Le grafcet

Un pont roulant est utilisé pour transporter des picces, en attente sur une aire de Vue de coté
stockage, vers un atelier de fabrication. Le chargement et le déchargement des

picces sont manuels, 'opérateur appuie sur un bouton poussoir lorsque 1'opération alCh
est effectuée. 0 0
L'ensemble est constitué par deux chariots entrainés par deux moteurs . o
<4— Chariot longitudinal
asynchrones.
Le chariot longitudinal entrainé par le moteur M2 permet le déplacement - 2 O 5 O, . -
| — | — | — | — | — | —

avant arriere de la piece.

Le chariot transversal entrainé par le moteur M3 permet le déplacement
gauche ou droit de la piéce.

La position du chariot longitudinal est contrdlée par 5 interrupteurs de
position (FC2 a FC6). Les positions du chariot transversal sont Galfche Dr:)ite
contrélées par 3 interrupteurs de position (FC8 a FC10). Les positions
haute et basse sont controlées par deux interrupteurs de position (FCh et
FCb). FC1 et FC7 ainsi que FC11 et FC12 sont des surcourses de

Vue de dessus

sécurité. :LT

Dcy : Commande de départ de cycle A=

Désignation des pré-actionneurs [o]FC11 - -
: . [&]FCs «—— Chariot o

KM1 : Commande la montée O’ longitudinal

KM2 : Commande de la descente Chariot

KM3 : Commande du déplacement avant transversal

KM4 : Commande du de?placement arriére [©]FCO T Enrouleur
KMS : Commande du déplacement gauche B]FCI 5] dérouleur
KMS6 : Commande du déplacement droite Fe1o 5
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Travail demandé FC2 FC3 FC4 M2 FC5 FC6 FC7
Donner le grafcet permettant de décrire le fonctionnement chaque cas ci-dessous :
Cas 1: FC5 FC8 Cas 3 :
y Afin de réduire au maximum le temps de déplacement des piéces

de l'aire de stockage vers 1'atelier de production, on désire que
les séquences de déplacement des chariots longitudinal et

<—|i| Eg?o transversal s'effectuent en méme temps.
EC3 FC10 FC2 FCo6
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L = . FC8 Posit; FC10
Position d'origine osition | o~
Cas 2 - d'origine
Les piéces en attente peuvent étre de deux hauteurs différentes.
Selon leur taille 'opérateur les dirige vers l'atelier A ou vers
l'atelier B.
11 sélectionne le cycle par un commutateur a deux positions fixes FCb FCb
(C=aouC=0).
Capteurs :  Piéce chargée
Piéce déchargée Cas4:
Actions ° Charger une piéce Nous avons vu que selon leur hauteur les pi¢ces étaient envoyées
Décharger une piece vers les ateliers A ou B.
Maintenant, les piéces envoyées a l'atelier B, car étant trop
grandes, sont immédiatement usinées puis envoyées a l'atelier A.
FC4 FC6 Capteur :  Piéce usinée
FC10| Position Action : Usiner une piéce
FCh | d'origine FC4 FC6
FC10| Position
FCh | d'origine
FCb FCb FCb
Atelier B Chargement Atelier A
FCb FCb
Atelier B Chargement Atelier A
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