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CAPACITE DE PRODUCTION DES DIFFERENTS MODULES
DE LA CHAINE P11

Capacité de production pour

PESEUSE

0,08a0, 120 / mi
ENSACHEUSE @& 08203 kg sacs / min

0,31 40,6 kg 100 sacs/ min
0,614 1kg 80sacs/min

FORMEUSE
DE BOITES

Bras manipulateur

Montage de v
6 boites
par minute

EMBALLEUSE
DE SACS OU {8
ROBOT |

Groupement de 5 sacs ATCO
et chargement 4 la fréquence
d’un lot de 5 sacs en 3 secondes

MACHINE A FERMER [
SCELLER ET GROUPER [
LES BOITES '

Fabrication de § lots
de 4 boites par minute

p—
|

v

HOUSSEUSE

Cadence de 2
packs de 4 boites
par minute

PALETISEUR §

CONDITIONNEMENT DE LA CHAINE P11

PAR BOITE

30 sacs de 0,08 a 0,2 kg
20 sacs de 0,3 2 0,4 kg
15 sacs de 9,5 4 0,7 kg
10 sacsde 0,8a 1 kg
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ETUDE DE LA PESEUSE : PRESENTATION DU CYCLE DE PESEE

Le principe de ce concept est de distribuer le produit en lots fractionnés. Ces lots sont pesés
par des ceilules et le micro ordinateur détermine instantanément la combinaison la plus
proche du poids cible, sans pour cela étre trop légére. Cette combinaison est ensuite
déchargée pour étre emballée.

L’opérateur affiche sur le tableau de commande :

¢ le poids cible,
¢ la limite supérieure tolérée (poids maxi),
e la limite inférieure admise (supérieure ou égale au poids cible).

A partir de ces valeurs, I’ordinateur détermine les zones dans lesquelles il peut classer les
résultats des combinaisons.

limite inférieure

poids cible l | limite supérieure

L’ordinateur détermine si les combinaisons sont acceptables en fonction de la priorité
suivante :

[ ZONE A J

1° Quand il y a des combinaisons dans la zone A, la combinaison sélectionnée est la plus
proche du poids cible (avec comme bomme la limite inférieure qui peut étre égale au poids
cible).

2° Si aucune combinaison dans la zone A est possible, une combinaison de surpoids dans la
zone B. la plus proche du poids cible est retenue. Cette dose est déchargée ou la machine
s'arréte sutvant que |'option « décharge surpoids » est activée ou non.

3° Si aucune combinaison n’est détectée dans les zones A et B, aprés avoir rechargé plusieurs
fois les bennes de pesées, la machine s’arréte et s’affiche a I’écran de contrdle « attendez
alimentation produit ».

La machine redémarre automatiquement quand le capteur de niveau du disque circulaire
vibrant detecte suffisamment de produit.
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GRAFCET DE SURETE

Forger les graphes
de production en
position initiaie

Ecarter les
machoires
chaudes

Stopper
I'équipage
mobile

- Arrét d'Urgence

101

| Arrét d'Urgence ou
rupture de film

GRAFCET DE COORDINATION

DES TACHES

{ Autorisation de fonctionnement }

TACHE 1 : ENTRAINER
L'EQUIPAGE MOBILE

Mettre I'équipage mobile
en mouvement

—

vitesse atteinte

62 || Entraln:l:):aielgmpage
-~ X6 (demande d'arrét)
63 Freinage Progressif

jusqu'a 'arrét
-J- position haute (PMH)

Arrét Freiné en
position haute

X101 et Marche automatique et conditions initiales

1 Acqueérir les parametres de production
-+ fin d'acquisition et départ cycle
2 | {Tache 4 : Dérouler le film } 4 | e reupege more | |8
T X6 (demande d'arrét) <+ X2 et fin de calcul “+ X5
3 5 Tache 1 : Entrainer } 3 { Tache 2 : Réaliser }
I'équipage mobile les sacs
-+ X11 (demande d'arrét) -~ demande d'arrét ou manque de film ou
défaut de remplissage du sac (X36)
6 10| {Fin du cycle en cours}
+ X20
11} { Arrat de production }
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TACHE 2 : REALISER UN SAC

=}

20|

-+ X8 (autorisation de cycle)

211 Entrainer le film

- repere sur le film détecté

22 F Arréter d'entrainer le film

-+ équipage mobile en position haute (PMH)

23 Entrainer le film

- vitesses équipage égale a la vitesse du film

24 Descente synchronisée de 25

I'équipage mobile et du film {SOUder et couper le sac}

=+ fin de tache

26| {Remplir le sac suivant}

- fin de tache

27

TACHE 2 : REMPLIR LE SAC

+ X26 » <4 défaut d'ensachage

Demander une dose de
31— produit 2 la peseuse 36

—{ Alerter I'opérateur | Arréter la machine

A -~ produit ensacheé ~ acquitement du défaut

32— Doser I'azote alimentaire

-+ azote dosé
33

— X26

1
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TACHE 4 : DEROULER LE FILM

X2 (autorisation de cycle)

Dérouiler le film

film trop tendu

421 Accélérer le déroulement

du film

- vitesse atteinte

~ film insuffisamment tendu

Ralentir le déroulement
43 du film

vitesse atteinte

SYNOPTIQUE DE LA
PARTIE COMMANDE

AUTOMATE
détecteur FTT
film trop tendu _&0_»
détecteur FTi 10,11 ENTREE SORTIE
film tendu ' ENTREES ANALOGIQUE | ANALOGIOUE
insuffisamment ’ ’
. 10,12
détecteur FRO
rupture fiim

Réseau 230v 50Hz

i

Moteur génératrice

tension d'entrainement ZZ r\::teessusr:
de bobine de film

consigne

0..10v

y

variateur de

vitesse

image de ia vitesse 0.1 v par tr.mn"'
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Analyse du cycle de fonctionnement.

Le fonctionnement de la machine est décrit par le GEMMA (DT 8). Le cycle de production normal
d’ensachage en continu est divisé en 4 taches. La gestion du cycle est réalisée par le grafcet de
coordination des tiches ( DT 3).

Tache 1 : Entrainer I’équipage mobile (DT 3).

Les méchoires de soudure transversales et le systtme de découpe du sac, sont montés sur un
équipage mobile afin d’accompagner le sac durant sa descente. Le mouvement de ’équipage est
réalisé par un mécanisme & bielle entrainé par un moto réducteur alimenté par un variateur de
vitesse. L’équipage se déplace en suivant une trajectoire rectiligne alternative. La position haute de
I’équipage est détectée (PMH) afin de synchroniser sa vitesse de descente avec celle du film. Cela
assure la bonne qualité de réalisation des soudures et la découpe du sac.

Tiche 2 : Réaliser un sac (DT 4, DS6 a DS8).

L’automate pilote les moteurs pas a pas d’avance du film d’emballage. Un distributeur électro-
pneumatique « de succion », commande I’aspiration du film sur les courroies d’entrainement afin
d’obtenir une bonne adhérence. Un détecteur photoélectrique repére la marque de début de sac,
imprimée sur le film, ceci indique qu’une longueur suffisante de film est déroulée.

»

L ¢quipage mobile arrive en position haute (PMH) et commence sa descente. Le sac en cours de
fabrication, rempli de produit au cycle précédent. est a nouveau entrainé par les courroies d’avances.
Dés que les vitesses sont égales, les opérations de soudures transversales et de découpe du sac fini
sont réalisées. Le remplissage du sac suivant a lieu pendant que I’équipage remonte jusqu’au PMH
et le cycle recommence. Cette technique permet de masquer les temps de soudures et de remplissage
afin de permettre de grandes cadences de production.

Film d'emballage

ROYAL
CANIN
rOVAL
[P NTIN]
KOY AL
CANIN
ROY AL
CAMNIN
rOYAL
CANIN
ROYAL
CAaNIN
ROYAL
CANIN

-
ROQOY AL
CANIN

repeéeres imprimés/

Tache 3 : Remplir le sac ( DT 4 et DSS ).

A la demande de l'ensacheuse, une dose de produit délivrée par la peseuse tombe dans le sac par
gravité, puis une quantité d'azote alimentaire est injectée dans le sac. La durée de ces opérations
dépend des caractéristiques du produit (densité, hygrométrie, tendance a s'agglomérer...). En cas de
défaut de remplissage du sac. la machine est arrétée afin de permettre a 'opérateur d'éliminer le sac
défectueux. Pour cela un capteur a ultrason. situé sur le tuyau d'admission du produit. analyse la
dose "4 la volée" et délivre une information (produit ensaché avec ou sans défaut). Apres

acquittement du défaut la machine redémarre automatiquement.
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Tache 4 : Dérouler et contréler le film (DT 5 et DS6 ).

La vitesse de déroulement de la bobine de film est asservie a la cadence de production. La tension
du film est mesurée par le déplacement du « bras danseur». On augmente la vitesse de la bobine
pour diminuer la tension du film et inversement on la diminue pour tendre le film. En cas de

manque de film, le cycle en cours se termine puis la machine est arrétée et le défaut est signalé
(grafcet de coordination des taches).

Tache 5 : Réguler la température des machoires de soudage. | NE FAIT PAS PARTIE DE L'ETUDE

La température est mesurée par un thermocouple. L’information est adaptée a ’entrée de 1’automate
qui régule la puissance de chauffe au moven d'un gradateur. Cette tache est gérée par [’automate en
langage littéral. Le programme littéral de régulation ne fait pas partie de I’étude.

SCHEMA PARTIEL DE LA MACHINE A EMBALLER

Vitesse d'avance du tube d’emballage

Courroies

Moteur 14 /

Equipage mobile 5
| /

CYCLE DE L'EQUIPAGE
MOBILE 6

| Lome de separation

M L des sacs

Verin 17 Verin 8 PMH//_-\
. e

-

\ = =y

—_—

T T2
Vi V2

Dispoditif de
transfofmation
de mou!vement

T i PMB

POUR L'EQUIPAGE MOBILE 6

V1 = vitesse de descente
V2 = vitesse de montee
T1 = temps de descente
T2 = temps de montee
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PCHORS
FNERGIE

]

W)
3
(W]

¢ HORS

GEMMA

[\] Procedures d'arrét de la partie opérative (PO)

Guide d'étude des modes
de marche et d'arrét

| F | Procédures de fonctionnement

Référence de I'équipement : ENSACHEUSE

3

[p]

MANU et init

Procédures de défaillance

EXERGIE
S

- Stopper I'équipage mobile
- Signalisation d*alarme
- Initlaliser les Graphes de Production Normale

Arrét d'urgence
ou rupture film

.
Remise en route ARRET -
Mise en gu hors service Essais et vérifications
fonctionnement normal
Y MANU E} < Marches de vérdfication
" « Mo ot bt r':& ‘I’:i’:isal < Amrét dans état inital > X N dans Je désortre >
. o e i
Cycle automatique } —»| -E Iucnmam:; :n:):lr: " PMH
de mise en position Initiale I ) anpd% ballage en pl < ;
de la PO ) moatag place - Commandes manuelles
a et et fond de sac soudé % Fin de vidange > des mou ts &
A r Y o partir du pupitre.
AUTO et dcy {avec asservissements
et andltlons de sécurité)
Initlales E] < Masche ae < Marche de
<»uPOﬂ.-m ot < Aret cbteru > pripaiauon » Sohare>
init - | dbarrad > c Cl
inft N y '66 ~1- - Préchauffar les - Vidanger te produit
ermne | macholres et les ) non wlilisé 4
o i & % PRODUCTION mssnmmsusid bandes de scellage |4 o Bt nama
TEST
Température _|_ Cycie de
< Prbpoar ation e revrse on et A2 | <Anwdemeat <Aardt cemanié T attainte vidange E]
agda Getaiiance > on fin e cycie dans un dlat
Dégagement de la machine MANU Terminer le fatind A 4 <Ma e
et remise en place manuelle | cycle E < Production normale >
du film d'embaliage [ en cours vérification dans
MISE A A Fordm >
hors . "
énergle - Ensacher le produit en continu
de PC \ !
l—— Demande d'arrét en fin de cycie
ou mangue film
m o ou défaut de remplissage du sac
-+ . rearm
J -4~ TEST
y
< Marches de test >
El < Dlagnostiqus stiou < Pioduction tout de
trahement de défailance > e
- Réaliser des sacs ne
contenant pas
de prodult.
(vérification visuelie de |a
qualité des soudures et
MISE en shisal - b TR SRETR PEVISIEATI IR TR TIPSR diass it de la forme du sac)
énergie
de PC [E < Asi Surgance >
i
¥ > - Ecarter les midcholres chauffantes P 1 . Depuls tous les
1 i étaty

Les modes AUTO ; MANU ; TEST ainsi que les fonctions init ; réarm... sont accessibles depuis le pupitre de dialogue de la machine
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