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Code: 0606-PSPTB

s
ifférants additifs..
La ligne est composée de huit parties principales :

L a cenirale 3 béton.

Ung presse de mise en forme.

Un ascenseur.

Un transbordeur.

Un magasin de stockage temporaire.
Un descenseur.

Un paletiiseur.

Un parc d'expédition.
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LIGNE DE PRODUCTION
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i

Agrégals E . .
Ciment Centrale 2 : LIGNE DE Parc Palettes
Eau béton "”%g FABRICATION Dexpédition remnes
a2 ey
4 Hodélisation de la Higne de fabrication :
Pneumatique
| ;ii;‘gi;’?u e Configuration rdre de
§ e Réglages fabrication
i g
s ., Y i i
r—asiiies vides, < W C R < E Rebus :
pianches. Blocs cassés,
déformés. ..
SETON FABRIQUER, CONDITIONNER Palsties complates
% éJES %LQQS ﬁg?Gﬁg C%de ée bggsﬁ bé&@?ﬁs creux
A-0 >
Ligns de Tabrication
{ 1 pifote, 2 opératsurs )
Dossier - o~
Technigus LIGNE DE PRODUCTION DE BLOCS BETONS CREUX D.7T 3/11




=
2

Code: 0606 ~PSPTB

£ Description du DroCcSSsSuUs :

CENTRALE ABETON

! E Béton
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i ’ g
e e T e ;
PARC D'EXPEDITION
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6 _SCHEMA DE LA LIGNE DE PRODUCTION
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PHASE 1 PHASE 2 PHASES 3 PHASE 4 PHASE 5 PHASE 6 PHASE 7
CENTRALE || PRESSE | | ASCENSEUR || TRANS- || STOCKAGE TRANS- DESCENSEUR PALETTISEUR | | EXPEDITION
A BETON BORDEUR SECHAGE BORDEUR
Ascenseur plein - E Descenseur plein : : Cl
Béton O e s $ ¥ | — T = 00 @)
SN e I o — PR s N s S LIVRAISON
K SR s I o SO SO ot N s S
4 R o I ot SR I o S
OOOOOoOo00
(00000000
[0jC0>|00j00 L]
PLANCHE DE 5 BLOCS I PALETTE PLEINE
Dossier "
N . LIGNE DE PRODUCTION DE BLOCS BETONS CREUX D.T 5/11
Technique




Code: 0606 -PSPTB

7 BERCULEMENT DU PROCESSUS DE LA LIGNE DE PRODUCTION DES BLOCS :

Phase 1: Lz mise en forme des biocs béions par fa presse.
i e béton est préparé dans la centrale & béton et descend par gravité sur une
planche en bois placée sur une table vibrante, gu'un moule vient recouvrir.
Le moule est rempli st le béton est tassé par vibration.
Une coulée permet de constituer 5 blocs.
e produit réalisé est transporté par lot de 5 biccs bétons sur une planche en bois.

-~

Phase 2:  Le chargement des Ascensear
pianches dans Fascenseur. S B s T —
A o — T
R A U — o
Les planches et les blocs frais sont o R
empilés dans 'ascenseur lesunsendessous | 3 |
des aulres sans que les couches setouchent |  ——r— | SR —
afin de !es préparer au fransport vers le I e B s T —
magasin de stockage temporaire. L
{ Yascenseur monte d'un niveau lorsque |
2 planches sont en position). ] S

Phase 3: Le transbordement des planches vers le magasin de stockage.
Un fransbordsur vient chercher les planches humides et les transporte vers le magasin de
siockage temporaire ol les blocs vont sécher. Ce transbordeur est capable de transporter
simuitanément 20 planches de 5 parpaings. (10 x 2 planches).
Phase 4. Le siockage temporaire.
Les plianches de blocs humides sont stockées pendant 24 heures minimum de maniére &
assurer la prise du béton.

Phase 5: Le transbordement des planches séches vers fe descenseur.
Les planches de blocs secs sont dépilées dans le descenseur.

ie déchargement des planches dans le descenseur
_ e descenseur se vide niveau par niveau pour approvisionner le palettiseur.

Phase 7 : La paletiisation des blocs en vue de 'expédition.

i.es blocs sont déchargés par le palettiseur pour constituer une palette de 6 couches
croisées. Les paiet*ea ainsi constituées sont acheminées par chariot élévateur vers le parc
d'expédition et les planches sont renvoyées vers ia presse afin d'étre réutilisées.
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8 DESCRIPTION DU TRANSBORDEUR

Code : 0606 -PSPTB

Le transbordeur est un chariot &lévateur constitué de dix fourches. li se déplace sur des
rails, sa motorisation est électrique, des capteurs fixés au sol repérent sa position.
Une centrale hydraulique embarquée fournie P'énergie nécessaire aux actionneurs

verticaux.

Ces vérins hydrauliques de types doubles effets permettent la montée ou la descente des 10
fourches simultanément.
- La montée des fourches permet la prise des 20 planches (10 niveaux de 2 planches).
- La descente des fourches permet la dépose des 20 planches.
Rappel : une planche porte cing blocs.

FOURCHES
2 PLANCHES
PAR NIVEAU
9 LES DEPLACEMENTS DU TRANSEORDEUR
PALETTISEUR PRESSE
ZONE 1 ZONE 2 ? %
MAGASIN DE MAGASIN DE
STOCKAGE STOCKAGE
TEMPORAIRE TEMPORAIRE DESCENSEUR ASCENSEUR
SECHAGE SECHAGE
, E . .
oo =
TRANSBORDEUR
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Code : 0606 —-PSPTB

10 ETUDE DU FONCTIONNEMENT DU TRANSBORDEUR

Le transbordeur est capable de déplacer 20 planches de 5 blocs simultanément afin
de les stocker temporairement pour les sécher ou de les déstecker pour les envoyer

vers P'expédition.

Par soucis de simplification, I'étude ne portera que sur la séquence de stockage des

blocs.

Les GRAFCET point de vue systéme

Le GRAFCET du mode automatique

— Attente

ascenseur plein et une des deux aires de stockage vide

Avancer dans 1’ascenseur

transbordeur dans 1’ascenseur

— Monter les fourches

fourches en haut

— Reculer le transbordeur

transbordeur en arriére

]

Lol

~+ Validation du démarrage du cycle depuis le GRAFCET Maitre
1
2
3
4
5

— Translater vers les aires de stockage

translateur devant aire de —- translateur devant aire de
stockage n°1 et aire de
stockage n°1 vide stockage n°2 vide

stockage n°2 et aire de

‘1 Avancer le transbordeur

6
] transbordeur dans 1’aire de stockage
7

— Descendre les fourches

—+ fourches en bas

—i Reculer le transbordeur

8
—i—- transbordeur en arriere

9 1 Translater vers I’ascenseur

j— transbordeur devant I’ascenseur
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Code : 0606 -PSP T B

Modification du
GRAFCET point de
vue systeme du
transbordeur

— Translateur sur capteur (CAn)
de ralentissement a 1’approche
de I’aire de stockage n°2 et
aire de stockage n°2 vide

- Translateur sur capteur (CAn) de
ralentissement a I’approche de
aire n°2 et aire n°2 pleine

Translater vers ’aire de stockage

32 [T n°1 en vitesse rapide

_|  Transbordeur sur capteur (CAn) de
ralentissement & ’approche de 1’aire
de stockage n°1 et aire n°1 vide

4 |53 -—I Ralentir vers 1’aire de stockage n°1 ou n°2 ]
/ Transbordeur devant aire de stockage n°1 ou

! T aire de stockage r° 2 (capteur CBn)

I

I’ 6 —, Avancer le transbordeur l

/
Validation démarrage du cycle depuis Grafcet maitre

!
—{ Attente l 1
!

ascenseur plein et une des deux dires de stockage vide
i

!
/

‘{ Avancer dans I’ascenseur

transbordeur dans |’ascenseur

—l Monter les fourches 1 l

I}
T
fourches en haut !

»HwI—H~H~HB#J

1
—l Reculer le transbordeur  / |

______ =

E— —tramsbordedr en amere T T —— —_
5 —-| Translater vers les aires de stockage ] T~ ~
~
i \
translateur devant aire de stockage _l.  translateur devant aire de stockage //
=~ n°1 et aire de stockage n°1 vide n°2 et aire de stockage n°2 vide -~
A
—I Avancer le transbordeur l

6
I transbordeur dans 1’aire de stockage

7 L‘i Descendre les fourches |

E fourches en bas

8 —} Reculer le transbordeur |

- _ _transboTqRUT AT ~ ~ — — _ _ 91 HTranslater vers I’ascenseur en vitesse rapide
//’ 9 “‘} Translater vers 1’ascenseur T\ AN _| Transbordeur sur capteur CD de
\\ } transbordeur devant I"ascenseur /; ralentissement a I’approche de 1’ascenseur
~w - : -_ . .
S~ —— - - = | 92 HRalentir et Translater en vitesse lente vers 1’ascenseur

T Transbordeur devant ’ascenseur (capteur CE)
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11 LE GEMMA

= PC Hors Eneraie

F Procédure de fonctionnement

——— A Procédures d’'Arrét et de remise en route

AB <Mise ds PO dans un état Initial>
Retour en position initiale grace
aux manipulateurs

Le voyant du sélecteur clighote

A1 <At dans un état Initiah>
Transbordeur en bas, en
arilére et devant I'ascanseur

Marche anto. marche

At obtenu>

e - —————— - -

A5 <Préparation pour remise en route aprés
défaliance>

Mise en énergle

demandb en fin
de oycle>

Le cycle se | F1 < Production normale>

termine
Voir GRAFCET

D2 <Diagnoetio etfou traltement
de défalllance>

Le voyant de
réarmement clignote

g
=2 2 . - PRODUCGTION
Amdt d'urgence : : -

D1 <Marote ou anst en vue dessurer fa séountés> d’“rge_nce
La machine est mise hors énergle + barriére
Les étapes GRAFCET sont désactivées

Code : 9606 ~ PSP T B

F4 <Marchs de
véiification dans le
désondre>

Les
déplacements
sont obtenus
grice aux
manipulateurs

F5 «marche do
4rification dans
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Code : 0606 - PSP T B

12 LA PLAQUE SIGNALETIQUE DU MOTEUR DE TRANSLATION DU
TRANBORDEUR T

Le réseau d’alimentation électrique de la ligne de production est de 400V triphasé.

\
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P55 1clF 40°C  S3
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13 EXEMPLE DE BRANCHEMENT D’UN VARIATEUR ATV 28
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