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Cahier de Charge :

Objectif : Ce systeme est destiné a la fabrication de supports pour différents dispositifs.

Lorsque ’on appuie sur le bouton de mise en marche (ma), le processus de préparation démarre. Une fois
cette étape terminée, le cycle d’installation et d’avancement débute. Apres le transfert de la piéce, le
processus de rotation des plateaux s’effectue. Enfin, les opérations de marquage et de percage commencent
simultanément, comme illustré dans le GRAFCET GPN.

Exploitation :
Un ouvrier qualifié est chargé de la conduite et de I’entretien de la machine, tandis qu’un ouvrier non
spécialisé assure 1’alimentation en pieces et le remplacement des boites.

Installation et avancement : le moteur Mp tourne jusqu’ appuie sur h , apres le vérin A pressé la piece en
plastique et apres t1 la ventouse V attrape la. Le vérin A reculé puis le moteur Mp tourne, est 1’action sur
L qui permet le sortie de tige de A et collée la piéce en plastique au annou métallique et la ventouse libéré
la piéce, puis la tige de A remonté, et le vérin B avance un nouveau annou qui prendre la place de la piece
collé et pousse ou tapis roulant, I’action sur P1 indique la fin de macro étape.

Transfert : le moteur M1 fait tourner le tapis jusqu’a ce que la pression sur P2 , puis le vérin C abaisse la
pince D qui ramasse la piéce indique par le détecteur d, puis C remontre, et apres la tige de vérin E , entrée
action sur e0 permet 1’ouverture de pince D et la piece tombe sans la cavité qui est réservée sur le plateau
rotatif, apres 3s le vérin E revenus est appuyez sur el qui indique la fin de transfert.

Percage : l'outil descendre par le vérin F, avec la rotation de moteur M2 pour percé la piece, a la fin de
percage, F remontre, et M2 continu a tourne, action sur f2 finir le pergage.

Marquage : La résistance R chauffée le moule a la température Te, aprés le vérin G descendre pour
imprime 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 a la piece de tombé a
travers le creux dans la boite, elle détecté et comptée par Cp jusqu’ 16 pieces, il déclaré une alerte de 15 s
pour averti l'ouvrier, de remise le compteur a zéro et change la boite.
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Macro- Etape

ACTIONNEUR

PRE-ACTIONNEUR

CAPTEUR

Installation et

Mp : moteur 1~

A : vérin double effet

KMp contacteur 24
dc
dA*, dA™ distributeur

L : capteur niveau bas de
ventouse
h: capteur niveau haut de

Avancement 52,24 dc ventouse
B : vérin simple effet dB : distributeur3/2, |a0,al:
24 dc b:
V : ventouse simple effet | dV : distributeur 3/2, | t1=15s: le temps d’attraction de
T1: 24 dc ventouse
M1: KML1 : contacteur 24 | Py : capteur de présence de piece
dc sur le tapis
C: vérin double effet dC*, dC distributeur | P2 : capteur de piéce au-dessous
Transfert 52,24 dc de pince.
E: vérin double effet dE", dE" distributeur
5/2,24 dc
D : pince simple effet
dD : distributeur 3/2, | d : capteur de fermeture de
T2: 24 dc pince D
t2 : temps de la chute de piéce
M2: KM2 : contacteur 24 | fO ,f1 : capteurs de position de
Percage F: dc tige de vérin F
dF’, dF" distributeur
5/2 ,24 dc
Marquage R : résistance de KR : contacteur 24 dc | Te : température de marquage
chauffage
G: vérin simple effet dG: g: capteur de sortie de tige de
T3: vérin G
t3=3s : le temps de marquage
Rotation MPP : KMpp : contacteur 24 | Xpp : capteur de position pour
Z1 : compteur dc 90° angle de rotation
T4 : Temporisation de Cp : capteur de comptage de
sonnerie piéce
S1:
t4 : le temps de sonnerie
Gestion et ma : marche, Ar : arrét, auto/ Manu, Init : préparation
sécurité Au : urgence, ClI : condition initiale
(PT1, PT2, PTp, PTpp) : protection moteurs
Réa : réarmement
Questions :

1- Déterminer la condition qui décrit 1’état initial du systéme ?
2- donner 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.
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4- Réaliser le programme 1’adder de grafcet (1) d’installation et avancement sur un 1’API S7-300

donne les caractéristiques suivantes : CPU 313C DI 24 /D016 , adresse d’entrée 124-126 ,
adresse sorties 124-125 , Prendre 1’octet 60 d’adresse mémoire
4-1 Remplir un tableau d’adressage ?
4-2 Faire les réseaux 1’adder pour ce grafcet ?
4-3 Complété Schémas de commande avec API
Schémas de commande macros étape (1)
aﬂﬁ al
- v u ——
API E124.0 E1l4.1 E124.2 El124.3
3¢ A124.0 Al24.1 A124.2
= | o _
KMp dA* dA—
! init
A6 | 101 A{mise auto
I
Al| 102 || arret etat initi
-|-Auto.ma -+ manu A
l 103 | VGPN:(1)(5-2;3-5:4-5)
Xi-XsaXos-Xes Em— FIGCL: (100)
AF2 preparation I-‘4HT‘F”~ manual FIGPN:(10)20)30)(40K50)|

F1

fin preparation

105 auto

init.manu

[

GPN

A2

106 arret fin de cycle
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