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Brevet de Technicien Supérieur
ASSISTANCE TECHNIQUE D’INGENIEUR

[EPREUVE E.4 : ETUDE D’'UN SYSTEME PLURITECHNOLOGIQUE

Sous épreuve : Etude des spécifications générales d’un Unité U41
systéme pluritechnologique

SESSION 2012

Durée : 3 heures
Coefficient 3

Aucun document n’est autorisé

Matériel autorisé :

Calculatrice de poche, y compris les calculatrices programmables, alphanumériques ou a
écran graphique a condition que leur fonctionnement soit autonome et qu’il ne soit pas fait usage
d’imprimante. -

Tout autre matériel est interdit

Documents remis en début d’épreuve :

> Dossier Présentation (vert) DP1 a DP3
> Dossier Technique (jaune) DT1aDT11
> Dossier Réponse (blanc) DR1 a DR17

Documents a rendre en fin d’épreuve :
> Dossier Réponse (blanc) complété

Recommandations :
> Il est indispensable de commencer par lire le Dossier Présentation
> Pour chaque question du Dossier Réponse :

ell est impératif de se reporter préalablement aux pages repérées du Dossier
Technique

e Les candidats formuleront les hypothéses qu'ils jugeront nécessaires.




Sous épreuve U41 ATESG

Etude des spécifications générales d'un systéme pluritechnologique

DOSSIER PRESENTATION

FERMEUSE DE BOITES DE GLACES |

Ce dossier comprend les documents DP1 a DP3



ATESG

.
FERMEUSE DE BOITES DE GLACES

1 . PRESENTATION

L'entreprise R&R ICECREAM fabrique des giaces sous différentes formes : cones, batonnets,
coupes et vrac 1litre, 2,5 litres et 5 litres. Elle souhaite se lancer dans les magnums et, pour cela,
elle doit reconditionner et remettre aux normes la FERMEUSE DE BOITES ROVEMA qui fait
partie de la ligne de fabrication.

CONE BATONNETS MAGNUM

2 . PRESENTATION DE LA LIGNE DE FABRICATION DES
ESQUIMAUX ET DES MAGNUMS

Objet de notre étude

S8

&.FERNERETE BOITES

l:r/,h—-w_.._—_-—==.\il /—-
i i i i _/

7.Mise en fardeaux
| etfilmeuse

B, PALETTISATION ET

Ko, £ [l L Y STOCKAGE
- \\\.':'\ i I‘——-..—-—-El=-"-_—!"J I"'. : ]
3. Formeuses de boites 2 6. Marquage, trieuse
i | - T pondérale et
i *—;-E-—‘— FEoma ~détection de métaux
Sensde parcowrs i Kol Rl A4 Blise en baite
des boites vides ‘ri #5191 automatigue
B el SENSDE
Il ot
N bt FABRICATION
S g
i} i
IS, 2.Mise en sachet des
- 5_,5“@5 esguimauy et des
= Magnnms
1.Fabrication des
esfuimans et des
magnums
Liggr ROLLO D518
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3. CARACTERISTIQUES DE PRODUCTION DE LA LIGNE

1-Fabrication des
esquimaux et des magnums
HOYER
24 000 unités/n

Unites = glaces

3-Formeuse de
boites CIEMME
75 boites/min

6-Marqguage jet
d’encre VIDEOQJET
250 boites/min

2-Mise en sachet 3-Formeuse de
HOYER boites CIEMME
24 000 unités/h 75 boftes/min _

4

4-Mise en boite
automatique VORTEX
24 000 unités/h

l

5-Fermeuse de boites
ROVEMA

150 boites/min

Etiquetteuse LOGOPAK
16 Fardeaux/min

y
6-Detecteur de métaux
+ trieuse pondérale
ANRITSU

ATESG

7-Filmeuse de lots
12 Fardeaux/min

Ramassage manuel
16 Fardeaux/min

DOMINO

Marquage jet d’encre

20 Fardeaux/imin | ) Palletiseur 4 UTECO

Y

14,5 fardeaux/min

h

Cercleuse de palette
ONMS

y

Filmeuse de palette
ROBOPAK

'

Chambre froide

BTS Assistance Technique d'Ingénieur
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4 . PRESENTATION DE LA FERMEUSE DE BOITES ROVEMA

Tapis de Systeme de Roue
maintien rattrapage de jeu fermeuse

Sortie des

boites : o T :
fgrmees A _ P === Entrée des
by S ' ' : boites
ouvertes et
3J remplies

Moteur Vérin de Convoyeur a
principal relevage taquets

Synoptique de fonctionnement de la Fermeuse :
Entrée des boites

ouvertes remplies

Rattrapage
centragedu.
‘couvercle etcollage

Encollage du rabat
frontal

Boites contre
~ _taguets

Pliage 1er raﬁat
~ supérieur.

Pliage du rabat
frontal et collage

Pliage du couvercle

| Encollagederrabat
et2eme rabat
‘Superieur

PiiageZi_éme rabat
supéerieur

Ejectionde la boite

BTS Assistance Technigue d'Ingénieur Session 2012
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Sous épreuve U41

Etude des spécifications générales d'un systéme pluritechnologique

DOSSIER TECHNIQUE

ATESG

FERMEUSE DE BOITES
DE GLACES

Ce dossier comprend les documents DT1 a DT11



DOSSIER TECHNIQUE U41

ATESG

Sommaire

DT1 Sommaire (cette page)

DT2 Analyse des problemes observés (AMDEC)

B R Problemes observés durant une période de 12
semaines

DT4 Construction et exploitation d’'un réseau PERT

DTS Spécification des fardeaux

DT6 Document constructeur glissiere linéaire a billes

DT7 Les principales caractéristiques techniques des
graisses

DT8 Capteurs de sécurité carters

DT9 Schéma électrigue de commande

DT10 GEMMA de la fermeuse de boites

DT11 Documentation pneumatique

BTS Assistance Technique d'ingénieur ] Session 2012
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ANALYSE DES PROBLEMES OBSERVES (AMDEC)

Criticité = Fréquence x Gravité x Non detection (Criticité notée sur 125)

Criticité

Mesures correctives a entreprendre

O<=criticité<15

Pas d'action a entreprendre

15=criticite<25

Action conseillée en fonction du colt

criticite=25

Action urgente nécessaire

Eléments de notation

Note 1 2 3 4 5
Fréquence | <1/mois < 1/semaine >1/semaine >2/semaine | 21/jour
Gravité Arrét<1/4heure | 1/4h<arrét<1/2h | 1/2h=<arrét<1h | 1h<arrét<2h | Arrét=2h
Non Détection Détection Détection Détection Détection
détection | immédiate rapide lente tardive impossible

BTS Assistance Technigue d'Ingénieur
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PROBLEMES RENCONTRES DURANT UNE PERIODE DE 12 SEMAINES

. Au niveau du poste de collage, il a éte constaté 12 fois sur les 12 semaines,
un manque de colle sur les couvercles, dd a un mauvais positionnement des
tétes de collage, nécessitant un arrét de 15 minutes pour réglage.

. Au niveau du poste de collage, il y 2 un décalage angulaire du couvercle d(i a
un differentiel de vitesse entre le convoyeur et le systéme «de maintien
nécessitant un arrét de 30 minutes pour réglage au moins une fois par jour.

. Au niveau du poste de collage, la colle est absente sur les couvercles a cause
d'une panne de capteur, nécessitant un arrét de 1h30:pour changement 1 fois
par mois.

. Au niveau du pliage du 1er rabat, un défaut de pliage nécessite un arrét de la
production de 15 minutes pour un nouveau. réglage 2 fois par semaine a
cause du desserrage du systeme.

. Au niveau du pliage du 1er rabat, toutes ‘les semaines, un mauvais
positionnement d'une boite entraine son écrasement et celui des suivantes
entrainant un arrét de 10 minutes pour une remise en service.

. Au niveau de la roue fermeuse, 1 fois pour la période un opérateur s'est fait
écraser la main nécessitant un arrét de 2 heures pour intervention a cause de
I'absence de protection:

. Au niveau du pliage du couvercle, 5 fois sur la période, un probléme de
fermeture des (boites a été constaté a cause d'un mauvais reglage du
systéme. Cela entraine un arrét de 10 minutes pour remettre le systéme en
service.

. Au_niveau du systéme de maintien, tous les jours, un probléme sur le
convoyeur aval entraine un bourrage. |l faut 15 minutes pour remettre le
systeme en service.

BTS Assistance Technique d'ingénieur Session 2012
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CONSTRUCTION ET EXPLOITATION D’UN RESEAU PERT

1 = numero de I'étape
5 = date de réalisation au plus t6t

7 = date de réalisation au plus tard

Entre les étapes 1 et 2,
tache A de durée 2 heures

Dates au plus tot d'une étape :

Date de réalisation au plus tét d'une étape = SUP (date de réalisation au plus t6t de
l'étape précedente + durée de la tdche menant a I'étape concernée).

Dates au plus tard d'une étape :

Dates de realisation au plus tard d'une etape = MIN (date de réalisation au plus tard
de I'étape suivante - durée de la tache débutant a I'étape concernée).

Marge libre d'une tiche :

Marge libre, = date de fin au plus t6t — date de début au plus t&t — durée de la tache

Marge totale d’une tache :

Marge totale = date de fin au plus tard — date de début au plus 16t — durée de la
tache

BTS Assistance Technique d'Ingénieur Sessicn 2012
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Spécification des fardeaux

Produit : x3 esquimaux par boite (CP x12)

Dimensions d’'une boite :

139.0x 216.0 x 67.0 mm

Dimension d’un fardeau
566.0 x 221.0 x 206.0 mm
(556.0 x 216.0 x 201.0 mm)

Capacité :

12 boites/fardeau

BTS Assistance Technigue d’'Ingénieur Session 2012
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LWL
LWlLc
LWLc-c
LWLc-c
LWLciH

Guide linfaire - sénes LWL avec cage 4

billes

Les patins et les rails de guidage sont

stockés séparément et peuvent dong tre
ltvrés rapidament en gquantits
et duns les combinaisons les pins vanées.

Wi

razn

<patin courts

- Montage di patin

unigusment par i haut

- Longuzur du patin

- capacite de chrirgs ; [

rail dz

guidage

T {112 o
Ll -'T:f-':l.jﬁz -’”’!E{-:l:i."‘;.'

Glissiere linéaire a billes TICI
Introduction

scihaitée

LWLG-CTH

LWLG
5430 7820

<patin autalubrifiants

- Montags du patin
uniquement par Ie bout

- tanguedr du patin : nanmal

- Capacité de charae © nomale

<patin long & ngidité élevées

- Montage du gatin
uriguemsnt par J& hat

- Lunautur ri 1 ;.:-Ln fohgus

te guide linéaire ave cage a billes de'la séne Uat se compese d'un patin gt d'un raif de guidage

niniatures penrettant une

transaction linéaire. La conception du double chemin de roulement sur

lequel se déplacent des billes en inox en contact & quatre points assure stabilité de la précision ot
rigidité, méme sous des charges complexes ou variables.

Les billes en inox sont retenues par une cage, ce qui facilite le démontage du patin et la
manipwation. La précision des dimensions des patins et des rails a &8 conbrdiée individue!lement

POUT qQuUE vous plllSSI

les remplacer ou les échanger en toulz liberté,

LWL  Glissiére

linéaire a billes TICE

Fiche technique

A 2
Durée de vie

L2 durée de vie des quigss Iinégires (G e5t obitenue
a I'aide de fa formuls ci-dessous.

L=30 50 -t
pour laquellc :

4
L: durte devie10'm
E7s capam decharge dynamigus dz base, N
P : charge équivalents, N

tors @ssvibrations et des choes prowques por la
maching en foncoonnement. Is charges réstles
-.mu.rquc;s Gu 3k findaire excedent dans certains
£ Ia charge théongue cofculée. ta durée de vie
récile sstdong calculée evee la formale suivante qui
preed encompts le foctzur de rlvam-

pour laguelle :
fw : facteur de charge [woir tabicau 1)
Fc: charge théorique calcuiés, N
pans le cas e ia loy.n_,u =ur vz la coursg et & pambire
de coursss par minute sont connus, la darée de vie
peut-Etre exprimée en heures avse fa fermuis
urvante
9L
25N x50
pour laguelle :
Lh ; durée de vic en heures
S : Longueir de i eourse en mm
t: : pambre de courses par minute €n cpm

Tablaau 1 Facteur de charge

Facteur de sécunité statique

Le facteur de sécurité statique des guidss
linéaires L se calcule @ l'aide de la formule d-
dessous. Les valeurs générales du factzur sont
indiguéss dans le tabizau 6.

f-C

() 7

pour faquells ;

f5: fuc:cur @e sécunts statique

G ; capacité de charge statique oe bass, N
P : chore statique N

Tableau 2 Facteur de sécurité statique

Conditions de fonctictmement fs

Fanctignnement souple

sans vibration etjou sars choc 3l
Fonctionnement haute performance 2~ 4
Fonctionnement normal 1m0l

conditions de {orctionnement fw

Fonctionnement sougls

sans vibration etfou sans chios 11,2
Forctionnement normal 1.2~ 1S
Foncticnnement avec chocs 1.5~ 3

Lubrification

Lzs guides lindaires LWL sont livrés graissés avec
une graisse qu savon lithium. Toutefois, la
qualité de wimponts quEI’e qIaisse se
dégradant aa cours du fonctionnement, il est
recommandé dsffectuer une nouvelle
lubrification tous [ss six niois; lorsque le
fonctionnement est jezimalier, et comporte de
nombreux cyclés et de longues caurses, la
lubrification doir &tre réalisée tous les trois mois.
I} est recommandé d'utiliser une graisse a savon
de ithium en cas d'utilisation normale.

un graisseur et un trou de passage d'huile
situés sur ie patin permettent d'effectuer la
lubrification. If est également possible d utiliser
de Fhuile turbine ou de huile @t broches.

ONICAAY
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LES PRINCIPALES CARACTERISTIQUES DES GRAISSES

EXTREME | ADDITIFS | ENGRENAGES/ |  GRAISSE
NOM GRAISSE TYPE DE GELIFIANT | PRESSION| SOLIDES | ROULEMENTS | ALIMENTAIRE
AGERIA TELOMER NON oul R
BISON INORGANIQUE oul oul E+CABLE
CALPLEX 1 COMPLEX-CA oul oul R+E
ENGRE-RODAGE EP COMPLEX-ALU OUl | GRAPHITE E
FLAMEX 22 | INORGANIQUE NON : R
FLAMEX AB | INORGANIQUE | MOYEN MOS2 R
G2 MELANGE MOYEN | GRAPHITE R+E
GEAR GREASE EP 0 COMPLEX-ALU oul GRAPHITE E
GEAR GREASE EP 1 COMPLEX-ALU oul GRAPHITE | SELLETTES+E
GG 20 LITHIUM-CALCIUM | MOYEN | GRAPHITE AUTRE
GG 8 CALCIUM MOYEN | GRAPHITE AUTRE
GRAPHIT GREASE n'7 SPECIAL SPECIAL | GRAPHITE AUTRE
HIB 2M0 INORGANIQUE | MOYEN Mos2 - (| R
JET BLACK 12 HTS-CA oul mMos2 | R+E
JET MARINE 12 HTS-CA oul ¢ R+E
JET TEMP 12 HTS-CA 2 R+E
KALOR FG 00 COMPLEX-ALU oul | ; R+E oul
KALORFG 1 - 2 | COMPLEX-ALU oul oul E . oul
LANDIA 253 | COMPLEX-ALU | : R | oul
LC 3002 COMPLEX-LITHIUM | ~ oUl (| - R
LC 3002 MO COMPLEX-LITHIUM |~ oul MOS2 R
LIPRO EP 1-0-00-000 LITHIUM QU : R
LIPRO EP 2-3 LITHIUM oul - R
LIPRO MO2 LITHIUM MOYEN MOS2 R
LIPROFIL EP 2 VERTE LITHIUM ou . R
MO3 PG 2-PCH LITHIUM oul MOS?2 R
MULTICAL 2-3 CALCIUM NON s DIVERS
MULTIFIL EP 2 VERTE LITHIUM oul > R
MULTISUP 2-3 | LITHIUM NON : R |
MYSTIK DIVENSION | COMPLEX-LITHIUM | OUI oul R
PATE ALUMINIUM LITHIUM MOYEN ALU
PATE AU CUIVRE INORGANIQUE | MOYEN | oul
RAFF BIO EP 00/000 12 HST-CA oul .| owERs
RAFF BIO GREASE 2 &t 0 12 HTS-CA oul oul R
RAFF FOOD EP15 COMPLEX-CALCIUM | QU oul R oul
RAFF GCV 00 2416 12 HTS-CA oul : R
RAFF GREASE BT2 12 HTS-CA oul : R
RAFF GREASE TBT2 LITHIUM oul . R
RAFF PYR TT TELOMER oul our | R
SPECIALE SELLETTE | COMPLEX-ALU__|  OUI GRAPHITE | SELLETTES

BTS Assistance Technique d'Ingénieur

Roulements : R
Engrenages : E
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CAPTEURS DE SECURITE CARTERS

Interrupteurs de sécurité

Interrupteurs a commande magneétique

Capteurs Sipha

 Tableau de sélection des produits =
Modeéle de Contacts de Contacts
boitier Boitier sécurité auxiliaires Type Connexion Référence
; Céable 3m 440N-S32014
Neéant S11 :
Cable 10m 440N-832016
Céable 3m 440N-532022
S1 1 NF N2 =
. Cable 10m 440N-S32032
, Cable 3m 440N-832037
1TNO N&S13 X
Plastique Cable 10m 440N-S32036
ABS = -
Néant S Cnable 3m 440N-S32015
Céble 10m 440N-832017
Céble 3m | 440N-832023
S2 1 NF S22 %
"\ Céble 10m 440N-S32033
1 NO S23 Cﬁable 3m 440N-532038
1 NF et 1NO Céable 10m 440N-532039
Polyester
{(actionneur) Connecteur
S3 Néant S31 rapide Micro 440N-532024
Nylon 4 broches
(capteur)
1 NF S42 440N-832047
i Connecteur
Acier ; :
S4 ) rapide Micro
inoxydable 1NO 543 A Broerics 440N-832048
Allen-Bradley

BTS Assistance Technique d’Ingénieur

Session 2012
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P.C. hors

B M

l_
énergie

GEMMA DE LA FERMEUSE DE BOITES

B @'PROCEDURES D'ARRET et de REMISES EN ROUTE

Remise en route

\p_z)

<Mise P.O dans état initial>

/ manu + auto
L

@ PROCEDURES de FONCTIONNEMENT

-

I—Essais ot vérifications

v

1 >
] »

PO en état

Mise en

—

delaP.C.

<Arrét dans états initial>
@

1
marche de test . manu

~

A7

déterminés

<Mise P.O. dans état

énerP0 . I)’NI T

Fin de cycle =T

<Arrét obtenu>
@

-

/Arui/détec

3

<Arrdt
demandé
dans états

déterminé

mise en

delaP.C.

D2

traitement dex

défaillances>

<[Hagnostique et/ou

F
¥
&

/‘ <Préparation pour remise I <Arrét
mise hars AS [ enroute aprin demandé en
¢ ditfadllance> I fin de cycle>
delsP.C. -Remise en énergie PO I
: =y
1 1
1 : | I
I ] !
i A 1 1 1
b= [, SRl o o on 2] (i ot 1 e
1 1
1 1
. : I
;

I

[
1

\ 1
rm :
1

1

I @ <Productiontout de méme>.

P.C. hors

<Marche ou arrét en.vue d"assurer la sécurité>

-Arréter le convoyeur

-Sortir le volet d’entrée

-Arréter la rotation du galet

-Arréter le collage

ARU+détecti

bourrage

l___éneq;ie _—__| |_

BTS Assistance Technique d’Ingénieur
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_, '_ @ PROCEDURES de FONCTIONNEMENT

|

]
1
) 1 . > :r.;,me d-evénﬁ:auunduni
1 1 e dédtordre>
: T ]
: 1 b
; i . Machi 1 » Fonctionnement
' ) =+ Machine_vide :
:Auto_plrod L = automatique
! v A : lorsque appui sur
: ! @ <Marchede <Marche de | marche de test
! i préparation> cloture> )
——————— 1 1 1
1 1 | -Chauffage colle -Bloguer I'entrée : -
o 2 . des boites i :
1 1 | ~Reglage parameétres -Vidange de la ; F5 Marehe e wérifieation dans
onin | — — - T e
) machine 1__ _____ i
P '
R ” 5 A :
i Machine_préte.dcy 4+ Arrét |
) L 4 1
- :,. Sop—_— @ <Production normale> ok _E
1 1
1] '
T ]
' -SYSTEME EN PRODUCTION ;
:
. S 1
Suivant le format de hoites :
1
'
E E @ <Marche de test>
1
]
----------- ' GEMMA R

L
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DOCUMENTATION PNEUMATIQUE

* Vérins 150 1 219
1 1 1 i
A A -
ARV y
simple effet double effet double effet
avec amortissement réglable

* Distributeurs

| T QAL XD &7

v o v voy

a0 distributeur 2/2 distributeur 3/2 distributeur 4/2 distributeur 5/2
(2 orifices / 2 positions) (3 orifices / 2 positions) (4 orifices / 2 positions) (5 orifices / 2 positions) |

Lal L L L [ L]

commande commande commanda rappe alimentation éd’lappement échappement
da pression = connectable connactable

pilota
pneumatique électrique pnoumatique manuelle  ressort

* Auxiliaires de distribution et canalisation

liaison interne

restiiction  restriction réglable’ clapet anti-retour régleur de vitesse régleur de pression

* Traitement de |'air comprimé

S TR

e
régulateur lubrificateur

filtre

BTS Assistance Technique d'Ingénieur
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Académie :

Session :

Examen :

Série :

Spécialité/option :

Repéere de I’épreuve :

Epreuve/sous épreuve :

NOM :

Prénoms :

DANS CE CADRE

(en majuscule, suivi s’il y a lieu, du nom d’épouse)

Né(e) le :

N° du candidat

(e numéro est celui qui figure sur la convocation ou liste d’appel)

Appréciation du correcteur

Note :

NE RIEN ECRIRE

Il est interdit aux candidats de signer leur composition ou d'y mettre un signe quelconque pouvant indiquer sa provenance.

Sous épreuve U41

Etude des spécifications générales d’'un systéme pluritechnologique

DOSSIER REPONSE

FERMEUSE DE BOITES DE GLACES

- Ce dossier comprend les documents DR1 a DR17

Temps conseillé : lecture du sujet : 10 min

Partie A : 25 min

Partie B : 45 min

Partie C : 20 min

Partie D : 60 min

Partie E : 20 min

ATESG
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Partie A - Analyse des problemes observés (AMDEC)

= Documents techniques a consulter : DT2 et DT3

La fermeuse de boites présente un taux de non-production élevé. Afin de recenser les
principales défaillances, il a été décidé de mener une étude de type AMDEC.

Question A -1

Utiliser les informations des documeﬁts DT2 et DT3.
Compléter le tableau d'analyse AMDEC (voir DR3).
Question A -2

Conclure sur les actions a entreprendre et leur ordre de priorité.
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Analyse des modes de défaillances, de leurs effets et de leur criticité =~ ANMDEC

/1/edq abed
2102 uoissag

Fermeuse de boite ROVEMA
. o
Sous- Analyse des défaillances 2le| S| 2 | Actions &
N°|  ensemble 3 | 8 |2 8|2 |entreprendre
Modes Effets Causes Détection :13_’- o § G
Manque de colle | 5 ) 45 mi Mauvais positionn { Visuelle
1 Collage sur les T o des?lésteps g:al colI: rr;en rapide 312 |4
couvercles pour nettoyage g P
Décaliage Arrét 30 min | Différence de vitesse Visuelle
2 angulaire du | pour nouveau |entre le convoyeur et le lente S|3 (4
couvercle réglage tapis de maintien
Arrét 1h30 v
3 Pals de coIIelsur pour Panne de capteur Vr:uizlée 114 | 2
€ couvercie changement P
Arrét 15min /
Pliage 1er raba Défaut de Desserrage a cause Visuelle
4 g t oliage pour;gg's’:au des vibrations rapide 4122
Arrét 10 min . .
5 Ecrasement pour remise en Boite mal Visuelle
boites service positionnée rapide
Impossible
Roue fermeuse Blessure Arrét 2h Absence de (raccident du
6| pliage 2éme opérateur pour sécurité travail a déja
rabat intervention ravail a deja eu
lieu)
. Arrét 10 min
7 Pliage du Boite mal pour. remise en Mauvais réglage Lente
couvercle fermé .
e service
Bourrage, Arrét 15 min :
Systéme de
8 ¥naintien boites pour remise en Probléme sur Visuelle
endommagées service convoyeur aval rapide
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Partie B — Planification des modifications de la fermeuse de boites (PERT)

—> Document technique a consulter : DT4

Il a été décidé de modiﬂer la fermeuse de boites suite a TAMDEC réalisée afin d'améliorer sa
capacité de production.

Pour permettre le lancement des nouvelles productions dans les délais prévus, le responsable
décide de planifier les études et modifications a apporter sur la machine au moyen de la
méthode PERT.

Les personnes en charge du projet ont identifié les taches requises, leurs durées et leurs
antériorités.

Question B -1

Remplir I'affectation des taches aux différents niveaux sur le tableau des antériorités (sur
DR®).

Question B - 2
Compléter le graphe PERT sur le DR7 en faisant apparaitre les taches et leur durée.
QuestionB -3

Sur le graphe PERT page DR7 compléter les dates au plus tét et au plus tard de chaque
étape. Quelle est la durée du projet ?

Question B -4

Compléter le tableau de calcul des marges de chaque tache.

Tache |A B C D E F G H | J K L M
Marge
libre 0 0 0 0 0 0 0 0
Marge
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QuestionB -5

Préciser la liste des taches du chemin critique. Justifier votre réponse.

Question B -6

Suite a un probléme technique, la tdche F subit un retard de 2 heures, passant ainsi a 16
heures. Cet allongement de durée a-t-il une influence sur la durée totale du projet ? Justifier

votre réponse. Donner le cas échéant la nouvelle durée du projet.
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Tableau des antériorités

(aff signifie I'affectation de la tadche au niveau considéré)

Repére de la Tache Durée | Prédécesseur|Niv 1|Niv 2| Niv 3|Niv 4| Niv 5| Niv 6|Niv 7| Niv 8
tache enh

A Définition du besoin, rédaction du cdcf 8 . aff

B Etude du systéme de rattrapage de jeu 8 D D | -- | aff
couvercle
Etud emed' t -

C ude du systéme d'escamotage 10 A aff
Etude du remplacement du moteur - | -aff

D principal 6 A

E Etude de la mise aux normes de sécurité 8 A - | aff
Implantation du systéme de rattrapage de B B - | aff

F eu 14 B

G implantation du systéme d'escamotage 16 c C - | aff

H Implantation du moteur principal 4 D D - | aff
Réalisation de la mise aux normes de E FIFG| F -

I sécurité 8 EFGH GH!| H
Qualification de la machine

J 16 | I | | |

K Formation des opérateurs de production 4 J J J J J

L Formation des opérateurs de maintenance 6 J J J J J

M | Qualification de la ligne 4 KL KLIKL|KLIKL

Taches affectées au niveau considéré A CED BHG F
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Partie C — Détermination du poste goulet de la chaine de production
> Documents & consulter : DT5 et DP2

Actuellement, la contenance minimale des boites de glaces est de 3 esquimaux par boite.
L'entreprise R&R ICECREAM est sollicitée par un client de la grande distribution pour livrer
des boites de 2 esquimaux. Le but de cette partie est de déterminer si elle est en mesure de
répondre a cette demande.

Question C -1

Calculer la capacité de production de chaque poste en boites par minute pour des boites de 3
glaces.

4-Mise en boite automatique VORTEX 3-Formeuses de boites CIEMME

A

A\ 4
5-Fermeuse de boites ROVEMA

y
7-Formeuse de lots + ramassage manuel

Palettiseur 4 UTECO

ATESG

BTS Assistance Technique d’'Ingénieur Session 2012

U41 DOSSIER REPONSE Page DR8/17




NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE

Question C -2

Quel est le poste goulet ? Justifier votre réponse.

Question C -3

Calculer la capacité de production de chaque poste en boites par minute pour des boites de 2
glaces.

4-Mise en boite automatique VORTEX 3-Formeuses de boites CIEMME

A\ 4
5-Fermeuse de hoites ROVEMA

Question C -4

Ou est le poste goulet ? Quel est le risque par rapport au produit (glace) ? Que faudrait-il faire
pour supprimer le goulet ? .
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Question C -5

Si des mesures sont prises pour supprimer ce poste goulet, quel poste devient goulet ?
L'entreprise peut-elle répondre favorablement & la demande du client ? Justifier votre

reponse.

Partie D- Mise en sécurité et reconditionnement de la fermeuse de boites

D.1- Choix et installation des capteurs associés aux carters

—>  Documents techniques a consulter : D78 et DT9

Afin d'augmenter le niveau de securité de la fermeuse de boites, de nouveaux carters
amovibles sont installés (5 au total maintenant) avec chacun un capteur de sécurité.

Emplacement des 5 capteurs de securité

Question D.1.1-

En vous aidant du document DT8, donner |la réference de l'interrupteur & commande

magnétique choisi, sachant que c'est un boitier plastique, un contact NF et un contact NO, ATESG
sans contact auxiliaire, pour une distance de 3m.
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Question D.1.2-

Les 5 contacts NF(nommés S$1 a S5) de chaque interrupteur 8 commande magnétique seront
insérés dans le schéma électrique de la Partie Commande pour autoriser la mise sous tension
des parties Electriques et Pneumatiques de la Fermeuse.

En vous aidant du document DT9, compléter le schéma électrique de la partie Commande
entre les points A et B ci-dessous :

A —— — B

D.2- Etude des modes de marche et d’arrét

—» Document technique a consulter : DT10
Le fonctionnement de la fermeuse est géré principalement par deux Grafcets :

> Le Grafcet de Sécurité (GS) qui gére les procédures de sécurité. |l est réceptif a
une consigne de défaillance, et ce depuis tous les états.

> Le Grafcet de Conduite (GC) qui gére les modes de marche et d’arrét.

Question D.2.1-

Compléter le guide GEMMA (zones entourées) partiel donné ci-dessous afin d’intégrer les 5
capteurs de sécurité S1.a S5.

=} ( /Aru ./dérection bourrage.Réarm

: <Marche ou arrét en vue d’assurer la sécurité> .
-Arréter le convoyeur Aru+détection bourrage
-Sortir le volet d’entrée § 1

-Arréter la rotation du galet
-Arréter le collage

@ PROCEDURES en DEFAILLANCE de la partie Opérative ( P.O.)
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Question D.2.2-

Enumeérer les éléments de sécurité qui peuvent déclencher une procédure de défaillance.

Question D.2.3-

Remplir les réceptivités manquantes () de fagon a synchroniser les Grafcets de Sécurité
(GS) et de Conduite (GC) selon un point de vue partie opérative (PO) donnés ci-aprées :

GRAFCET DE SECURITE
o| H F/GC:{10}
A _| /Aru./détection bourrage:Réarm
/N
1 Remise en énergie PO
N énerPOANIT
2 Autoriser le fonctionnement
~a
10 « Arrét dans état initial »
' T~
/N
11 «F2» 14 «F4»
A —+  Machine_préte.dcy —+  /manfi+aut ©
I?RAFCET DE CONDUITE 12 | «F1»
-  Arrét_prod -1 Amrét -
13 « Arrét fin de cycle » 15 «F3»
™ Findecycle ~ Machine_vide
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Question D.2.4-

Compléter ci-dessous le schéma de Commande correspondant aux ENTREES de 'Automate
Programmable Industriel afin d'insérer les 5 capteurs de sécurité (S1 a S5 : contacts NO aux

entrées 13 a 17).
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D.3- Etude du vérin d’escamotage

=) Document technique & consulter : DT11

Lors d'un probléme de bourrage survenant en production, il est nécessaire de pouvoir
monter le systéme permettant d’évacuer les boites en les retirant manuellement ; pour cela
Futilisation d’un vérin et d’'un guidage linéaire est nécessaire.

L’escamotage se fait grace a un vérin pneumatique double effet.

Question D.3.1-

Proposer une solution pour réduire et régler la vitesse de translation du vérin dans les 2 sens.

Question D.3.2-

Donner la fonction principale de chacun des éléments Filtre, Régulateur et Lubrificateur
insérés dans la ligne d’alimentation en air.
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Question D.3.3-

Compléter I'extrait du schéma pneumatique ci-dessous concernant le vérin d’escamotage
avec les différents constituants choisis précédemment.

VERIN ESCAMOTAGE escamotﬁqe BAS escamotaﬁe HAUT

Ne pas céabler. f Ne pas cabler

oA

'; . FRL
¢
P1 e ;
ALIMENTATION PRESSION
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Partie E~ Rédaction d’une notice de maintenance
= Documents techniques a consulter : DT6 et DT7

Lors de défaillances sur le convoyeur aval et pour pallier aux problémes de boites
endommagées par le systéme de maintien, on a implanté une liaison glissiére entre ce demier
et le bati. Cette liaison est réalisée grace a une glissiére linéaire a billes.

Le systéme de maintien peut étre alors soulevé par un vérin pneumatique. Le fonctionnement
de cette glissiere peut étre qualifié de normal et sans choc. L'entretien de cet organe se fait
grace a un graisseur.

Avant le graissage, I'opérateur de maintenance devra s’assurer du bon état de ce demnier puis
le nettoyer avec un chiffon sec. Ensuite, il procédera au graissage a l'aide d’'une pompe a
graisse jusqu’au trop plein du graisseur. Avant chaque intervention, 'opérateur devra vérifier
que le systéme est hors-tension.

Les éléments utilisés pour l'entretien des organes des machines de l'entreprise R&R
ICECREAM doivent étre adaptés aux exigences de l'industrie alimentaire.

Question E

Il vous est demandé de réaliser une notice de maintenance sur le DR17 qui sera ajoutée au
manuel d’entretien de la fermeuse de boites.

Elle devra contenir la localisation du graissage, le nom de la machine et de l'organe a
entretenir, la procédure a suivre pour cette intervention, les outils et le nom du lubrifiant utilisé.
Il devra y étre mentionné également la date de l'intervention et la fréquence de graissage.
L'opérateur devra aussi pouvoir consigner des remarques éventuelles sur cette notice.
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Désignation de ia machine :

Instructions de graissage

Procédure d'intervention

Graisseur

Opérateur ;: XXXXXXXXXXX Date de I'intervention : XX/XX/2012
Organe a entretenir :
Type de graisse .
Fréguence : Cluantite :
|
N il "\_‘.__, N
o=l
;TI \ -{ji]\
g ;,"[ . -
= ’ ) B©) EJ T
ey N AT
1 e ! ! { '\\_ T
il IiI_H- |

Action

Matériel a utiliser

1) Vérifier que le systéme est hors tension

e Visuel

Glissiéere
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