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BACCALAUREAT PROFESSIONNEL 

 
PILOTAGE DE SYSTEMES DE PRODUCTION AUTOMATISEE 

 

SESSION 2012 

 
Epreuve E2 : Technologie 

Sous épreuve B2 Unité U22 : Automatisation d’une production 
 

DOSSIER RESSOURCE 
 
 

CONDUITE A TENIR AU POSTE DE TRAVAIL 
 

• Respectez les instructions techniques et les fiches de poste de travail mises à votre disposition. 

• Si vous rencontrez une anomalie (dysfonctionnement, incident, accident) remplissez une 
fiche d'enregistrement et informez votre supérieur hiérarchique. 

• En cas de problème ou de doute, n'hésitez pas à demander conseil à vos supérieurs. 

• N'encombrez pas les zones : Issues de secours, Extincteurs. 

• Respectez chaque étape de votre mission sans oublier les contrôles. 

• Utilisez la ou les protections individuelles spécifiques à votre poste de travail : 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 IL EST INTERDIT DE FUMER  

 

 

 

 

Charlotte 

 Blouse de protection 

 

 

Gants en latex 

 Protection auditive, bouchons ou casque 

 

 

Chaussures de sécurité 

 Lunettes de protection 
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OPERATIONS A REALISER A LA PRISE DE POSTE 

 

 

• Si une fabrication est en cours, s’assurer que votre prédécesseur a correctement 

rempli sa fiche de poste. 

 

• Vérifier l’état de l’ensemble des carters de protection du système. 

 

• Vérifier le bon fonctionnement des lampes de contrôle et des affichages lumineux. 

 

• Vérifier que l’afficheur n’indique aucun défaut. 

 

• Vérifier le réglage des différentes températures de consigne. 
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FICHE MAINTENANCE : 

 

ETIRAGE OPERCULE : 

 

 

INCIDENT 

 

 

PROBLEME VERIFICATION 

Perte de spot 

1. Vérifier le positionnement de la 

cellule 

2. Vérifier la sensibilité et la propreté 

de la cellule 

3. Vérifier le centrage de l’opercule 

4. Vérifier la tension du film opercule 

Le patin ne monte pas 

1. Vérifier le positionnement de la 

cellule 

2. Vérifier la sensibilité et la propreté 

de la cellule 

Rupture opercule 

1. Vérifier l’état du caoutchouc des 

mors (coupes, saletés, usure) 

2. Vérifier la température du patin 

Le patin ne chauffe pas 1. Vérifier la température de consigne 

 

 

 

 

 

 

MAINTENANCE PREVENTIVE 

 

Etirage opercule : 

 

 Hebdomadaire : Nettoyer le patin chauffant, dégraissage à l’alcool. 

 500 h : A l’aide de papier-émeri fin, nettoyer la bande caoutchouc des 

pinces d’étirage. 

 

Dérouleur opercule : 

 

 Nettoyer les rouleaux, dégraissage à l’alcool. 

 Nettoyer à l’eau. 
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PUPITRE DIALOGUE 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

FONCTIONS DU PUPITRE DE DIALOGUE 

 
F1   : Boîte de chauffe 
F2   : Formage pots 
F3   : Supervision 
F4   : Remplissage trémies 
F5   : Scellage opercule et chauffage étirage opercule 
F6   : Découpage pots 
F7   : Chauffage bords plastique 
F8   : Rinçage produit 
F9   : Sanitation filtre 
F10 : Lavage doseur + buses 
F11 : Libre 
F12 : Fin de production 

 
PUPITRE DE CHAUFFAGE  

et températures de consignes  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Réglage    Opérateur 

F1 

F7 

F13 

F19 

 

F2 

F8 

F14 

F20 

 

F3 

F9 

F15 

F21 

 

F4 

F10 

F16 

F22 

 

F5 

F11 

F17 

F23 

 

F6 

F12 

F18 

F24 
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. 

help 

incr 

funct 

Ctrl 

decr 

del 

Enter 

ECRAN 

ECRAN 

Configuration 

Normal 

Confidentiel 

ACQUIT 
DEFAUT 

SOUS 
TENSION 

Production 

BLOCAGE 
OPERCULE 

ARRET 
CYCLE 

MARCHE 

ARRET 

D’URG

ENCE 

TEST 
LAMPES 

F13 : Descente presse 
F14 : Montée presse 
F15 : Déroulage opercule 
F16 : Validation 
F17 : Init. 
F18 : Format pots 
F19 : Libre 
F20 : Dosage 
F21 : Libre 
F22 : Purge doseur 
F23 : Code 
F24 : RAZ écran 
 

Les potentiomètres de réglage sont gradués en °C 

TC1 TC2 

TC3 TC4 

TB1 

TB2 

Chauffage boîte 
chauffe 

Chauffage 
bords 

TO1 

Soudage 
opercule 

TC1 : Réglage température boîte chauffe supérieure avant  =165° 
 

TC2 : Réglage température boîte chauffe supérieure arrière =165° 
 

TC3 : Réglage température boîte chauffe inférieure avant    =165° 
 

TC4 : Réglage température boîte chauffe inférieure arrière  =165° 
 

TB1 : Réglage température bord plastique supérieur           =110° 
 

TB2 : Réglage température bord plastique inférieur             =110° 
 

TO1 : Réglage température soudage opercule                     =220° 
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10

Cellule spot et BP blocage opercule et

 pas BF déroulage opercule

DEROULER opercule au dessus 

                    du Scellage

BF déroulage opercule

trémie pleine et

BF purge doseur

REMPLIR trémie

BF remplissage trémie

PURGER doseur

 pas BF  purge doseur 

BF code 

 

pas BT  réglage et BT opérateur et BP acquit défaut et BP marche

AVANCER la bande plastique

avance d'un pas

fin de tâche formage

FORMER 

les pots

 BF formage et
bande au poste

 formage

fin de tâche scellage

SCELLER

 l'opercule

 BF scellage opercule et

bande au poste scellage

DECOUPER
 au format

 BF découpage et

bande au poste 

découpage

 

 BT opérateur 

 

fin de tâche découpage

Bande plastique au poste de découpage
 et BP arrêt cycle et pas BT opérateur 

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

11

fin de tâche sélection et BF validation

SELECTIONNER produit + format 

suivant fiche de fabrication

Indique qu'il y a une tâche dont la description est précisée par un grafcet de tâche ( non fourni)

- Les capteurs d'informations (S) sont repèrés en italique 

- BT: Bouton tournant du pupître

- BF: Bouton fonction du pupître de dialogue 

- BP: Bouton poussoir

L
es

 a
ct

io
n
s 

S
C

E
L

L
E

R
 e

t 
D

E
C

O
U

P
E

R
 e

n
 m

ar
ch

e 
d
e 

p
ré

p
ar

a
ti

o
n
 s

e 
fo

n
t 

su
r 

d
es

 p
o
ts

 n
o
n

 r
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pas de bande 
au poste 

scellage

pas de bande 
au poste 

découpage

pas de bande 

au poste 
formage

BLOQUER opercule

TB=C

TC=C TO=C

TB = température boîte de chauffe

TC = température bords plastiques

TO = température soudage opercule

C = consignes (DR4/10)

 

GRAFCET «  Marche de préparation » 

Partie opérative 
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Tableau d’adressage d’entrées et sorties de l’automate 

 

REPERES Adresses automate Fonctions 

1S1 %I3.1 
Détecte la présence bande 
plastique au poste de Scellage 

1S2 %I3.2 
Détecte le bras tendeur position 
haute 

1S3 %I3.3 Détecte un pas d’opercule déroulé 

1S4 %I3.4 
Détecte le mors de blocage en 
position basse 

1S5 %I3.5 
Détecte le mors de blocage en 
position haute 

1S6 
%I3.6 

 
Détecte la présence du spot 

1S7 %I3.7 
Détecte le patin chauffant en 
position basse 

1S8 %I3.8 
Détecte la presse de soudage en 
position basse 

1S9 %I3.9 
Détecte la presse de soudage en 
position haute 

1S10 %I3.10 Détecte la rupture de l’opercule 

 

 

 

SYMBOLES PNEUMATIQUES 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

REPERES Adresses automate Fonctions 

KM1 %Q4.1 Dérouler opercule 

1V1+ %Q4.3 Monter le patin chauffant (Etirage) 

2V1+ %Q4.4 
Descendre mors de blocage 
d’opercule 

3V1+ %Q4.5 Descendre presse de soudage 

3V1- %Q4.6 Monter  presse de soudage 

    x                    y 
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AUTOMATE TSX37 
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AUTOMATE TSX37 
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     PROGRAMME   VARIATEUR 
 

Acc 0,5 
Dec 0,1 
LSP 25 
HSP 45 
UFR 20 
FLG 80 
ITA 2,2 
UnS 380 
FrS 50 
tfr 50,0 
Uft n 
BRA Off 
SLP On 

 

SCHEMA ELECTRIQUE PARTIE PUISSANCE : MOTEUR DEROULEUR D’OPERCULE 

F14 
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D PROCEDURES en DEFAILLANCE de la partie opérative (PO) PROCEDURES DE FONCTIONNEMENTF

A PROCEDURES D' ARRET ET DE REMISE EN ROUTE F PROCEDURES DE FONCTIONNEMENT

A7 A4

A1A6
<Mise P.O. dans état initial> <Arrêt dans état initial>

<Mise P.O. dans état
 déterminé>

<Arrêt obtenu>

A5
<Préparation pour remise en
 route après défaillance> A2

         <Arrêt de-
         mandé en
fin de cycle>

A3
         <Arrêt 
         demandé 
dans état déter-
miné>

D2
<Diagnostic et/ou trai-
tement de défaillance> D3

<Production tout de même>

D1
<Marche ou arrêt en vue d' assurer la sécurité>

F1
<Production normale>

F2
<Marche de
préparation> F3 <Marche de

cloture>

F4
<Marche de vérification
dans le désordre>

F5
<Marche de vérification
dans l'ordre>

F6
<Marche de test>

PZ

essais et vérificationsfonctionnement normal

essais et vérifications
mise en ou hors service
fonctionnement normal

arrêtremise en route

mise en
énergie 

de P.C.

mise hors
énergie 

de P.C.

mise en
énergie 

de P.C.

mise hors
énergie 

de P.C.

P.C. HORS
ENERGIE

P.C. HORS
ENERGIE

PRODUCTIONPRODUCTION

PRODUCTION

GEMMA
Guide d' Etude des Modes de Marches et d' Arrêts
 conçu et mis au point par un carrefour de spécialistes réunis à l' ADEPA

LEGENDE
      P.O. = Partie Opérative
      P.C. = Partie Commande

Référence de l' équipement

Init et 

acq. défaut

opérateur

Bp Déroulage plastique

Bp Boite de chauffe

Bp Formage

Bp Scellage

Bp Découpage

Bp déroulage opercule 

- Régler les 6 potentiométres de 
consignes de chauffe suivant 

instructions (DR 4/10)

- Régler la machine suivant
grafcet "marche de préparation"

- Vérifier la conformité des pots

- Régler le dateur

Production et acq défaut

et Dosage et Marche

et présence pots et T = C et CI

Arrêt du cycle 

CI

Arrêt d'urgence ou capteur sécurité

Signalisation de la défaillance (voyant + klaxon)

Tous les actionneurs s'arrêtent dans l'état

Découpage et soudage

et remplissage et formage

et chauffage et déroulage 

et arrêt urgence et acq. défaut et opérateur

Tous les actionneurs 

s'initialisent

Les codeurs font leur top 0

-Dégager la bande en formation

- Arrêt >60mn :  Purger le lait

contenu dans les buses

- Désinfecter les buses       

- arrêt > 2h  Demander un 

NEP* machine

 

La machine est en production suivant 

grafcet de production

Production et acq. défaut

et Marche et T=C 

et CI

Fin de production 

Arrêt de :

1 dosage 

2 formage 

3 soudage
4 découpage

5 chauffages 

C.IToutes les énergies présentes 

Etat repos du système

Actionneurs initialisés

Codeurs initialisés

CI

*NEP : Nettoyage en place, CI : codeurs initialisés et capteurs des actionneurs au repos et énergies présentes(400v, 6bars, - 500mbars)

C.Iopérateur

Bp : Bouton poussoir

Conditionneuse doseuse

Réglage et boîte chauffe et chauffage bord

T = Température boîte, bords, soudage (DR 4/10)  C= consignes
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