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

MACHINE D’IMPRESSION
FLEXOGRAPHIQUE

DOSSIER CORRECTION

Ce dossier comprend les documents DC1 a DC9

ATESG-C



Partie 1_Etude de la mise en production du papier de type 5 :

1-1 Bilan de la production actuelle (papiers type 1 a4 4) sur 10 semaines :

Déterminer le taux de rendement syntheétique (TRS) lié¢ a la production actuelle (papiers
type 1 a 4).

tU = (3200/160)x219 + (2400/133.4)x430 + (1800/150)x600 + (1200/120)x360 =
22916.13
soit 381.93h

tAP+tAl = 500" + 300" + 300’ + 405’ + 4320’ + 840° + 4200’ = 10865 soit 181.08h
IR = tF+ tAP+tAl = 27743 + 10865 = 38608’ soit  643.46h
TRS =tU/tR =22916.13'/38608" = 0.59 soit 59%

Que peut-on conclure quant a la productivité de la machine d'impression flexographique
STARK?7.

On peut conclure que Ia productivité du poste de charge STARKT7 peut étre nettement
amélioré. -

1-2 Etude de la mise en production du papier de type 5 :

Calculer le temps utile (tUs), le temps net estimé (tNs estime) et le temps de fonctionnement
estimé (tFs estime) nécessaire a la fabrication des bobines de type 5.

tU5 =1000/100 x 400 = 4000’
NS estimé = 4000’ x 1,05 = 4200°
tF5 estimé = 4200’ x 1,135 = 4767’

1-3 Conclusion :

L'entreprise peut-elle intégrer a sa production actuelle le papier de type 5 ?

Non le taux de charge est déja de 91% et le temps de desengagement du moyen de
production est trés peu exploitable pour ameliorer la productivité.

Si non, citer les éléments (du temps requis) sur lesquelles l'entreprise peut agir pour
ameliorer sa productivité afin d'intégrer a sa production actuelle le papier de type 5.

Les éléments su lesquelles l'entreprise peut agir pour améliorer sa productivité sont les
suivants : Non Qualité, Ecarts de cadences, temps d'arréts propres et induits

Partie 2 Analyse des problémes observés (AMDEC) :

2-1  Conclure sur les actions & entreprendre et leur ordre de priorité.

Des Actions sont & mener d'urgence et en priorité concernant les problemes de rupture
de bobines et de programmation des changements de type de papier.
Une action est conseillée concernant le probléme de défaut d’approvisionnement.

U41 Document correction DC 1/9



6/20d

UOTIO3I00 JUawndod 1+

abeuuode} ded
pnpoud Jaided op uotssasduul,p isiae
ajuebin ost | e lor! o apided ap ssulyoew adA} op JuswoBUEYD SWBWGE op adA)
uonoy sswweiboid s8] J8jUBWije p nod oll SO0 1UBLEBUE
o)ISSE0BN U Ly P uo | swsbueyn
(uswiauu XNaNoaiop 1S9 alinpoud inod Yoois
9[19SU02 otsirolddess | sinassiuino} sep noy linpoud Jeided sp us suigoq ap sed juswau
o8 | 8 (0L I adA ap uswoebueys
uonoy np juswiow 19 asgiwLld susiew 1nod ey juswauuoisiroidde,p | uorsiaosddy
NE) SAlpIe] | 9p %00JS NP IAINS 87 ULy mnejed
auyqoq ej Jabebusal
ousbin a9nss dogy 18 sioLBOp
uonRoy b1 €18 |8 opide. uoISUa} 8p Insjep Jalded o) 1ebebop suiqoq ap aimdny
mnod y ¢ jpuy
uonoep 6 el le apidel a|qie} doi) el M%wwﬂ_wm_ saipus} doJj saulgoq 008 1V
sed ajldnsIp uo|Isus) ap 3jeA mnod y v @.E ap sbeuigoquisy Ingjnosug
uoljoel) abeulgoqwal 9
:ﬁwmwwb 8L | ¢ 9 mw_w_MM_\/ co_mw_mu__wvgw%m_m> el ap obe|bal suep sanbidooss)gy
’ ' inod y ¥ oy Siaje,p uolesin
uojjoe, sue0 sed Jsa,u Bloel 8p ofoe:
wmw&n 22l etete spidel m._oumh ap s a_wuu w,_ sdioo np afenuas ap sdiod np auoua p
Inod y i jJouy Wswsaplogeq uoissadwip
adnoio
aibaisp 158 sjoel ap alue; g
:W%mt 6 1 lelog apides 8joel 8p SWe| B| 9p m_w:c%n___ wm mwﬂmﬂ 8p hEBAIU NE BI0Us P
d uoneoiidde p sibue, U7 Ry juswsplogad
29A8l9 swisinolap
:o.:mumt os |l gt {01 mmw_MMh doyy Jusws|noiop :omwcww__w:mm_mmm_.h_:oa saide sueqnl apinB LwWw:MWD
Sed lIensIA 8p uoisua ] nuiw o1 ey 9] Ins sobejopuon) _ 2d
o,
G |2 |< | B | uonosjeq sashen SN SOPON
r—- (o] .mm., 5
(o8 3 O
@
SOANOBLI0D
SeInsapy saduejjiejsp sap ®w>_mc< Uoiouo4 oN
L MYUV1S

OddINY

S}01IID SINS| 8p 18 Ss}eu SInd| ap ‘seoue||iele( Sp SSPON sop oshAleuy




Partie 3 mise en conformité du groupe enrouleur.

Pour améliorer la sécurité des utilisateurs de la machine 2 flexographie (directive
89/655/CE), ainsi que sa productivits, Pemployeur & fait appel aux normes
harmonisées européennes EN 1005 (appréciation du risque) et EN 292-]
(prévention du risque) et a décidé de faire rénover le groupe enrouleur en placant
une barriere immatérielle (voir DTS et DTe).

Les barriéres immatérielles de sécurité sont des €quipements de protection
électrosensibles (ESPE) destinés 4 la protection des opérateurs ayant & intervenir
sur des machines, en arrétant le mouvement dangereux dés I’occultation de I’un des
faisceaux.

Elles constituent des protections destinées plus particuliérement a assurer la
seécurité du personnel travaillant sur machines dangereuses, mais également sur de
nombreuses autres machines. Elles permettent de protéger les personnes tout en
laissant un libre accés aux machines. L’absence de protecteurs mécaniques permet
de réduire le temps nécessaire aux opérations de chargement, d’inspection ou de
réglage ainsi que d’augmenter la facilité d’acces.

1. Choix et installation de la barriére immatérielle :

1.1 Donner le type de barriere immatérielle 4 utiliser (DT7). Justifier votre réponse.

T — N BT B g

Barriére de type 4. Machine d’impression.

1.2 Donner la référence (DTS et DT9) de la barriére immatérielle en prenant en
compte les contraintes suivantes :

-hauteur de détection 1m33,
-barriere de type 4,
-protection des mains,
-démarrage manuel.

. Cadreréponse

XUSLTR5A41390
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1.3 Calculer la distance & laquelle on doit installer la barriere immatérielle par
rapport & la zone dangereuse. (DT7, DT8 et DT9)

-temps d’arrét de I’enrouleur= 0,5s,
-temps de réponse du systéme de sécurité=35ms,
-barrié¢re immatérielle multi- faisceaux.

" Cadreréponse

$=2000.(0,035+0,5)+8.(30-14)=2000.0,535+8.16=1070+128

S=1198mm

2. Gestion des sécurités :

La gestion des sécurités est assurée par un module logique de sécurité. C’est un
appareil qui s’intégre dans les circuits de commande pour assurer la stireté et la
disponibilité des fonctions de sécurité. Son cablage interne est réalis€ en
redondance et sa logique est autocontrdlée.

*Dispositifs de sécurité présents sur la machine avant modification :

-boutons d’arrét d’urgence,

-protections fixes en grillage métallique,

-protections mobiles verrouillées entres-elles avec des fins de course de sécurité.

*Dispositifs de sécurité présents sur la machine aprés modification :

-boutons d’arrét d’urgence,

-protections fixes en grillage métallique,

-protections mobiles verrouillées entres-elles avec des fins de course de sécurité,

-barriére immatérielle.

Choisir le module de sécurité (tension d’alimentation 230V alternatif) (DT10)

sm——

 Cudreréponse

ve———

XPS AK3711 44P
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3. Réalisation du circuit de commande lié 3 la sécurité :

Le systéme de commande de sécurité permettra de mettre la machine hors énergie
dans les cas suivants :

-boutons d’arrét d’urgence appuysé,

-protections mobiles ouvertes.

-faisceaux de barriére immatérielle coupées.

La conception du syst¢tme de commande relative a la sécurité est fixée par la
norme EN 954-1,

L’objectif clé du concepteur et de Ientreprise est de garantir que les défauts des
parties d’un systéme de commande relatives & la sécurité, ou les perturbations
extérieures, ne puissent pas conduire & une situation dangereuse sur la machine.

La norme EN 954-1 aide le concepteur & choisir une catégorie de systéme de
commande en fonction du niveau de réduction de risque requis et des conséquences
d’un défaut, sur la base du comportement prévu du systéme. (DT11 et DT12)

Compléter les schémas partiels des circuits de commande et de puissance.

- Cadres réponses .

M L1 L2 L3
¢ ¢

14 i 1
VvV

H 1 2 3

KM a2

-Det

(S12-S32.:entrées du module, S33-S34 boucle de retour permettant d’assurer le
test, 14-24 sorties du module)
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4. Etude des modes de marche et d’arrét :

Le fonctionnement de la machine est géré principalement par trois Grafcets :

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

* Le Grafcet de conduite (GC) , il gére les modes de marche et d’arrét.

» Le Grafcet de coordination des taches (GCT) il assure la synchronisation
entre les différents grafcets de production normale.

En vous aidant des documents DT13 et DT14 :

4.1 compléter le guide GEMMA partiel donné ci-dessous :

dreréponse =~

AS; Mise P.O. dans état initial
Soulever les cylindres
d’impression

Réponse attendue

AS Préparation pour remisc en route
apres défaillance

Mise en énergie de la P.O

Pius de défaillance
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4.2 Donner le nom des éléments de sécurité qui peuvent déclencher une procédure
de défaillance.

. =~ z'adfe "ZPOm :
-Les boutons d’arrét d’urgence,
-Les protections mobiles verrouillées entres elles avec des fins de course de
sécurité,

-La barriere immatérielle.

4.3 Compléter et synchroniser les grafcets de sécurité et de conduite selon un point
de vue partie opérative donnés ci-apres.

Grafcet de sécurité (GS)

¢ réponse

T-]1__| Initialiser les grafcets

—— Défai

2 | __| Mettre en énergie la partie
opérative

3 Autoriser le
fonctionnement

— détaillance

]
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Grafcet de conduite (GC)

 Cadreréponse

11 Soulever cylindres de
pression
l - Cylindres soulevés
12 « Arrét dans état

initial »

14
I
—— Manque de film —+
15 « Arrét demandé en 16 « Arrét demand¢ dans
fin de cycle » état déterminé ».
el 1
17

- S Vs f‘ . I > »‘:‘\‘::‘-. g r (‘ fL " i i
1 Absence de film.mIM.1B L prssence filmmM
13 Mettre en place le
film
4 ommiB
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S. Réalisation d’une nouvelle notice pour la préparation de I’axe
d’enroulement :

L’installation d’une barriére immatérielle au niveau de Penrouleur, nécessite de réécrire la
procédure de préparation de I’axe d’enroulement.

En vous aidant des pages DT13 et DT15 du dossier technique, proposez une procédure simplifiée
pour préparer 1’axe d’enroulement.

5\ ’
Equipments for the printing and converting tmdusiry

Date : 24/04/2001 Client: Rexam Hospital Packaging
Révision : 37209 Matricule n° : 372
Code manuel :  18.00372.000.01 Total pages : 125

4.7.1.1 PREPARATION DE L’AXE D’ENROULEMENT

1°) Prenez le mandrin pneumatique destiné a enrouler la bobine.

2°) Enfilez I’dme vide sur le mandrin.

3°) Bloquez le mandrin sur ’dme de la bobine ; gonflez-le a 6ou 8 bars.

4°) Placez le commutateur IB sur la position ON.

5°) Ouvrez les capuchons des supports du porte-mandrin.

6°) Introduisez le mandrin et fermez en suite les supports.

7°) Placez le commutateur IB sur la position OFF.

Pour démonter la bobine ou I'dme pleine lorsquelle est terminée, répétez les mémes opérations

en sens inverse.
Pour démonter la bobine servez-vous d’un appareil en mesure de supporter son poids (chariot

¢élévateur).

page n° :81
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