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SYSTÈME AUTOMATISE DE RECUPERATION DE FLOCONS ALIMENTAIRES 

1 - Mise en situation 

A l’heure actuelle, le groupe SITPA filiale de NESTLE fabrique et conditionne sur son site de Rosières-en-Santerre ( Département de la SOMME 80000 ) des produits déshydratés à base de pomme de terre.

Ces produits sont commercialisés sous la marque MOUSLINE.  
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Les produits déshydratés à base de pomme de terre sont tout d’abord conditionnés automatiquement en sachets individuels auxquels sont ajoutés un gaz assurant la longue conservation des aliments .

[image: image32.jpg]


[image: image33.jpg]



[image: image34.wmf]b


[image: image35.wmf]b


[image: image36.jpg]



[image: image37.jpg]


[image: image38.png]TETE HEXAGONALE by ety
NFE 25-112





[image: image39.png]T |
ms | a6 12 [
a | s lvow| 15 | m
w0 15 |
Ba o | s [ w2





[image: image40.png]



A l’issue de la phase d’ensachage et avant encartonnage, les sachets sont contrôlés :


( masse de l’ensemble 


( étanchéité du sachet


( plis…


( présence d’impuretés ou corps étrangers dans les sachets (passage au rayons X)
Problème :

Lorsqu’un sachet non conforme est détecté, il est évacué de manière automatique ou grâce à une opératrice.

Les sachets défectueux sont regroupés dans un sac plastique transparent d’environ 100 litres.

Lorsque le sac est rempli, il est daté, identifié (traçabilité) et envoyé au poste de récupération.
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Au poste de récupération, une opératrice extrait les sachets un par un et les ouvre à l’aide d’une paire de ciseaux, afin d’en récupérer le contenu.

Le produit sera réinsérer ensuite dans la ligne de production, pour être reconditionné.
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Le but de notre étude est de valider un système automatisé nouvellement conçu, capable de récupérer le contenu d’un sachet de flocons de purée déshydratés, afin de le réutiliser.

Dans un premier temps l’alimentation en sachet de ce système restera manuelle, ainsi que l’évacuation du container de flocons à recycler.

Le reste des tâches devra être entièrement automatisé (arrivée, ouverture des sachets, récupération du contenu,….).
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 2 - La matière d'œuvre

3 - Diagramme des inter-acteurs
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SYSTÈME 

AUTOMATISE DE 

RECUPERATION

 

DE 

FLOCONS 

ALIMENTAIRES

 

Bac récupérateur

 

   Flocons 

 

déshydratés

 

Environnement

 

FP2

 

Réseaux d'énergie

 

FC2

 

Sachet plein

 

 Normes

 

FC4

 

FC5

 

FP1

 

FP4

 

Opératrice

 

Sachet vidé

 

FP3

 

FC1

 

FC3

 

FC6

 


	FP1
	Séparer les flocons déshydratés du sachet

	FP2
	Extraire facilement du S.A. le bac récupérateur de flocons déshydratés   

	FP3
	Alimenter manuellement le système automatisé en sachets  

	FP4
	Stocker provisoirement les flocons déshydratés récupérés  

	FC1
	Être conduite par l’opérateur (modes de marche, alimentation, évacuation, réglages).

	FC2
	Ne présenter aucun risque pour l’opératrice : respecter les normes en vigueur.

	FC3
	Respecter les normes alimentaires.

	FC4
	Résister à l’environnement (ambiance) et ne pas le perturber (explosion, poussière de flocons)

	FC5
	Alimenter la machine en énergie adaptée et disponible sur site.

	FC6
	Récupérer et évacuer les sachets vidés.


4 - Extrait du Cahier Des Charges Fonctionnelles ( CdCF)

	Fonctions
	Critères
	Niveaux
	Flexibilité

	FP1

Séparer les flocons
déshydrates
du sachet
	TYPES de sachet traites : 
· 31.25 grammes  137x100 mm

· 125 grammes     171x140 mm

· Production par lot variable sur 8h

Contenu du sachet:

· Plusieurs recettes différentes

CADENCE  de coupe :

· Moyenne

· Maxi

procédé  de coupe : 

· Lame circulaire tournante

	2 formats et 2 quantités différents .

Adaptation du poste réalisable par l’opératrice.

Quelle que soit la recette

80%  du contenu récupéré

30 sachets par minute

60 sachets par minute

100% des sachets introduits sont coupés.

Aucun résidu de sachet toléré
	F0

F2

F1
F0

F0

F1

F3

F0


	FP2

Extraire facilement du S.A. le bac récupérateur de flocons déshydratés   

	Masse bac récupérateur + contenu

Ergonomie et mobilité du bac.

Indication bac plein


	11kg maxi pour l’ensemble


	F2

     F2

	FP3

Alimenter manuellement le système automatisé en sachets

	Introduction unitaire des sachets

Cadence manuelle maxi

Temps d’intervention pour changement de production 


	Aucune préparation du sachet  par l’opératrice.

Celle du système

30min. maxi


	F1

F1

F2


F0 = impératif ; F1 = peu négociable ; F2 = négociable ; F3 = libre

5 - Représentation générale du système
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· Extrait du diagramme  FAST concernant le mécanisme à valider.


 Disposer d’un réservoir  FP 31


Extraire un sachet du réservoir  FP 32


      Alimenter                                         Autoriser un accès sécurisé dans le système automatisé  FP  33

  Manuellement le                                                                                                                              Système automatisé                                             Déposer un sachet dans le système automatisé  FP  34

      en sachets  FP 3

Déplacer automatiquement le sachet après dépose manuelle  FP  35


Pré-positionner et mettre en forme le sachet  FP  36

Fonction à valider dans la partie TRAVAIL DEMANDE

Avant leur arrivée dans le système automatisé, les sachets sont stockés en vrac dans des sacs de 11 kg. Ceci explique qu’à l’entrée du système, il y a des sachets plus ou moins déformés. Il est donc nécessaire de procéder à une remise en forme. Celle-ci consiste dans le fait de remettre les sachets sous une forme aplatie et homogène.
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En effet, une étude sur la coupe et sur l’entrée a déterminé que le sachet sera déposé horizontalement sur un convoyeur d’entrée. Ensuite il sera redressé afin d’être placé verticalement pour aboutir au poste de coupe.
Schéma de principe
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6 - Présentation schématique des différents postes du système 
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Les sachets arrivent de façon manuel sur le tapis roulant 1. Puis sous le passage du poste 2, ils sont mis en forme ( aplatis ). Grâce à la vitesse déterminée du convoyeur 1 ( = 1.5 m/s ), les sachets en bout de tapis viennent épouser la forme du poste 3 ( tôle courbée ). De ce fait , ils se retrouvent debout ( vertical ) à l’arrivée du poste 4. Enfin ils passent entre deux courroies ( rôle de maintien ) et se font couper par le dessous. Le poste 6 ( sac ) récupère les flocons, et le poste 7 ( poubelle ) emmagasine les emballages vides.

7 - Description du poste de mise en forme des sachets
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Schéma cinématique spatial du mécanisme
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Le vérin n’a pas été représenté.

Explication et justification du rôle de l’amortisseur
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Pour maintenir le système en position repos, il faut utiliser une butée. A chaque passage de sachets, le mécanisme viendra taper de façon répétée sur cette butée . Etant donné le nombre de cycles ( 30 sachets/min au minimum, et 60 sachets/min au maximum ) et la masse de l’ensemble (M1’ = 37 kg), le choix de la butée s’est porté sur un amortisseur. Son rôle est de ne pas détériorer le sous-ensemble lors des chocs, puis il absorbera une grande partie de l’énergie cinétique. L’ajout d’un manchon butée positionnera correctement le mécanisme à l’état repos (voir DT 9 et DT 14).

ANNEXES

Extrait de la nomenclature du plan d’ensemble

	N° ARTICLE
	QUANTITÉ
	N° PIÈCE
	DESCRIPTION

	1
	4
	palier de roulement bras support
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 RASEY 20

	2
	4
	Axe taraudé
	E 295

	3
	16
	Rondelle  grower  M 8
	

	4
	24
	Rondelle  grower  M 10
	

	5
	16
	vis CHC M8 - 30
	

	6
	8
	pige plaque support
	Alu. 2017-A

	7
	2
	profilé 45-45-1050
	Alu. 2017-A

	8
	10
	Ecrou carré profilé
	

	9
	8
	vis CHC M8 - 25
	

	10
	1
	butée fixe 
	Alu. 2017-A

	11
	2
	vis CHC M8 - 35
	

	12
	2
	vis CHC M8 - 20
	

	13
	1
	Pièce support amortisseur
	Alu. 2017-A

	15
	24
	vis CHC M10 - 25
	

	16
	2
	support palier
	Alu. 2017-A

	17
	1
	Amortisseur de butée
	Acier bruni

	20
	1
	plaque support chape
	Alu. 2017-A

	22
	2
	profilé 45-45-480
	Alu. 2017-A

	23
	4
	plaque fixation bâti
	Alu. 2017-A

	24
	2
	bras support + AXE1(arrière)
	Alu. 1060-A

	25
	2
	bras support (avant)
	Alu. 1060-A

	29
	1
	embout à rotule
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 KJ12DA

	30
	1
	axe bras piston
	E 295

	31
	1
	Plaque latérale moteur
	Alu. 2017-A

	32
	1
	plaque latérale 
	Alu. 2017-A

	33
	2
	plaque tension courroie
	Alu. 2017-A

	34
	2
	plaque de réglage tension courroie
	Alu. 2017-A

	35
	2
	vis de réglage HC M6 - 30
	

	36
	4
	vis CHC M6 - 30
	

	37
	4
	palier de roulement tapis mise en forme
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 FLCTEY 20

	40
	4
	poulie tapis mise en forme
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 28 T10 32

	41
	1
	poulie diamètre 18
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 18 L075 F

	42
	1
	poulie diamètre 20
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 20 L075 F

	43
	3
	axe taraudé M10 - 196 
	E 295

	50
	1
	moto-réducteur
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 WF20 DR63 S2 M1 A

	52
	4
	pige tension
	Alu. 2017-A

	54
	4
	Coussinet lisse auto-lubrifiant
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 BP25 C20 24 16

	56
	1
	Axe poulie de réglage tension
	E 295

	57
	1
	Courroie moteur
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 168 L075

	58
	1
	courroie tapis mise en forme-Type 32 T10 long 1080 
	Revêt. mousse noir  ép. 10

	60
	1
	galet tendeur
	

	62
	1
	vérin d'écrasement sachets et débourrage
	Acier inoxydable
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 Désignation des composants
Plan d’ensemble
Caractéristiques de l’amortisseur
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Amortisseur choisi pour une utilisation en continue ne dépassant pas 45 min ( temps moyen d’utilisation de la machine ‘récupérateur des flocons de purée’ par l’opératrice, pour évacuer les sachets à reconditionner ).

Référence de l’amortisseur choisi : WM – E 0.5 m 19
Caractéristiques du vérin d’écrasement des sachets et de débourrage
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Référence du vérin choisi : C 76 E 40 – 100

                                   diamètre piston     course
Etude de résistance des matériaux

Unité des longueurs : mm                                                           Vue du bras 25 en perspective
                                                                  






Répartition des contraintes à l’extrémité du bras, au voisinage de A ( ou de D )
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Composants normalisés pour la conception

Clavettes


[image: image25.png]TOLERANCES POUR CLAVETAGES.

Tougnmces - 0
Lsjustement de la clvelle est »serde sur lartre o e bt Rimabos
gissant juste« dars le moyeu foi ableau) = il |« T
— | i | 5 | 1
EXEUPLE DE DESGAATN (M w0 | 0 | o1 T
[ ———Y ez - ! uis =R
e [ [ e ] G

== 0 s o Pl [l 0 b ]
[wsigwdi| 7 | 2 om [o 12| a1 [0 W v

Sai0 | 5 3 [ or |¢ 18| v-ne| e | @ [ 2 | w

Toata |+ + ot |4 a5 emval gmass | 0 | w1

Wi | s s | oz [a—s [eoas| meass | o5 | | 1 1

1822 & 6 | 025 |4 35| ar28] 9at | 2 | 16 T | a=10]d+6a
¥ I N NI Y P KR 1 T M ST (R







Anneau élastique


Vis d’assemblages
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Vis de pression 
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Extrait du  « GUIDE DU DESSINATEUR INDUSTRIEL »
Sortie en sachets individuels pesés et avant encartonnage





Ligne de conditionnement : « ensachage et tests »
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Axe du vérin





Axe du vérin











� EMBED Equation.3  ���





Vérin non représenté, uniquement son axe positionné.


l’angle� EMBED Equation.3  ��� permet de régler la cote de 5 mm entre M1’ et le convoyeur d’entrée.





Manchon butée





éclaté


 amortisseur 





�





Piston





Ce manchon est vissé sur le corps de l’amortisseur (jusqu’au contre-écrou), afin de limiter la course du piston





Coupe du BRAS 25 aux points A et D soumis à la sollicitation





Amortisseur 17








Convoyeur d’entrée d’arrivée des sachets





Tapis roulant


 poste de mise en forme





Motorisation
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� EMBED PBrush  ���





� EMBED PBrush  ���





� EMBED PBrush  ���





� EMBED PBrush  ���





COUPE  A-A





Unités : N/m²





� EMBED PBrush  ���





DD





A





Ensemble M1’


articulé





Socle articulé  sur 4 bras





Bras





Système de tension courroie tapis mise en forme





Vérin de réglage d’écrasement des sachets, et de débourrage





Courroie de transmission du convoyeur inférieur





Moto-réducteur








Profilé   supérieur


Relié au bâti





  Zone                  d’étude





Récupération des flocons de purée





Récupération des sachets  vides





Poste de coupe des sachets





Poste de redressement des sachets





Arrivée des sachets





Poste de mise en forme des sachets


Fonction étudiée dans la partie Travail Demandé DemanbdDemand    �





L=140 x H=171 mm





L=137 x H=100 mm





125 grammes
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�





�





31,25 grammes





�





Contrôle automatisé de


la masse des sachets





Poste d’ensachage
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