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T5C

T6A

T5A

T5B

T3
1er groupe 4 rangs  2eme groupe 4 rangs  3eme groupe 4 rangs

1600 36 42 52 secondes

Temps de transfert du 3eme

groupe de 4 rangs

Sequence de palettisation

séquence de préparation d’un lit

T3 T3

Q1



Position origine 
du préhenseur 
à boudins

Cadre de la 
cercleuse en 
position origine

Cadre de la cercleuse en 
position basse de cerclage du lit 
de bouteilles

0,6m4,4m

Vitesse du tapis 0,2 m /s

0 1

23

Zone de cerclage d’un lit :
12 rangées de 13 bouteilles

Tâche 3 : alimentation en 
bouteilles

Shéma de la tâche 3
Alimentation en bouteilles

0

1 sDescente du poussoir sur les bouteilles3 vers 0

3 sRetour du poussoir à vitesse rapide2 vers 3

2 sDégagement du poussoir par mouvements combinés1 vers 2

4 sPoussée des 4 rangs de bouteilles sur le tapis, vitesse synchronisée 
avec celle du tapis

0 vers 1

2 sChargement de 4 rangs de bouteillesPosition 0

temsCommentairesTrajectoire
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T5C

T6A

T5A

T5B

T3
1er groupe 4 rangs  2eme groupe 4 rangs  3eme groupe 4 rangs

1600 36 42 52 secondes

Temps de transfert du 3eme

groupe de 4 rangs

Sequence de palettisation

séquence de préparation d’un lit

T3 T3

Phase chargement (2s)
Phase poussée (4s)

Q1BTS-2003



Position origine 
du préhenseur 
à boudins

Cadre de la 
cercleuse en 
position origine

Cadre de la cercleuse en 
position basse de cerclage du lit 
de bouteilles

0,6m4,4m

Vitesse du tapis 0,2 m /s

0 1

23

Zone de cerclage d’un lit :
12 rangées de 13 bouteilles

Tâche 3 : alimentation en 
bouteilles

Shéma de la tâche 3
Alimentation en bouteilles

0

1 sDescente du poussoir sur les bouteilles3 vers 0

3 sRetour du poussoir à vitesse rapide2 vers 3

2 sDégagement du poussoir par mouvements combinés1 vers 2

4 sPoussée des 4 rangs de bouteilles sur le tapis, vitesse synchronisée 
avec celle du tapis

0 vers 1

2 sChargement de 4 rangs de bouteillesPosition 0

temsCommentairesTrajectoire
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T5C

T6A

T5A

T5B

T3
1er groupe 4 rangs  2eme groupe 4 rangs  3eme groupe 4 rangs

1600 36 42 52 secondes

Temps de transfert du 3eme

groupe de 4 rangs

Sequence de palettisation

séquence de préparation d’un lit

T3 T3

Phase chargement (2s)
Phase poussée (4s)

3,8m à 0,2 m/s

Q1BTS-2003



T5C

T6A

T5A

T5B

T3
1er groupe 4 rangs  2eme groupe 4 rangs  3eme groupe 4 rangs

1600 36 42 52 secondes

Temps de transfert du 3eme

groupe de 4 rangs

Sequence de palettisation

séquence de préparation d’un lit

T3 T3

2x12 + 2 + 4 + 19 = 49s

20 + 6 + 10 = 36s Q1BTS-2003



T5C

T6A

T5A

T5B

T3
1er groupe 4 rangs  2eme groupe 4 rangs  3eme groupe 4 rangs

1600 36 42 52 secondes

Temps de transfert du 3eme

groupe de 4 rangs

Sequence de palettisation

séquence de préparation d’un lit

2x12 + 2 + 4 + 19 = 49s

20 + 6 + 10 = 36s Q2

Chemin critique 49+16 = 65s

Nombre de bouteilles par lit : 12x13= 156 b

Cadence : 156/65 x 60 = 144 b/mn < 180 CdCF
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Q3

Zone de stockage intermédiaire

0,6m4,4m

TACHE 3A : Alimentation en 
bouteilles0

1

23

Zone de cerclage d’un lit :
12 rangées de 13 bouteilles

Butée de stockage en position 
basse

Butée de stockage en position 
haute

TACHE 3B : 
stockage

2,4m

Vitesse du tapis 0,2 m/s

35
0

351

351 Dégager la butée de la 
zone de stockage

fin
T3B

Descendre  la butée 
de la zone de stockage

Butée en position haute . zone intermédiaire vide

Butée en position  basse
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Q3

Zone de stockage intermédiaire

0,6m4,4m

TACHE 3A : Alimentation en 
bouteilles0

1

23

Zone de cerclage d’un lit :
12 rangées de 13 bouteilles

Butée de stockage en position 
basse

Butée de stockage en position 
haute

TACHE 3B : 
stockage

2,4m

Vitesse du tapis 0,2 m/s

Prise du lit cerclé
Tâche T5B

Gestion de stockage du lit
intermédiaire tâche T3B

Alimentation en bouteilles 
tâche T3A

Fin autoriseDébut siTâches

BTS-2003



Q3

Zone de stockage intermédiaire

0,6m4,4m

TACHE 3A : Alimentation en 
bouteilles0

1

23

Zone de cerclage d’un lit :
12 rangées de 13 bouteilles

Butée de stockage en position 
basse

Butée de stockage en position 
haute

TACHE 3B : 
stockage

2,4m

Vitesse du tapis 0,2 m/s

Prise du lit cerclé
Tâche T5B

Gestion de stockage du lit
intermédiaire tâche T3B

Alimentation en bouteilles 
tâche T3A

Fin autoriseDébut siTâches

Fin T3B T3B

Fin T3A ET Fin T5B T3A ET T5B si poslit

(T3B ET poslit) ET
Fin T5C

T3B
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Q3

Prise du lit cerclé
Tâche T5B

Gestion de stockage du lit
intermédiaire tâche T3B

Alimentation en bouteilles 
tâche T3A

Fin autoriseDébut siTâches

Fin T3B T3B

Fin T3A ET Fin T5B T3A ET T5B si poslit

(T3B ET poslit) ET
Fin T5C

T3B

«prise du lit cerclé »

52
T5C

« poser un lit sur palette»

Xfin T5C

32 54

=1

55
T5B

Xfin T5B

33

34
T3B

=1

Xfin T3B

35 37
T3A

« libérer le lit stocker »

«alimenter en bouteilles»

Xfin T3Aposlit

36 Vers étape 56
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Q4

Zone de stockage intermédiaire

0,6m4,4m

TACHE 3A : Alimentation en 
bouteilles0

1

23

Zone de cerclage d’un lit :
12 rangées de 13 bouteilles

Butée de stockage en position 
basse

Butée de stockage en position 
haute

TACHE 3B : 
stockage

2,4m

Vitesse du tapis 0,2 m/s

1,4m

30s

7s

Temps de positionnement d’un lit dans la zone inter médiaire :37s

Temps de positionnement d’un lit dans la zone de ce rclage :12s

BTS-2003



Q4

«prise du lit cerclé »

52
T5C

« poser un lit sur palette»

Xfin T5C

32 54

=1

55
T5B

Xfin T5B

33

34
T3B

=1

Xfin T3B

35 37
T3A

« libérer le lit stocker »

«alimenter en bouteilles»

Xfin T3Aposlit

36 Vers étape 56

Chemin critique : T3B + {sup (T3A;T5B)}

6s + { sup(37s;16s)} = 43s

Cadence : 156/ 43 x 60 = 217 b/mn > 180 CdCF
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Q6A1
PO en référence

F2
Préparation du palettiseur  
en fonction du type de 
palettisation :
- une palette prête en 
zone de palettisation
- centreur en position 
basse
- intercalaire prêt

F3
Finir la palette en cours et 
vider le palettiseur :
- plus de bouteilles dans la 
partie alimentation 
(préparateur 4 rangs et 
tapis)
- transfert intercalaire à
l’origine sans produit
- la palette préparée reste 
en position
- la palette qui vient d’être 
terminée est évacuée

F1
Palettisation suivant programmation des 

paramètres de palettes

A4

A3
Finir les 
tâches en 
cours

apro

auto.dcy

Préparation
terminée

acy

dcy

Palette terminée et 
palettiseur vide

Tâches en cours 
terminées

« marche automatique 
de  production »

« marche de préparation »

110

111

112

Auto.dcy

Sinit obtenue

Préparation terminée

acy

Forcer GPN dans la situation Sinit

apro
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Q6

201

T2
« transfert de la palette vide »

Xfin T2

203
T7A

« Préparer un intercalaire »

Xfin T7A

200

X111

204

/X111

202
T6B

« Retour du centreur »

Xfin T6B
Remarque
La tâche T7A peut être lancée simultanément 
avec T2 ou T6B

L’étape (X204) sert de réceptivité « préparation termi née »
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Q7

« marche automatique de  
production »

« marche de préparation »

110

111

112

Auto.dcy

Sinit obtenue

Préparation terminée

acy

Forcer GPN dans la situation Sinit

apro

113

114

Tâches en cours  terminées

dcy

BTS-2003



Q8

70
3

org.X73

700

KME      KVRV

ralb

70
4

KME 

Aspi1.aspi2

70
6

KMM 

70
7

XFIN
T7

KMM      KVRV

/ralb

./X73

h.

70
5

b

ASPI1:=1    ASPI2:=1

Q8

70
1

70
2

org.X90

rald

d

KMD      KVRH

KMD 

70
8

70
9

KMG      KVRH

KMG 

ralorg1

org

XFIN
T7

700

/X90

70
3

ralb

70
4

70
5

b

Aspi1.aspi2

70
6

70
7

KME      KVRV

KMM      KVRV

KME 

KMM 

ASPI1:=1    ASPI2:=1

/ralb

h
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Q8

70
1
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70
3

org.X90

rald

d

ralb

KMD      KVRH

70
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Aspi1.aspi2

70
6
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8
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700
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