Code : 0506-PSP ST A

BACCALAUREAT PROFESSIONNEL
PILOTAGE DE SYSTEMES DE PRODUCTION AUTOMATISEE

SESSION 2005

Epreuve E1 : Epreuve scientifique et technique.
Sous épreuve A1 Unité U11 : Etude d'un systéme de production automatisée.
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Code : 0506- PSP ST A

La ligne Froma permet le conditionnement de portions de fromage de Comté.

Cette ligne sera le support de notre étude.

Présentation du produit :

Le COMTE est un fromage AOC au lait cru a pate pressée cuite.

Il se présente en grandes meules de 63cm de diamétre et de 42 kg environ.
Son terroir est le Massif du Jura, une région de moyenne montagne située en Franche-Comté

Pour prendre son go(t, le Comté prend tout son temps. Sa maturation en cave d'affinage est au minimum de 4
mois mais elle est souvent de 6 mois, voire beaucoup plus.

Caractéristiques générales du préemballé :

Fromage de Comté.

Portions masse variable de 300 & 400 g ; 400 & 500 g ; 500 a 600 g ;600 a 700 g. emballées sous atmosphére
protectrice et mises en cartons de 5 ; 9 ou11kg.
Expédition par palettes de 64 cartons.
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Code : 0506-PSP ST A

La ligne FROMA dans le processus de production des portions de Comté :

Collecte du lait

v

Fabrication des meules de comté :
Décaillage, chauffage, tirage du
fromage, mise en moule et pressage.

v

Affinage des meules en cave de 4 a 20
mois en fonction de la demande.

Stockage en cave

Conditionnement du comté en
portions.

Stockage

v

Expédition

Distribution

Zone d'étude :
ligne FROMA

Limite de
'entreprise.

Présentation de la ligne de conditionnement FROMA (zone d’étude)

1- Modélisation SADT

Film, étiquettes, palettes,
Cartons, gaz.

Pneumatigue iConﬁgurations

Electrique \

| |
w . C lR LE

CONDITIONNER DES PORTIONS

MEULES de Comté

DE FROMAGE

A0

l Réglages | Informations de
| | commande

Informations

Déchets de fromage >

Palettes de PORTIONS de Comté
emballées et étiquetée$

Ligne de conditionnement Froma
(1pilote+ 3 opérateurs+ 1 caviste )
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Le pilote estresponsable de la
production, il est placé au Poste 2
et conduities équipements de

2 - Décomposition en Postes fonctionnels

: découpe.
i Poste 0 Poste 1 Poste 2 Poste 3
' Alimentation Pesage Découpe étoile Emballage des portions
: en meules (Tranchage) sous atmosphére protectrice
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Code : 0506-PSP ST A

3 - Fonction des postes

Poste 0 Poste d’alimentation :
Alimenter manuellement en meules de COMTE a partir d'un chariot.

Poste 1 Poste de pesage automatique :
Mesurer et mémoriser le poids de chaque meule.

Poste 2 Poste de découpe étoile (tranchage) :
Découper la meule en tranches pour obtenir des portions.

Poste 3 Poste d’emballage :
Introduire les portions sous film thermo-soudé et dans une atmosphére protectrice.

Poste 4 Poste d'étiquetage :

Coller sur chaque portion | ‘étiquette du client portant des indications de poids, de prix,
de code barres .....

Poste 5 Poste d’encattonnage :

Mettre en cartons manuellement les produits déposés en continu sur une table
tournante.

Poste 6 Poste de palettisation :
Ranger manuellement les cartons sur des palettes.

4 - Qualité et controles

Aprés tranchage: contrble visuel de chaque portion par un opérateur.
Aprés emballage: détection systématique de présence metal parasite dans chaque produit.
contréle d'étanchéite de 5 emballages toutes les ¥z heure.

Dossier Technique LIGNE DE CONDITIONNEMENT DE COMTE D.T.5/10




Code : 0506-PSP ST A

Détail du Poste 2 “Découpe étoile”

Entrée de Ia matiére d’ceuvre

Décomposition en Sous/Systémes (DT 7/10)

S/Systéme 2-1

S/Systéme 2-2-1
2-2-2

S/Systéme 2-3

S/Systéme 24

S/Systéme 2-5

Alimentation : Entrée de la meule.

Centrage de la meule sur un plateau.
Elévation des plateaux.
Les s/systémes 2-2.1 et 2-2.2 ne sont pas détaillés.

1° Découpage tubulaire de 2 carottes :

une carotte diamétre 5 cm s'évacue par le haut et une carotte diamétre 35 cm reste
dans Foutil remonté en attendant I'évacuation de la couronne et la présence d’'un
plateau vide.

2° Evacuation de la couronne sur son plateau.

3° Extraction, Dépose de la carotte ®.35 sur un nouveau plateau vide.

Tranchage mise en portions, successivement de la couronne et de la carotte ® 35

Evacuation des portions vers I'emballage sur convoyeur a rouleaux.
Recyclage manuel des plateaux.

Les transports de la matiére d’ceuvre (COMTE) entre chaque s/systéme sont assurés soit par tapis
roulant entrainé, soit par rouleaux libres.
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Poste 2 "Découpe étoile". Exemple pour un cycle de 3 meules A,B,C:

Meule C

Déchetmeule A

Déchet meule B

Carotte meule B

Carotte meule A
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Outil de découpe

| |£—__Z—! "Lame de coupe : =
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Couronne tranchée
meule A
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Meule C

Plateau
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im 1m20
Couronne surplateau  Carotte tranchée sur
meule B plateau meule A

1m20

Couronne tranchée sur
plateau meule A
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Code : 0506-PSP ST A

Evolution du tranchage de la couronne et de la carotte
d'une meule.

Couronne

Lame en position initiale =~ Rotation de la lame: 30° Lame en position finale

| t
| T

T6 Temps

Carotte

Lame en position initiale Rotation de la lame: 30°  Lame en position finale

T8 Temps

Cycle de tranchage d'une meule compléte
(ne pas tenir compte des proportions)

| 7 | 1
> /4\ /N /N Temps
\ l ’ / \\ ‘ 1
Initialisation obligatoire Initialisation obligatoire
dela lame dela lame
. 1foi
i (fois) Tranchage couronne  (toutes les | } (tfois) Tranchage carotte (toutes les |
i pottions) | t portions)
Té6 T8
['ps d'ammenage dela couronne Tps d'ammenage de la carotte
au poste de tranchage (temps fixe) au poste de tranchage (temps fixe)
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Code : 0506- PSP ST A

EXTRAIT DE NOMENCLATURE TRANCHEUSE ETOILE MODULE DECOUPE

30 1 Support moto-réducteur

29 1 Support palier

28 1 Double chaine a rouleaux

27 1 Moto-réducteur inférieur

26 1 Double roue dentée coté moteur 20 dents. 16B-20-D
25 1 Double roue dentée arbre 24 dents. 16B-24-D
24 3 Palier

23 1 Arbre de transmission

22 2 Excentrique
21 1 Bielle

21 1 Bielle
20 1 Embout a rotule inférieur

20 1 Embout a rotule inférieur

19’ 1 Embout a rotule supérieur

19 1 Embout a rotule supérieur
18’ 1 Axe embout a rotule supérieur

18 1 Axe embout a rotule supérieur
17’ 1 Axe embout a rotule inférieur

17 1 Axe embout & rotule inférieur

16 2 Anneau élastique

15 2 Tige de guidage

14 2 Guidage a bille

13 1 Moto-réducteur supérieur

12 1 Pignon denté

11 1 Couronne dentée a billes

10 1 Chape

9 1 Guide poussoir

8 1 Tige poussoir

7 2 Tige dévétisseur

7 2 Tige dévétisseur

6 1 Poussoir

5 2 Dévétisseur

4 1 Lame

3 1 Support de lame

2 1 Plateau superieur

1 1 Bati

REPERE QUANTITE DESIGNATION
Dossier Technique LIGNE DE CONDITIONNEMENT DE COMTE D.T.9/10
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BACCALAUREAT PROFESSIONNEL
PILOTAGE DE SYSTEMES DE PRODUCTION AUTOMATISEE
SESSION 2005

Epreuve E1 : Epreuve scientifique et technique
Sous épreuve A1 Unité U11 : Etude d'un systéme de production automatisee

DOSSEER |
RESSOURCES |

Dossier Ressources LIGNE DE CONDITIONNEMENT DE COMTE DR.1/3




Code: 0506-PSP ST A

Liaisons usuelles entre deux solides

Mouvements relatifs .
Désignation Représentation plane
Symbole
T R
Liaison
encastrement 0 0 ’ ou
ou liaison fixe
. . . % ou ¢
Liaison pivot 0 1 | |
Liaison glissier
iaison glissiere 1 0
Liaison pivot 1 1
glissant
Liaison 1 1
Hélicoidale
Conjugués
Liaison rotule 0 3
ou spheérique
Liaison appui
plan 2 1
Liaison linéaire
rectiligne 2 2
Liaison ponctuelle
sonp € 2 3

e Remarques:
- Les symboles des liaisons sont indépendants des solutions technologiques

Dossier Ressources LIGNE DE CONDITIONNEMENT DE COMTE DR.2/3




Code: 0506-PSP ST A

Pignons z | d | @ e s
Pas d,..lmln dmnglA dmlbslA~ WZ
19'05"11'68 mm 8 580 | 49,78 N 12 30 31 12 45 3 18 85 :
i2B-1-2-3 o | 630 | 5570l] 37 . 12 30 37 12.. 45 4] a7- 16 . & det -4
10 | 698 | 6164 42 12 a0 420 12 45.1F42 . 16 65 %
11 | 758 | 6781]] 46 16 35 Hl a7 16 s0 |} a7 20 70 Z/
- 12 | 818} 7360]] 52 18 35 53 16 . 50 §3 20 70 4
13 | 878} 7959]] 58 16 . 35 9 16 - 50 50 20 70 Sy
14 | o938 | B561l] 64 18 35 )] 65 16 50 §5- 20, - 70 ﬂ,,_
15 | 998 | #1,83]] 70 16 35. 71 18 56 7120 . 70
16 {1058 | 9765|] 75 16 a5 77 20 50 77 - 20 70
e 17 [ 1119 {10387l s0 16 38 83 20 " 50 88 26 70 =
18 {1178 {10971] 80 16 - 35 {{ 89 .20 50 89. -200. 70
19 | 1239 |11575]] 80 16 . 35 85 20 50 85, 20 70
-20 | 1300 {121.78]] 80 18 35 i .100 20 s0 [} 100 20 70 ‘
21 | 1360 {12782] 90 20 40 |} 100 20 50 100 20 70 {f 0 FTC e
.22 {1420 {13386]] 90 20 40 }l 100 20 s0 100 20 70 39
" Moyeu soudd 23 {1481 j13990]| 80 20 40 110 20 . " 5D 110, 20 70 /
. 24 [ 1541 {14594 90 20 40 |{ 1100 20 50 [} 11020 70
- PIGNON. ~_mm. 25 ] 180,2 {15200]} 90 20 40 120 20 50 1200 20 70 £
26 11662 §15804|] 95 20 - 40 {} 120 . 200 50.}} 120 20 70 B
Largeur By W11 |47 | 1723 [16a0s|l 95 20 40 || 1200 20 50 {| 120 20 70 :-
de :‘z ;ﬁ 28 [ 1783 [17013]] o5 20 - 40 | 120- 20 .50 20 70 -
denture ) - 29 | 184,4 {176,19{] 95 20 - 40 120 20:. S0 20 70 -
. By 49,8 | 130 | 1904 j18225]] ‘95 20 40 120 ..20- . 50° 20 70
31 {1965 [18831]] 95 20 . ap |j*i200 20 - 507 25 70
82 | 2025 {19435{1 95 20 40 |}-120° 20 50 25 70 744
S 33 | 2085 |200.40}i 85 200 40 [}*120- 20 .50 25° 70 L & § . £t
CHAINE _mm $4 | 2148 |20846{] 95 20 40 {120 20 . 50" 2670 7
"] | a5 {2207 |21252}| o5 20 40 |20 200 50 25" 70 |} /
(Pas ‘ 1905 | | 36 | 2268 |21858{] 100.. 20 40 |} *120 25 © 50 P R R 77
. Lafgeurintérieare . 11,68 | | 37 | 2328 [22464] 100 20 - 40 ||*120 .25 s0. 25" 70 Ut
Rouleau 12,07 38 | 2389 {23089l 100 20 40 |} "120 25 - sO 25°. .70 81
38 | 2449 {23675} 100 20 40 {| 120 25 50" 25 . .70 A
XC 38 ot * 40 | 251,0 {24281 ]f 100 "20 . 40 {120 25 . so. 25,70
-] D < T
ngnons___ z | do | 4 - . o)
] t . : u,,,}mlA d.,,I»pz!.A umlbal-n I/
oy v
25,4 x 17,02 mm 8| 7791 6637}}. a2 15 38 42 20 65 42 20 95 %
16B-1-2:3 - 9| 858 7427i} s0 16 35 1 50 20 . 65 50 20 95 E 45
- 10 | 938 | s218lf 55 18 as 56" 20.- 65 56 20 ° 95
\ 11 11017 | e014}f 61. 16 . 40|} e84 20 70 64 25 - 100 i
42 (1007 | 9814)f 69 16 - 40 72° 20 70 {}. 72 25" 100 §|. |
3 : o 3 “
13 | 117,7 {1086,12 78 16 40 B80. 20 25. 100 i 5
14 | 1257 {11415} 88 16 = 40 88 20 25 - 100 Bl
15 | 138,7 {12217 92 18 40 96. 20 25.. 100 - ——
16 | 141,8 [130,20}} 100 206 45.}| 104 20 257 100
17 | 1498 |138221) 100 . 20 © 45 {{ 112 20 25 100 N
18 | 1578 | 146281 100 20 .45 120 20 25 100
19 | 1659 |154,33{} 1000 20 45 128 20 25 100 '
20 ; 1739 [ 162,381 100: 20 45 130, 20 257 100 %
21 | 1820 {17043} 110 20 =D 130 . 25° :25 . 100 T 3d
22 | 180, {178,48f] 110 . 20 50 {}*130 25" 26 100 3 7
- 23 | 198,1 [18653]] 110 20 ‘50 |{-130" . 25 -125 100 %
‘24 2082 118459} 110 20 . 50. {}*136. -25:. . 257100 {
mm 25 ['2142 120266§f 110 20 50 || *130°. 25 25 100 6
: B, 182 26 | 2223 1210724} 120 20 50 || *130- “25 . .30 100 X
i 27 | 2304 |218,79{] 1200 20 50 || 130 25 30 100 B
Largeur by 158 ) » ) _ . A
de By 47,7 .28 | 2384 {22685} 120 20 50 |I'-130 25 30 100 -
dentirs o 20 | 2465 [23492]1 1200 20 S0 [{=130 25 " 730 . . 100 sWaNoY
By 79,6 30 | 254,86 {24300}1 120 20 50 ‘|| *130 25 " 30 100 :
31 | 262,6 {251,08{)*120- 25 50 || *140: 25 30. 100 '
32 | 2707 | 259131} 120 25 . 50 || ~140. 25" 30" 100 7|
33 | 2788 {26721} 120 25 50 |{*140 ‘25 30:. 100 48 r———-458
CHAINE _ mm 34 | 2869 {27528 120 © 25 50 {]*140 25 30 . 100 7
Pas . 35 [ 2949 l28336 120 25 - 50 {| 140 . 25 80 100 ,
. 255 36 | 3030 {29144} 120 25 50 || 140 25 30 100
| Largeurimérieure . 17,02 | | 37 | 311,1 {29951} *120 25 50 |} *140. 25 , 5
Rouleau 1588 1 |.38 |'3192 {30759l 120 25 50 |[*146 25 30 100 ‘"—j-,,,
o 397} 8272 1315674 120 25 so || "140 25 - ry
| XC 38 sanf - 40 | 3353 {32373} "120 25 50 {}-140 25 30 100

| Exemple de désignation : 16 B30 - T

Correspondant a un triple pignon 25,4 x 17,02 mm de 30 dents.
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