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Module : Automates Programmables Industriels

TD 02 : Grafcet

Exercice 01 : Perceuse

i

Deux perceuses effectuent chacune un pergage
sur une méme piéce simultanément comme le
montre la figure ci contre.

Durée pergage 1: 10 secondes.

Durée pergage 2: 15 secondes.

I

Piéce —

ELFETFT T T AT IS TASTY

Afin d'éviter que cette opération ne prenne trop de temps, on décide de faire marcher les 2
perceuses en méme temps ce qui permet de réaliser un pergage en 15 secondes et non pas en 25
secondes dans le cas de fonctionnement indépendant.

La commande de mise en marche s'effectue grace a un bouton poussoir.
1- Construire le grafcet de point de vue opérative.
2- Construire le grafcet de point de vue commande.

CAPTEURS

préactionneurs

Départ cycle : 51

Capteur de fin de course haut : S2
Capteur de fin de course bas : 53
Capteur de fin de course gauche : 54
Capteur de fin de course droite : Sb

Rotation perceuse 1: KM1
Rotation perceuse 2 : KM2
Avancer perceuse 1: Y1+
Reculer perceuse 1: Y1-
Avancer perceuse 2 : Y2+
Reculer perceuse 2 : Y2-

Exercice 02
MACHINE SPECIALE D'USINAGE
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Cabhier des charges :

Si on appuie sur le bouton de départ cycle (dcy) quand les tétes d'usinages sont en position
arriere, que les vérins d'éjection et de serrage sont reculés et qu'une piece est présente, le
systéme serre la piece.

On effectue alors simultanément les deux usinages.

- le fraisage : la fraise avance en vitesse lente puis recule en vitesse rapide.

- le lamage :

. le grain d'alésage avance en vitesse lente.

. une fois en fin de lamage on attend 1 seconde pour avoir un fond plat.

. le retour s'effectue alors en vitesse rapide.

Apres cela la piece est desserrée puis €jectée par le vérin E.

Remarques :

- Pour des raisons de simplicité, on ne tiendra pas compte du fonctionnement des moteurs
de broches d'usinages.

- Les vérins A, F et S sont des vérins double effet commandés par des distributeurs bistables.
- Le vérin E est un vérin double effet commandé par un distributeur monostable.

Les capteurs de controle des mouvements sont :

. a0 et al pour le vérin d'alésage.

. €0 et el pour le vérin d'¢jection.

. f0 et f1 pour le vérin de fraisage.

. s0 et s1 pour le vérin de serrage.

- Le capteur de présence picce fonctionne comme suit :

.p=1:1ly a une piéce dans le montage.

.p=0:1ln'y a pas de piece dans le montage.

Les actions de systéme sont : sortir le verin S, rentrer le verin S, sortir le verin E, rentrer le
verin E, sortir le verin F, rentrer le verin F, sortir le verin A, rentrer le verin A, T1

- Donner le grafcet point de vue de systéme
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Exercice 03:

Une navette transporte un par un les produits fabriqués par trois lignes de fabrication
mndépendantes vers un tapis roulant d'évacuation selon le schéma de la figure 1. Les capteurs
et actionneurs utilisés sont donnés par le tableau ci dessous.

lizne 1 lzne 2 Bzne 3

Y

| Captenrs | Actions

alprésence pidee sur ligne 1 G déplacement de la navette vers la gauche

a2 presence piece sur ligne 2 D deplacement de la navette vers la droite

a3 présence piéce sur ligne 3 R.1 rotation tapis ligne 1

an présence piece sur navette R2 rotation tapis ligne 2

ae présence piéce sur fapis évacnation R 3 rotation tapis ligne 3

pl. p2. p3. pe détecteurs positions de la navette Ru rotation tapis navette

- Donner le Grafcet de cette ligne de fabrication industrielle

Chargé de TD LABANE Chrif




