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BACCALAUREAT PROFESSIONNEL
PILOTAGE DE SYSTEMES DE PRODUCTION AUTOMATISEE
SESSION 2004
EPREUVE E2 : Technologie

Sous épreuve B2 Unité U22 : Automatisation d’'une production.

Durée : 2 heures Coefficient : 1,5

L’épreuve porte tout ou partie des compétences terminales suivantes :

C11 : Exploiter les données techniques de l'installation.

C21 : Choisir une procédure adaptée d'essais, de mise en route, d'arrét...
C22 : Organiser une activité avec les moyens adaptés et en sécurité.
C43 : Evaluer les situations a risques.

C44 : Participer a I'évaluation des résultats et des performances.

C61 : Dialoguer, rendre compte.

Ce sujet est constitué de trois dossiers :
» Un Dossier Technique : D.T.1/6 a D.T.6/6
» Un Dossier Ressource : | D.R.1/10 a D.R.10/10

®» Un Dossier Sujet -Réponses: D.S.R.1/6 a D.S.R.6/6

IMPORTANT

Le Dossier Sujet - Réponses complet (D.S.R. 1/6 a D.S.R. 6 / 6 ) ne portera pas
l’identité du candidat .

Il sera agrafé par les surveillants de salle, dans I'ordre de pagination, a l'intérieur
d’une copie d’examen, sous la bande d’anonymat.

CALCULATRICE AUTORISEE
DOCUMENTS PERSONNELS INTERDITS




Code 0409 -PSPTB

BACCALAUREAT PROFESSIONNEL
PILOTAGE DE SYSTEMES DE PRODUCTION AUTOMATISEE
SESSION 2004

Epreuve E2 : Technologie
Sous épreuve B2 Unité U22 : Automatisation d’'une production

DOSSIER |
TECHNIQUE |

Ce dossier comporte 6 documents repérés de D.T.1/6 aD.T.6/6

Dossier , .
Technique Ligne de Production TIROMAT DT.1/6
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Présentation du produit fabriqué :

Barquette de 200g de lardons.
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Réle de I'emballage
L'emballage alimentaire permet de préserver la qualité des aliments et de réduire
I'utilisation des additifs (conservateur, ...).

L'emballage sert également & protéger la forme et la texture de I'aliment qu'il
contient, & empécher la déperdition d'aréme ou de gout, & allonger sa durée de vie
sur les présentoirs.

Emballage alimentaire de nouvelle génération

Le conditionnement sous atmosphére modifiée repose sur la modification de la
composition des gaz qui sont en contact avec I'aliment, en remplagant l'air par des
gaz inertes (azote, CO:) ou une combinaison de gaz, le tout étant ensuite stocke a
une température ( < 3° C). Le but du conditionnement sous atmosphére modifiée est
d'éliminer ou de réduire considérablement l'oxygéne dans la barquette.

L'emballage sous vide et le conditionnement en atmosphére modifiée sont utiles
pour les aliments riches en matiéres grasses car ces méthodes les empéchent de
rancir en réduisant leur contact avec 'oxygene.

Dossier

Technique Ligne de Production TIROMAT DT.2/6
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Présentation de la ligne de production Zome mom représentée sur fe folio 4 16
Lard cuit et/ou fumé
compacté, non débité
DECOUPE Lardons
Alimentation en
bobine de film ardons découpés en
polyéthyléne inférieur lamelles ou dés
STOCKAGE
FORMAGE
Lardons stockés en
Barquette formee conteneurs de 50 Kg
Alimentation en ‘
bobine de film REMPLISSAGE
polyéthyléne supérieur CONVOYAGE

<D

0,2 ml / barquette

Barquettes remplies
MARQUAGE par 3
SOUDAGE et MISE
@ SOUS ATMOSPHERE

Barquettes Fermées

DECOUPE

Barquettes découpées

Lardons convoyés

DOSAGE

Lardons dosés

8 g/ carton

Carton non formé

FORMAGE

carton 5 "
arquettes
CONTROLE
0,6 mi/ carton non conforme
Carton formé
@ Poids correct et non
MARQUAGE carton présence de métaux

Conditionnement en
carton de 24 barquettes
8 g/carton
arton rempli et fermé
- Palettisation en palette
Film protect Int
filmée de 36 cartons @

Palette compiéte

Dossier . .
Technique Ligne de Production TIROMAT DT.3/6
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Schématisation de la ligne de production TIROMAT

@ Amenée des lardons

Alimentation en film polyéthyléne supérieur Marquage

Dosage

Sens de circutation du produit

<+

o

Palettisation |  Conditionnement }

en palette filmée en cartons

i de36cartons ii de24untés |

Soudage .
Contrble Transfert Découpe et mise sous Remplissage Formage p?:z'fé;rti\gljne
LI 5 S - e o N atmosphére o ale .
Dossier . .
. Ligne de Production TIROMAT D.T.4/6
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Présentation de la ligne

Description des postes

@ Poste de formage :

» mise en température du film inférieur par plaques de chauffe électriques
« mise en forme de la barquette par vide et air comprimé

@ Poste de remplissage :

» dosage des lardons par un systéme de pesée électronique
= remplissage simultané de 3 barquettes

@Poste soudage :

« mise sous vide ou atmosphére modifiée de la barquette
= soudage du film supérieur sur la barquette par plaque supérieure chauffante

@ Poste de marquage .

» alimentation en film polyéthyléne supérieur
» inscription sur le film supérieur de la DLC (date limite de consommation)

@ Poste de découpe :

= les barquettes sont séparées les unes des autres

@ Poste de contrble poids et métaux ;

» vérification du poids & 0,3 gramme prés par une pesée automatique
= contréle de I'absence de métaux par détecteur de type inductif

@ Poste conditionnement :

» Les barquettes sont conditionnées par cartons de 24 unités

Poste palettisation :

= Constitution de palette de 36 cartons

Dossier Ligne de Production TIROMAT D.T.5/6
Technique
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Soudage sous vide
avec ajout de gaz : procédé dit "barre aux buses transversales”

La barquette remplie et le fiim supérieur passent ensemble dans le poste de
soudage ou s'effectuent :

e La soudure du film polyéthyléne supérieur sur le rebord extérieur de
la barquette.
e |amise sous vide.

Un gaz inerte (CO2 + Azote) peut étre éventuellement injecte dans la barquette
seule.

Poste de SOUDAGE

Barquette fermée Film polyéthyléne supérieur

.
art

Barquette remplie

Sens de circulation du produit

Barre aux buses transversales

Dossier . .
Technique Ligne de Production TIROMAT DT.6/6
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BACCALAUREAT PROFESSIONNEL

PILOTAGE DE SYSTEMES DE PRODUCTION AUTOMATISEE

SESSION 2004

Epreuve E2 : Technologie

Sous épreuve B2 Unité U22 : Automatisation d'une production

DOSSIER  §
RESSOURCE §

Ce dossier comporte 10 documents repérés de D.R. 1/10 / a D.R. 10/10

Dossier
Ressource

Ligne de production TIROMAT

DR. 1710
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Extrait des tables d’affectations

ACTIONS

Repere RECEPTIVITES

Vide supérieur

Repére

1Y1 - 14 Vide supérieur

Compensation supérieure

181

Vide inférieur

1Y4 - 14 Compensation supérieure

154

1Y7 - 14 Vide inférieur

Compensation inférieure

187

1Y10- 14 Compensation inférieure

Vide barre aux buses

1810

Compensation barre aux buses

2Y1-14 Compensation barre aux buses

251

3Y1 -~ 14 Vide barre aux buses

injection gaz

381

4Y1 - 14 Soudage

Soudage

982

gY14 Outil ouvert

Fermeture outil

10S1

10Y12 Outil fermé

Quverture outil

1082

10Y14 Film avancé

Avancement film

8§10

KM6 Fin soudage

T0

(az injecté

T1

Phases de soudage du film

PHASES
Rep.
1 ere 2éme 3éme 4éme 5éme 1 dre
Avancement film KM6 i’ | oL : P | ——
Fermeture outils | 10Y12 | | seeret——————————
Vide supérieur | 1Y1-14 | || ekt D DD E B R B
Vide inférieur | 1Y7-14 | | | et 1P
Vide barre aux 2Y1-14 A N . Do ; ol by
buses R A S S T A
Injection gaz 4Y1-14 | 0 0 re—— ]
Fin vide barre aux
buses LT
Fin vide supérieur ] e
Fin vide inférieur Do D —————————————————
Soudage OY14 | bbbl e—
Compgnsatmn 1y4.14 L ] cte—————
superieure : : : A :
COmPeNnsation | 4y 1q 14 fuim | | F || et |
inférieure - o o b
Compensation | 4 y0 |1 00 11| e
barre aux buses o A o : Pl Do
Ouverture outil 111> 2 G i i S T R N A I A _T_-

Dossier
Ressource
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( h Extrait de schéma pneumatique
Conditionnement sous vide et gaz sans barre
L ) A1 aux buses transversales
<
| 12V1]
8/10
{ < GAZ
=
11 N2y1-14
1A2
V3 F f
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AU-DESSUS AU-DESSUS EN BAS EN BAS
gg:z‘;:me Ligne de production TIROMAT DR3/10
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Extrait de schéma pneumatique

Conditionnement sous vide et gaz avec barre

aux buses transversales

Code ' 0409 -PSP T
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GESTION / ELIMINATION DES DEFAUTS :

Code (0409 -PSPTB .

Probléme

Causes possibles

Solution(s)

Pas de vide / les
emballages ne sont
pas évacués

Pompes a vide non enclenchées

Soupapes de vide fermées

Contrdler le fonctionnement correct et I'état
des soupapes a vide.1V1, 1V7 et 2V1.
Controler I'étanchéité des tuyaux au niveau
de I'outil de soudage.

Soupapes de commande encrassées
ou endommageées.

La commande ne donne aucun signal
aux soupapes électriques.

Contréler les fusibles, les appareils
électriques, etc.

Pas de gaz dans les
emballages
ou mélange
incorrect

Robinet de fermeture alimentation
igaz fermé

Fonction "injection du gaz" n'est pas
en service

La valeur d'injection gaz introduite en
commande est erronée.

Le temps d'injection gaz est trop
court.

Augmenter le temps d’injection gaz par pas
de 1/10°™ de seconde

La soupape d'injection gaz ne
fonctionne pas

Contrdler le bon fonctionnement de 4V1

Trous d'aspiration barre aux buses
transversales bouchées

Nettoyer la barre aux buses

Soupape de réglage d’écoulement du
vide dans la partie inférieure est trop
ouverte.

Diminuer l'ouverture de la soupape

Le mélangeur du gaz n'est pas prét a
fonctionner

Les emballages ne
sont pas soudés

Films mal appliqués

Introduire les films selon les diagrammes.

Le temps de soudage est trop court.

Augmenter le temps de soudage par pas de
1/10*™ de seconde

La soupape de soudage ne commute
pas.

Contréler le bon fonctionnement de 9Y14

La plaque de soudage n’est pas
chauffée,

Contréler réglage commande.
Contréier interrupteur magnéto-thermigue
F10 et relais K10

Capteur de température défectueux

Pas de pression de soudage

Contrdler la pression de soudage.

Les embaliages ne
sont pas soudés le
long d'un grand cdté

Film supérieur enroulé.
Film humide.
Grands cbtés enroulés.

Stocker les films au sec lors du nettoyage
machine.

Le film supérieur se rétrécit a la
chaleur.

L.e produit briile au
niveau de ’outil de

Le produit est aspiré en haut.

Réduire évacuation partie inférieure.
Augmenter légérement aération supérieure.
Contréler le temps de vide inférieur et

soudage supérieur.
Frein & rouleaux film supérieur ne  |Contréler que le tambour de frein du
Les joints fonctionne pas. mandrin tendeur ne soit pas encrassé
emballages sont  |Les caoutchoucs de l'outil de '
plissés soudage sont endommagés ou de Remplacer les caoutchoucs endommagés
tailles inégales.
Dossier
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EXTRAIT DU SCHEMA ELECTRIQUE ORIGINAL
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EXTRAIT DU SCHEMA ELECTRIQUE MODIFIE
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EXTRAITS DE CATALOGUE ( Automatisme industriel Schneider )

LAT-LCYE

LOSLE + LB L0

LAt-LCoat

M LA-LCOE2 e
LAG-LBS2G
LAI-LOD0
LA1-LC030
iLha)
LAT-LCD30 R
LD LD1-LG + LB LG
LO4-LE « LB LT
Dossier . .
Ligne de production TIROMAT DR.8/10
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Code 0409-PSPTB
Contacteurs-disjoncteurs tripolaires sans module

de protaction )

pulssances nommalisdes : © ocourant’ | .. pouvolrde rafédrence de bage {3} tenslond
des moteurs Sphasds . dwmplol. coupure (i) C o Beompister par te ususiles
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75 1 15 185 o5 32 i) 04 LG50 EFMG
Louon uge ur fond igyne (CNOMO) arat qugence
1.3 1% 15 185 2% 3z 50 LD LCO30 EFMQ

Contacteurs-disjonctaurs-inversaurs tripelaires

sans module de protection (1)
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e . 22
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SR 4
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Limiteurs op 20y (uniquement sur ntegral 32

wiiisation \ - lypa st pombne de Blocs. |
powr par apparel. )
LD1ou LOS augraenier ie r.muvotr e coupure de fintegral

montags & dralte, & gauche ou AU dessus

- rAtbrance

LAD LB®20

Blocs de contacts auxmalres instantanés ue 20) (1)

ulifsation ‘type staombre’ aa 77T R composition mm\zma
pour - par appered ‘ \; f
: : “F" o A 1 L :
LD, LD4 1 ttoc de § comlacs comprenant LA1 LCO1O
ou LIS ® 3 gontacts o'é1at du contacleur 2 1
mentege ] Contact d'dtal e toute position 1
du Bauton fourmant auire que "Auto”
&1 contact da signaliastion 1
dickenchament par court-cincut
1 contact de signallsation 1
touts déclenchementa
1 kbicc de 5 conteeds comprenant LA LCO12
m 3 contacts @'¢iat du contactaur Z 1
a1 contact da signalisation t
de déclenchement par court-ciroult
‘W1 contact de signalisaton t
tous déclenchements
1 Blcc de 4 contecis comprenant | LAT LCH2S
& 3 contachs o'aat du contacieur 2 1
‘m 1 contact de aignaltaation t oou 1
tous declenchements sélectable
par wos going
1 Bice de 3 condaeis d'atal 2 1 LAY LEOZD
du eontasteur
LD4 1 biot de seationnemant di crgult T LA1 LCO30
maniage A de commanda
auche {1 au 2 blocs par apparell)
LI 1 INaC de 3 contpcts datat 2 1 AT LCO21
montage & du contasteur
gauche 1 bioe de 2 comacts de 2 LA1 LCO31
secthonnementdu cireuit de
commande
Bloc complémentaire d'un contact auxiliaire
instantane ¢ 10) (1)
LD, LD4 1 bioc de | contact d’élst 1 LAY 1LCOD1
ou LDS du contacteuwr
moniage
& drode ou
4 gaucha
Dlsposmfs de déclen chement électriques
utitieston . v-wemomnfe “ \‘oncﬁm Cofaldipnck de babe ';‘ bedislor
poar T ,k"‘fparappamn anumplé!arpar o unuem
: REREAET repéredslalenmmm
L S e ‘ i L S e eliroult O commends:
LDt LD e DS ¢ mapomm de uéclencnemem lemporiss LA LCOT. BEFNQ
muni d'un biog & minimum de tension D2s
LAt LCDiIO inatantans LAY LCO72. BEFMQ
ou Lat LC012 oLk inatantang LAY LCTTY. BEFMQ
1 dispositif de géclenchement
A dmission de courant
(diclencheur shunt)
Dispositifs de réarmement électriques a distance
utikaadon ‘type et ombre S o denslon rﬁfdremu
pour E per sppareyd- - L ) - e commands &
LD1, LD4 1 dispoesiit de reamuement 24V 5060 H2 LAY Lcoszt\
ou LD dleciriqua & distance 42V 50 Mz LAt LCOS2E
mans d'un bloc 48V SO/G0 Hz
LAT LCO10 100921 Y LA1 LCOS2F
ou LAY LCO12 Sl Hz
ZD0/240 ¥ LAT LCOS2M
SDEG Hz
(11 Certhms. UL al CSA.
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