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 دفتر الشروط 
) عُذاخ( ذغرؼًم كحىايم الاخهضج انًخرهفح.  ٌهذف هزا انُظاو انى ذظٍُغ سكائض هدف من التالية :  

ذُطهق ػًهٍح انرحضٍش تؼذ اَرهاء يُها ٌثذا ػًهٍح انرشكٍة وانرقذٌى ثى ػًهٍح انرحىٌم   amػُذ انضغظ ػهى صس انثذاٌح  

.  GPG خوتؼذها ذذوٌش انظحٍ وٌهٍها انثقة وانطثغ فً َفظ انىقد حغة يا هى يىضح فً انغشا فغا  

.ٍاَح وػايم دوٌ اخرظاص نرضوٌذ تانقطغ واعرثذال انؼهةظانو نهقٍادج ا: ػايم يرخظظالاستغلال  
 

تضغظ ػهى انقطؼح    Aذقى و انشافؼح    h تذوساٌ حرى انضغظ ػهى   pMانًحشك    و : ٌقىاشغولة التركيب والتقديم 

انقطؼح  يؼها ٌقى و انًحشك    Vذدز ب يظاطح    Aػُذ سخىع رساع انشافؼح  1tنًذج   Vتلاعرٍكٍح وذشغٍم انًظاطح 

   pM  ػهى  تذواٌ حرى انضغظL    ٌخشج رساع انشافؼحA فً اطاس انًؼذًَ وذحشس انًظاطح انقطؼح   وٌهظق قطؼح

ترقذٌى اطاس يؼذًَ خذٌذ انزي ٌقىو تذفغ انقطؼح انًشكثح انى انثغاط    Bنشافؼح   ا ذقىو تؼذها Aٌشذفغ رساع انشافؼح ثى 

  .ذُرهى الاشغىنح    PP انرحىٌم و تضغظ ػهى
 

 Dتإَضال انكًاشح    Cثى  ذقى و انشافؼح    P2حرى انضغظ ػهى   طترذوٌش انثغا  pP:  ٌقىو انًحشك   اشغولة التحويل

ثى ٌذخم رساع انشافؼح      Cثى ذشفغ انكًاشح  تشخىع رساع انشافؼح    Dانى غهق كًاشح  d ٌشٍشحٍث  انرً ذهرقظ انقطؼح

E 0تؼذ انضغظ ػهى وe      رغقظ  فً انردىٌف يخظض نها ػهى انظحٍ انذواس  تؼذها  فذفرح انكًاشح  وذحشس انقطؼح

   .ذُرهى الاشغىنح 0Pوتضغظ ػهى    Eٌخشج رساع انشافؼح  ثا  5ب 
 

 

ذظؼذ رساع     1Pلإَداص انثقة وػُذ انضغظ ػهى    p2يغ دواساٌ انًحشك       F: ذُضل رساع انشافؼح  اشغولة الثقب 

ذُرهى الاشغىنح  1eانضغظ ػهى   تيغ تقاء انًحشك ٌشرغم  و  Fانشافؼح     
 

نطثغ ػلايح انًُرح   Gثى ذُضل رساع انشافؼح       e0حرى دسخح      Rغخٍ انطاتغ تىاعطح انًقاويح   ٌاشغولة الطبع: 

   .و ذُرهى الاشغىنح  Gثى  ذظؼذ رساع انشافؼح    ثواني 3ذغرًش ػًهٍح انطثغ    2وػُذ انضغظ ػهى   
 

رغقظ انقطؼح ػثش انردىٌف  فً انؼهثح وٌهرقظ ف °0eتضاوٌح   ٍرذوٌش انظحت  pMM: ٌقىو انًحشك عد الاشغولة التدوير و

 CM   يشوس انقطؼح وٌؼذها حرى وطىلP1  انقطؼح ٌشٌ خشط نًذجP5 ع انؼذاد اسخانرُثٍه انؼايم نرغٍش انؼهثح  و ثانية

    .ذُرهى الاشغىنح  اػُذه نظفش

Cahier de Charge : 
Objectif : de ce système est la fabrication des supports pour divers dispositifs  

Lorsque vous appuyez sur le bouton de marche  ma , le processus de préparation commence et, une fois 

terminé, le processus d'installation et d’avancement , après la transfert de pièce , suivi du processus de 

rotation de plateaux , à la fin  le processus le marquage  et le parçage  commence en même temps, comme le 

montre  dans le grafcet GPN . 

Exploitation : Un ouvrier spécialisé pour la conduite et l'entretien et un ouvrier sans spécialisation pour 

fournir les pièces et remplacer les boites  
 

Installation et avancement : le moteur Mp tourne jusqu’ appuie sur h , après le vérin A pressé  la 

pièce en plastique et après t1  la ventouse V attrape  la.  Le vérin A reculé puis le moteur Mp tourne, est  

l’action sur L qui  permet le sortie de tige de A et collée  la pièce en plastique au annou métallique et la 

ventouse libéré la pièce, puis la tige de A remonté, et le vérin B avance un nouveau  annou qui prendre la 

place de la pièce collé et pousse ou tapis roulant, l’action  sur P1 indique la fin de macro étape.   
 

Transfert : le moteur M1 fait tourner le tapis jusqu’à ce que la pression sur P2 , puis le vérin C abaisse la 

pince D qui ramasse la pièce indique par le détecteur d, puis C remontre, et après la tige de vérin E , entrée 

action sur e0 permet l’ouverture de pince D et la pièce tombe sans la cavité qui est réservée sur le plateau 

rotatif, après 3s  le vérin E revenus est appuyez sur e1  qui indique la fin de transfert.   
 

Perçage : l'outil descendre par le vérin F, avec la rotation de moteur M2 pour percé la pièce, à la fin de 

perçage,  F remontre, et M2 continu a tourné, action sur f2 finir le perçage. 
 



Marquage : La résistance R chauffée le moule à la température  Te, après le vérin G descendre pour 

imprimé la marque est resté 3 s, puis G  remontre, et le marquage se termine. 
 

Rotation et comptage : Le moteur MPP tourner le plateau rotatif 90°, qui permet à la pièce de  tombé à 

travers le creux  dans la boite, elle détecté et comptée par Cp jusqu’ 16 pièces, il déclaré une alerte de 15 s 

pour averti l'ouvrier, de   remise le compteur à zéro et change la boite. 

 

 
Macro- Etape  ACTIONNEUR PRE-ACTIONNEUR CAPTEUR 

 

 

Installation et 

Avancement 

Mp : moteur 1~   

 

A : vérin  double effet 

 

B : vérin simple effet 

  

V : ventouse  simple effet 

T1 : Temporisation de 

ventouse  

KMp contacteur  24 

dc  

dA
+
, dA

- 
 distributeur 

5/2 , 24 dc 

dB : distributeur3/2 , 

24 dc 

dV : distributeur 3/2 , 

24 dc 

L : capteur niveau bas  de 

ventouse 

 h: capteur niveau haut de 

ventouse 

a0 ,a1 : capteurs de position de 

tige  de vérin A  

b: capteur de sortie de tige de 

vérin B 

t1= 1 s : le temps d’attraction de 

ventouse 

 

 

 

Transfert 

M1: moteur 3~ 220/380 v 

 

C: vérin  double effet 

 

E: vérin  double effet 

 

D : pince  simple effet 

 

T2 : Temporisation de 

chute  de pièce  

 

KM1 : contacteur  24 

dc  

dC
+
, dC

- 
 distributeur 

5/2 , 24 dc 

dE
+
, dE

- 
 distributeur 

5/2 , 24 dc 

 

dD : distributeur 3/2 , 

24 dc 

P1 : capteur de présence de pièce 

sur le tapis 

P2 : capteur de pièce au-dessous 

de pince.    

c0 ,c1 : capteurs de position de 

tige  de vérin C 

e0 ,e1 : capteurs de position de 

tige  de vérin E 

 d : capteur de fermeture  de 

pince D 

t2 : temps de la chute de pièce 

 

 

 

Perçage 

M2: moteur 3~ 220/380 v 

F: vérin  double effet 

 

 

KM2 : contacteur  24 

dc  

dF
+
, dF

- 
 distributeur 

5/2 , 24 dc 

 

f0 ,f1 : capteurs de position de 

tige  de vérin F 

 

Marquage R : résistance  de 

chauffage  

G: vérin  simple effet 

T3 : Temporisation de 

marquage  

 

KR : contacteur  24 dc 

  

dG: distributeur 3/2 , 

24 dc 

 

Te : température de marquage 

  

g: capteur de sortie de tige de 

vérin G 

t3= 3s : le temps  de marquage 

Rotation MPP : moteur 1~   

Z1 : compteur  

T4 : Temporisation de 

sonnerie   

S1 : sonnerie  

 

KMpp : contacteur  24 

dc  

 

 

Xpp : capteur de position  pour 

90° angle de rotation  

Cp : capteur de comptage de 

pièce  

 

t4 : le temps  de sonnerie 

Gestion et 

sécurité  

ma : marche, Ar : arrêt, auto/ Manu,   Init : préparation 

Au : urgence,  CI : condition initiale 

 (PT1, PT2, PTp, PTpp ) : protection moteurs  

Réa : réarmement  

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

Questions : 

1- Déterminer la condition  qui décrit l’état initial du système ? 

2- Compléter le grafcet macro étape est les grafcets esclaves relatifs aux déférentes taches  

3- Donnent un tableau qui représente les équations activations désactivation des étapes de macro étape 

(1) d’installation et avancement    et aussi les actions associes. 

4- Réaliser le programme  l’adder de grafcet (1) d’installation et avancement  sur un   l’API S7-300 

donne les caractéristiques suivantes :  CPU 313C   DI 24 /DO16   ,  adresse d’entrée    124-126  ,  

adresse sorties 124-125 , Prendre l’octet  60 d’adresse mémoire    

4-1  Remplir un tableau d’adressage ?  

4-2  Faire  les réseaux l’adder  pour ce grafcet ? 

4-3 Complété  Schémas de commande avec API  

Quelques réseaux  nécessaires 

Réseau   :   . . . . . 

Réseau   :   Temporisation 

 

Schémas de commande macros étape (1) 

 

 

SR S 

R 

Q 


