Bilan des entrées / sorties utiles a la question 10 252—p SAISIR et L p5yy-12
°SI7® posimonnER |

Rep_oper—p une étiquette du stock

Bit 1Hz—p au-dessus du sachet
- —XFT2A

Question 10(répondre sur le DOCUMENT REPONSE N°3 page20)

Sur le grafcet proposé document réponse N°3 paga@forter les compléments nécessaires au
respect du fonctionnement décrit précédemmentcpfenla saisie d’étiquette puisse étre réalisée en 3
tentatives au maximum.

2 - DECRIRE LE FONCTIONNEMENT DE LA SOUS TACHE T2 B « Insérer et maintenir
I'étiquette au fond du sachet » :

En position de référence, le dispositif d'insertest dans la position représentée sur les docement
ressource N°7 page 16 figure 1 et N°8 page 17.
Le lancement de la sous tache T2_B (par I'infororalXT2B) provoque I'ouverture du sachet suidie
I'insertion de I'étiquette. En _début’insertion, I'effecteur « pince » (a I'extrémitée la tige du vérin)
emmene I'étiquette qui se trouve alors immédiaténcemcée dans les doigts de celle-ci (document
ressource N°7 page 16 figure 2).
Afin que I'étiquette ne tombe pas, il sera nécessae retarder I'arrét de I'aspiration des ventsu3&
seconde apres le début du mouvement d’insertion.
A la fin de l'insertion, I'étiquette est au fond dachet. Il faut la maintenir en place pour la déadser
de la pince lors de la remontée de la tige du wirsertion. A la fin de ce mouvement, 'ensembéza
en position de référence. La sous tache T2_B $eratarminée (information XFT2B).

XT2B—p —»3YV1-12
T2_B > 1YV1-12
Bilan des entrées / sorties utiles a la question 1. 151 INSERER L AYV1-14
1S2—p I'ETIQUETTE
4S1—p au fond du —»5YV-10
4S52—p sachet
—»XFT2B

Question 11(répondre sur le DOCUMENT REPONSE N°3 page 20)

- Proposer sur le document réponse N°3 page 20 rfcegt décrivant la commande des
préactionneurs de la sous tache T2 B «Insérer tigeeite» selon le cycle défini ci-dessus, engatilt
uniguementes entrées sorties proposées.

- Proposer sur ce grafcet une solution permettantdmpenser I'absence de détection sur I'action
« OUVRIR sachet ».
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DOCUMENT RESSOURCE N°1

Stock d'étiquettes

Grafcet initial de Coordination des taches

Tache T1

Tache T2

| WA ;:t“T";z“;Ep;z
-\ Téche T3
Avance un pas + 100 mm
oy . par TACHE Té
G CT () Conditions de Fonctionnement
| |
11| TRANSFERT 1 20| TRANSFERT 2
T5 " Avance film 1 pas " T6 "Avance et Séparation sachet
(transfert = 1 pas + 100mm ) "
(2) 7 Fin Tache 5 (7)1 Fin Tache 6
21| FERMETURE
121 FORMAGE | 14/INSERTION | 16| SOUDAGE | 18| REMPLISSAGE [ T7| - soudage et Découpe
Ti| - Soudage et 12| - Prise et T3] - Soudage T4] - avec Produits horizontale - Chute du
Pré-découpes insertion horizontal sur pesés” sachet sur convoyeur "
verticales " étiquette " dessus de I'étiquette "
(3) 1 FinTachel (4)1 FinTache2 (5)1 FinTache3 (g)+ Fin Tache 4 (81 FinTae7
13 15 17 19 22
© 11
Taches Description de la tache Zone P.O. | Durée
estimée
T1 FORMAGE Exécution des soudures verticales S1 et S2, deulpec Position A 2s
et pré-découpe verticales
(pour séparation du sachet aux positions G et H)
T2 INSERTION Prise dans le stock et insertion de I'étiquette Position B 7s
en fond de sachet
T3 SOUDAGE Exécution de la soudure horizontale sur dessugaditig Position D 3s
(isoler I'étiquette des produits surgelés)
T4 | REMPLISSAGE Remplissage du sachet avec produits issus de éapes Position F 5s
T5 | TRANSFERT 1 TRANSFERT_1 — Avance du film d’un pas Positions A,B| 2s
- (transfert = largeur sachet) C.D.E.FetQ
T6 | TRANSFERT 2 | TRANSFERT_2 - Avance et séparation verticale du sachPositions GetH 3 s
B (transfert = largeur sachet + 100 mm)
T7 FERMETURE Exécution de la soudure de fermeture du sachetceiupe Position H 3s
horizontale (Chute et évacuation du sachet suragnw)
Remarque

La différence d’amplitude des déplacements géndrés les dispositifs de transfert
(TRANSFERT_1 et TRANSFERT_2) entraine la séparatiom sachet aux positions G et H par
déchirement du film plastique au niveau de la ptédpe verticale réalisée a la position A.

Les taches T5 et T6 doivent toujours se produire siultanément.
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DOCUMENT RESSOURCE N°2
Extrait de GEMMA* de TENSACHEUSE

<Arrét en état initial>

PO _ref . tous les sachets terminés et évacués

A

PO en Référence
(Film engagé)

PO _ref. T_prepa

<Arrét Obtenu>

Systéme en arrét
avec maintien en température
des barres de soudage.

A

PO _ref. T _repris

)

<Marche de Préparation>

Mise en chauffe des barres
de soudage,
puis mise en service
progressive de I'ensacheuse
Avance d'un pas et exécution
des différentes taches par action
sur Touche Fonction T_av_1pas

@<Marche de Cloture>

Arrét Soudage vertical (T1)
Vidange Machine
Les sachets ébauchés

sont terminés et évacués.

Y

T Prépaterminée . T_dcy

)
- T_arret_fdj

4 Taches terminées

<Arrét demandé T _arrét_cycle
dans un état déterminé> |« }

A

Terminer les Taches
en cours

@<Production Normale>

FONCTIONNEMENT EN CONTINU
DE L'ENSACHEUSE

SUIVANT LE GCT

Notation : PO_ref = Partie Opérative en référence

par leGCT

La coordination des taches lors des
phases « Marche de préparation
« Production normale » et « Marche
de cléture » edbujours assurée

e

[m|
O

Eh

BBEBabaBnn
a]afalafa]afa)

H

— 7Y

ARCHITECTURE DE LA PC

)

GMMA

| |

)

GC

(cr1) (612) (613) (6T4) (GT5) (GT6 ) (GT7)

TOUCHES FONCTION - PUPITRE DE COMMANDE

T prépa

Demande Démarrage Marche de
Préparation (F2 du GEMMA)

T _av_1pas

Marche de Préparation (F2 du
GEMMA)

Demande Exécution 1 cycle durant la

T dcy

Demande Départ du Cycle (F1 du
GEMMA)

La conduite du systéme est assurée
par l'utilisation d’'un pupitre de
commande disposant de
TOUCHES FONCTION

T_arrét_cycle

Demande Arrét du Cycle
(arrét pause)

T_arrét_fdj Demande de Vidange Machine
(arrét fin de journée)
T _reprise Reprise cycle aprés arrét pause

* GEMMA = Guide d’Etude des Modes de Marches eti@idélaboré par 'ADEPA.-
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DOCUMENT RESSOURCE N°3

Principe de constitution des sachets

OPERATIONS EFFECTUEES AU POSTE « A »
SOUDURES S1 et S2, DECOUPE ET PRE-DECOUPE

0
0 Pré-découpe
- 0 supérieure
Découpe f pour séparation
Verticale sachet
Soudure Soudure
Gauche Droite
S1 S2

Phase 1(Tache TRANSFERT 1)

Le convoyeur a courroies provoque lI'avancée
d’un pas du film polyéthylene

Phase 2(Tache FORMAGE)

Les barres chauffantes et les couteaux réalise
les soudures S1 et S2, la découpe verticale et
pré découpe supérieure, au poste A .

Phase 3(Tache TRANSFERT_1)

Le convoyeur a courroies provoque l'avancée d’us
du film polyéthyléne.

UN SACHET ESTEBAUCHE AU POSTEA

Phase 4(Tache FORMAGE)

Les barres chauffantes et les couteaux réalisent a
nouveau les soudures S1 et S2, la découpe veréita
la pré découpe supérieure, au poste A .

UN SACHET ESTCONSTITUE AU POSTEA

le

Phase 5.

Le convoyeur a courroies provoque a houveau
I'avancée d’'un pas du film polyéthylene. (Tache
TRANSFERT 1)

UN SACHETCONSTITUE EST AU POSTE
LE SACHET ESTEBAUCHE AU POSTE A

L’enchainement des tache® RMAGE et
TRANSFERT _1 provoque la constitution des sache

Poste £
Poste E

2ts
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DOCUMENT RESSOURCE N°4

DESCRIPTION DES MODES DE MARCHE
« MARCHE DE PREPARATION »

Avant le lancement d’ung
phase de conditionnement,
film polyéthylene est positionn
manuellement dans le °1
convoyeur a courroies. Le film
est vierge de toute soudure ou
découpe.
L’opérateur, apres avoir
sélectionné au pupitre de
commande la Marche de
Préparation T_Prépa),
sollicite plusieurs fois par la
touche fonctionT_av_1pas le
lancement du GCT.

— (D

Lors de laMarche de Préparation I'exécution des
taches T2, T3 et T4 est conditionnée par la prés
d’'un sachet constituésous chacun des postes.

D~

A Tlissue de lamarche de
préparation, I'ensacheuse est
dans la situation ci contre.
(sachets formeés, étiquettes
insérées, produits amenés)

Evacuation manuelle du film vierge accumulé
lors de la phase « marche de préparation »

L'opérateur  découpe et
évacue manuellement le film
vierge qui s’est accumulé entre
les deux convoyeurs a courroies

Lors de laMarche de Préparation les tacheg| L'ensacheuse peut alors étre
TRANSFERT_2 (T6) et FERMETURE (T7) ment || en PRODUCTION NORMALE

pas exécutées(voir transitions (61) et (71) dU par commande sur la touche
document réponse N°2 page fonctionT_dcy

« PRODUCTION NORMALE »

Les tdches T1 a T7 sont exécutées en continu $u&v&TCT (voir document ressource N°1 page 10).

« MARCHE DE CLOTURE »

L'opérateur  sélectionne Ia
Marche de Cléture par action
au pupitre sur la touchpe
fonctionT_arrét_fd;.

Lors de la Marche de Cloture I'exécution deg
taches T2, T3 et T4 est conditionnée par la prés
d’'un sachet constituésous chacun des postes.

Le GCT s’exécute plusieurs
fois jusqu’a ce qu’il n’y ait plug
aucun sachet aux postes A a (

\YpJ

A lissue de la Marche de
Cléture, I'ensacheuse est dans
la situation ci contre.
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DOCUMENT RESSOURCE N°5

Descriptif général du POSTE B : SAISIE et INSERTIONd'une étiquette dans le sachet :

Les vues allégées des DOC RESS 5 et 6 ne compquenes composants utiles a la compréhensiorosie B :

ACTIONNEURS :

Vérin 1A :INSERER
une étiquette

Axe de rotation du
berceau (ici en position
« saisie de la premiere
étiquette du stock »

Vérin 2A :SAISI\
I'étiquette (en
basculant le berceau 2 N

de ventousesti en
position « SAISIE »

2 Vérins 3A (1l et 2
montés en opposition :
OUVRIR le sachet (un
seul vérin représenté ici)

Veérin 4A :MAINTENIR

I'étiquette au fond du\
sachet

(Magasin de stockage
d'étiquettes)

EFFECTEURS :

3 ventouses alignées

Berceau, support des 3
ventouses (ici en position
« saisie éetiquette »

Doigts d’ouverture du
sache

sens du flux des sach

Dispositif mécanique de

T ———————— blocage de I'étiquette au

fond du sachet (par 4 patins
actionnés simultanément

Figure 1 par un seul vérin)

Sous ensemble relatif a la sous tache T2 Ac«:saisir puis positionner une étiquette »

Vérin 2A : SAISIR
I'étiquette perceauen
position «SAISIE»

Figure 2:

ai

Magasin de stockage
d’étiquettes

3 ventouses alignées

Berceau en position < SAISIE de I'étiguette »

Sous épreuve 51
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DOCUMENT RESSOURCE N°6

Sous ensemble relatif a la sous tache T2 Bx:insérer une étiquette au fond du sachet »

Vérin 1A (INSERER une étiquette

- INSERER [l'étiquette qui sera coincée dans la pince dés

Figure 1

a sortie de la tige du vérin d’insertion (vérin )LArrét de la
saisie de I'étiquette (fin de I'aspiration décatke0,3 seconde
apres le début de I'insertion), puis terminer &rigon.

- effecteurs permettant AUVRIR le sachet par 2 doigts
monteés respectivement aux extrémités de deux v@mh4-2)

montés en opposition,
(Document
représenté ici.

reliés a un seul
ressource N°8 page 17). Un seul vérin es

OUVRIR le sachet (un seul vérin représenté ici

sur les 2 vérins 3A (1-2) montés en opposition).

- MAINTENIR [I'étiquette en fond de sachet par un vérin

(4A) et un dispositif mécanique qui actionne 4 msti

simultanément.

== \J@FIN 4A IMAINTENIR ~ I'étiquette dans le sachet

Spécifications technologiques des composants du s@nsemble « ETIQUETAGE »

PREACTIONNEURS ACTIONNEURS DETECTEURS
. . . Type ou . Mnémonique de repérage
Fonction | Mnémonique désignation Actions / Mouvements Désignation
INSERER 1YV1-12 D/i;tributeur Sortir tige du vérin d’'insertion 1A | 1S2 | Pince en fond de sachet
Lo 5
etiquette monostable | Rentrer tige vérin insertion 1A 1S1| Pince en position haute
2YV1-14 o Re.n.trer tige du vérin 2A (position Veqtouses en position saisie
SAISIR 5D/|§tr|buteur saisie) 251 d’étiquette
étiquette monostable Sortlr_tlge vérin 2A (position 252 | Etiquette en position insertion
insertion)
OUVRIR 3yV1-12 | Distributeur | Rentrer tiges vérins écarteurs 3A Pas de détection
5/2
sachet monostable Sortir tiges vérins écarteurs 3A Pas de détection
MAINTENIR 4YV1-14 Distributeur Sortir tige vérin maintien étiquette 452 Etiqu]Jette bloquée en fond de
o 5/2 4A sachet
etiquette monostable Rentrer tige vérin maintien 4A 4S1 | Blocage ouvert
ASPIRER 5YV-12 Distributeur Alimenter venturi 5A 5S1 | Vacuostat, aspiration effectuée
étiquette 5YV-10 | 3/2bistable | couper alimentation venturi 5A - Pas de détection

Figure 2
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Constitution du sous systeme « SAISIE, POSITIONNEMHET et INSERTION ETIQUETTE »

DOCUMENT RESSOURCE N°7

Etiquette a Pince a

insérer au fond j I'extrémité de la
du sachet tige du vérin

Nota: Au retour du berceau, I'étiquette alors positiéa repose sur les doigts de la pince et
s’y trouvera maintenue par coincemess la sortie de la tige du vérin d’insertion.

Il faudra alors cesser 'aspiration de I'étiqugite les ventouses 0,3 seconde

apres le début du mouvement d’insertion.

Stock d'étiquettes

;

Masse de
poussée

1% étiquette

2 ........... .4_// Pince position haute (1S1)

Berceau basculz

............................. Pince position basse (182)

SAISIR étiquette (24

« /E
pince
Berceau en position

SAISIR étiquette par 3 « saisie » (2S1)

ventouses [venturi 5A]

Berceau en position « insertion » (2S2)

LEGENDE : [l = Détecteurs

Fig.1 SAISIR et POSITIONNER une étiquette

<€
V\ﬂ_\ Doigts sur vérins 3A1-2

/v“ | « OUVRIR SACHET »
Y

Sachet constitué .
au poste | .

Etiquette en fond de
sachet

L]
L]
L]
L]
Ll
L]
I
I
J
Ld

Fig.2 INSERER une étiquettt

INSERER ETIQUETTE

Pince position haute (1S
N —A)

o

OUVRIR SACHET
(3A1-2)

Pince position basse (182)\‘I

Etiquette insérée en fond \ SACHET ENTROUVERT

de sachet

Dispositif mécanique en position

" /de « blocage » de I'étiquette en
' Ir) fin d'insertion dans le sachet.

Etiquette maintenue (482)

MAINTENIR

Etiquette libérée (4S1) ETIQUETTE (4A)

Fig.3 MAINTENIR [I'étiquette en fond de sache]

page 16
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DOCUMENT RESSOURCE N°8
Schéma pneumatique du poste B « ETIQUETAGE » eitigosle référence

INSERER ETIQUETTE SAISIR ETIQUETTE
; 251 2A  EB2s2 3A1 OUVRIR SACHET 3A2
15165 5 el il N
a}é}, ! L j{:l ! L I 1l 1 H
i a = — - [ I
1, oyl =
152 2 %65 N Sl s
S = o ™ ™
% ke
1YV1-12 V1 4 {2 2YV1-14 2V1 2 {4 3YV1-12 3Vl 4 {2
|ZE fr I W\ |ZE Zr I W\ |ZE Z" L VV\
B

il e ol

ASPIRER ETIQUETTE
MAINTENIR ETIQUETTE 5i Q
4528 12 .
551
3 :
(32]
>
4518 1 j ~
JIN Sy il
¥ ; g 2 i fr}(:}
4 e e O
D—F i ayvi-1a V1 | | syv-12 9V L syv-10
I8 53 zs{\ |} /] zf | [/ ke
5]l gl
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DOCUMENT REPONSE N°1

OUESHON5—a)ComMQeHedmmammedeGANTTcmwmpmMmﬂauGandﬁé

0 5 10 15 20 25
| I | I |
POSITION DUREE|TACHES
A FORMAGE [ [ ] [ [T I T P T T T P T T T T ] [ |
Soudures , coupe et pré-découpe vertic 2s Tl
B PRISE ET POSITIONNEMENT ETIQUETTE | 5 ¢ T2 A [ 1T 1 I T T T 1T 1T 1T 1T 1T 1T 1T 1T 1 1T o1 1 I oI 1 [ ]
( stock d'étiquettes vers le dessus du sac —
B INSERTION ETIQUETTE 4 [ [ ] N A N N N N v v [ |
s |T2 B
( en fond de sache —
D SOUDAGE [ [ | I N N N O B B [ |
(isoler I'étiquette des produits surgel 3s T3
F REMPLISSAGE [ [ ] [ [ T T T T T T T T i I T T 1] [ |
—! 5s | T4
( produits issus de la peseus
A/B,C,D,E TRANSFERT_1 | [ [T I T P T T T P T T T T ] [ |
FetG (transfert = largeur sach 2s T5
GetH TRANSFERT 2 3s | T6 ] [ T T T T T T T T T T T T T TTTTT T [ 1
Avance et séparation du sache poste H
H FERMETURE 3s | T7 [ [ | N I N N A O B B [ |
( Chute et Evacuation du sachet sur convoy
I I | I |

temps e

b) Déterminer le nouveau temps de cycle :

C) Calculer la nouvelle cadence résultant de la mditiation du GCT :

Comparer avec le Cahier des Charges :
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DOCUMENT EEPOINSE N2

i

S B |
GCT ® ] GR. Tavlpast ..
| |
111 TRANSFERT 1 a0 | TRANSFERT ?
T4 "Awacs fhul pas Td "Rovadcs of N parationcaclet
(tawfert=1 pas +100mm i
@y e L
| S R
7 FERME TURE
< |FORMAGE [ I# [INSERTION "ol ot Dicoms
T1 LY Y T2] “Puis st r/ b:ﬂ}hﬁh 1I'.]-:llallnﬂila- in
Pre-dacomgs IeeTtion sacletm ooty
vzt aks atgmete .
(@1 F e )G SITITTTITROO 1y (7 gl s Pl gt P AP A g B . I PR
13 15
DR
GT1 GT2 GTS
FOEMAGE INSEETION TRANSFERT 1
1
ﬂl
1
am + XF3 . X12 (11){ ................ FINE T FI ) E R
ﬁt,":ﬂ 1 i i 1'.2_14
‘IEU i " emlmmes 1 et -ﬁ_;ﬁlﬁf“
36 | dcoms s oy _
1 — i
' 4
30 BT i,
2Rt
L
Hotatiom.
WF1 —+ Erat de Pétape du GRS - F1 Production Hontale IE8 2 convdhures ot déconmpes effechiées, tiche FORMAGE (T1)
HF2 - Erat de Iétape du GRBIA - F2 Barche de préparstion XTT > geance Abh dhmpas effechaée. tiche TRANSFERT_1(TS5)

WFE = Erat de "étape du GRABLL - F3 Marche de clibme
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GTo
TRANSFERT _2

60 |

(o0) { (KF1+XE3) . 520

(817

GT7
FEEMETURE

710

Hotation.

WF1 = Erat de 1étape du MBS - F1 Prodaction Hommnale
¥F2 - Erat de 1%étape du GBI - F2 Marche de pripartion
MF3E - Erat de 1étape du GMBIS — F3 Marche de clibmre

DOCUMENT REFONSE N°2

GRAFCET SUIVI
SACHETS CONSTITUES

Lt

T {338
200 " Bemdepe effechié
zx poste A"
1 4m
01 " Rachet ébauché
I au poste A "
T+ x3e
2303 " Frérence Sechet
e postz A "
L $EM
2013 " Prérence Seochet
o posiz B (INSERTICH) "
+ txm
04 " Prérence Sochet
o poste C "
T txm
05 " Prérence Sochel
ou posiz [ (SOUDAGE) "
T tzm
0 " Prdrence Sochet
e postz £ "
T txm
57 " Prdrence Sechet
o posie F (REMPLINSAGE) "
T txm
8 " Prdrence Sochet
au g
T o
} 3

358 3 soudimes et découpes effectiées tiche FORMAGE (T1)
307 = prmce filn A mpas effechiée. tiche TEAHSFERT_1(T5)
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DOCUMENT REPONSE N°3

GRAFCET Sous Tache T2_/a compléter : SAISIR et . | GRAFCET Sous Tache T2B:
: — UESTION 11: -
QUESTION10: | 555 iTIoNNER une étiquette en 3 tentatives au maximy = INSERER et MAINTENIR une etiquette
I au fond du sachet.

30 | 40

- XT2A -|_

31 H 2YV1-14

-+ 2S1

32 H 2YV1-14|5YV-12

—- 5S1

33 | "Retour du berceau"

- 2S2

FT2A

~ /IXT2A

FT2B
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