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1. Guide d’étude des modes de marche et d’arrét
1.1 Méthode de réalisation du GEMMA

Afin de pouvoir étudier le bon fonctionnement dgstéeme « majoricc » et surtout de tout son
environnement, nous allons exploiter le GEMMA cssleus :

A

A

s SRR (U S F4 <Marche
A6 <Mise P.O. dans éta Al <Amét dans état|[| T |TT T T ‘Y > de vérification
inital> L ____ > LI ) —\‘. : dans le
> 1717 I : : désordre>
| R2 F3 !
\ |
f f ‘, 1 [ <Marche de <Marche '
! L : 1| préparation de cléture> '
1| A7 <Mise P.O. dans 1 [ A4 <Arrét obtenu> e '
1 | état déterminé> F----- 1P Fo------1 - ! !
i i | Ly o <Marche
) ) ) 0 ] de vérification
! A _— | — h : = : = dans l'ordre>
! 1 .| = -
! ! ! : B : X i
1 1 1
A5 <Préparation pourlg "~ A2 <Arr§t A3 A ;v 4 ! i
remise en route aprey demandéen|| <Arét F1 <Production normale> | _/
défaillance> fin de demand
cycle> é dans
état - ------ L=d
P sl R
A A A N
| T 1 1
: ! : : -
: : : : -
| D2 <Diagnostic et/oufq- - | D3 <Production tout de
i | dépannage> méme> ) L
> E €---1 F6 <Marche
: Lo de test>
i A A : ! —
: : [ - - PR ) —
!
D1 <Arrét d’'urgence> '
1
i - - - - — — S T

Travail personnel%

Remplisser , & partir des indications suivantegliférentes boucles du GEMMA, puis compléter le
GEMMA final.
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1.2 Boucle « marche arrét seule » : boucle AAF1—-A2—A1l

En état initial de la partie opérativg| A;
(P.0.) tous les vérins sont rentré
et le chariot est manuelleme
placé en position de départ. L
production normale suit le grafcet :
de production normale. L'arrét er:
fin de cycle s'effectue lorsque les

cing séquences prévues ont ét :
réalisées. : :
Compléter les rectangles états av{ a2 v
les indications précédentes. F1

Repasser en trait fort les liaisons
valider et préciser la condition dg
passage d'un rectangle état
l'autre (si nécessaire).

1.3 Boucle «marche arrét
dans état déterminé» : boucle FbA3—A4—F1

Arrét de la tache E et allumage d’'un
voyant pupitre en cas de défal a4
roues. Les autres taches en cours| ~ feceececeecee .
terminent.
Il faut donc détecter le manque A
roues. :
Le rechargement des roues s’effectue A3 v
manuellement. F1
La production reprend a I'endroit ou
elle s'était figee. oeseccosene
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1.4 Boucle «bilan marche arrét »

Cette boucle reprend les deux
précédentes. Al
Elle contient l'ensemble de
possibilités de marche e

____________

production normale.

A4

R s <

A2

F1

1.5 Boucle «marche de vérification » : boucle A2AF4—-A6—A1l ou

F1-F4—-A6—A1—-F1

Ce mode de marche peut étre assimilé a un modadéenmanuelle. Les rectangles états Al et F1 ne
changent pas. Le chariot est en position de délgsrtyérins sont rentrés et les étapes initiales so
forcées a I'état actif en position initiale. On mihdonc les conditions initiales (ClI). Il fautjoater

un commutateur auto/manu.

A8 |
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1.6 Boucle de «marche dégradée » : boucleD3—A2—Al1—F1 ou
F1-D3—F1

Afin de pouvoir faire des essai
on envisage de ne pas sertir 1 W0 ___________
sous-ensembles. x
On rajoute donc un cycle de
production normale qui évoluerg
vers un cycle D3 ou I'on ne sertird
pas. E
Il faut donc un commutateur avec
ou sans sertissage. '

Al

4-----————mmm - —

A2
F1
A
]
]
:
0 T

1.7 Boucle de «défaut» :
boucle F1(ou D3}»D2—A5—A6—Al1—F1(ou D3)

Cette boucle est générée en cas de « défaut \dded»un défaut de pression détecté par le vacuostat
Le GEMMA passe alors hors production en D2 avesélsactivation de toutes les étapes et un voyant
de défaut vide. Le redémarrage nécessitera unégoeniit afin de remettre la PO en état initial et
d’éteindre le voyant de défaut vide.

| A6 Al

____________

¢ ---------------—

n
=

----»

D2 <--%] D3
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1.8 Boucle « d’arrét d’'urgence»

En cas de défauts de n’importe quel rectangle(ééecté par un bouton d’arrét d'urgence), on passe
en D1 ou I'on retourne en position repos de tossionneurs.

D1

En cas d'arrét d'urgence on passe en D1, puis erp@@ désactiver toutes les étapes grafcet et
remettre la PO en état (réparer). Ensuite il faastedouiller 'AU pour passer en A5 et remettre en
route apres défaillance puis initialiser pour afiarA6.

A6 Al
7y
!
!
]
]
]
]
|
|
!
!
]
:
A5
7y
1
1
:
D2
7y
1
1
D1
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1.9 Boucle de «mise en énergie du systeme »

Deés la mise en énergie du systéme, c’est a dir€aggsii sur run et init, on passera en A6 pourtraet

la PO en état initial.

Le retour hors énergie s’effectuera grace au bostiom

2796 m T10
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A partir de chaque boucle réalisée préecédemmentpléter le GEMMA ci-dessous.

2. bilan récapitulatif du GEMMA

Travail personnel

Ir—
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3. Organigramme de mise en service

3.1 tache de préparation de la matiere d’ceuvre

Cet organigramme décrit la procédure de préparasndifférentes pieces. Il se retrouve comme une
tache (un sous-programme) dans I'organigramme génér

( Début )
]
Préparer les sous-
ensembles chassis + cockpit
Mettre en place les
éléments sur la plaque
Mettre en place les
essieux

...............  Encliquetage
Positionner la plaque / i mécanique et capteur :

i API détection plaque
C )

3.2 organigramme général
Il va vous servir de guidance pour la mise en serdu systéeme.
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( bewr )
- el” J

Mettre en énergie la PO et la PC
|

\ Mettre en run I'API (bp marche) /

\ Initialiser I'API (impulsion sur bp init) /

Tache préparer la matiére d'ceuvre

Cycle auto ?

NON

Bouton tournant mode

\ de marche auto / BP tournant mode de
\ / marche sur manu

Demarrage (impulsion
sur bouton dcy)
\ Consignes possibles (6 bp) /
(0[V)
— oo
NON NON

Bouton a clef Bouton a clef Mettre hors énergie
sur AVEC sur SANS laPO et laPC

N ]

F'y > |

Déroulement du cvele.
N C Fin )
Oour

ouIl

NON

encore ?

Manque roues ?

Recharger
les stockeul

Ooul

Défaut vide ?

\ Actionner ARU /
our |
Réparer /
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4. Grafcet de production normale

Grace au GEMMA, on fait évoluer le grafcet de pridhn normale.

12

(compteur<3).
X16.X24.X40
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7 I 0 = Compteur
-+ (compteur=0).dcyt.d0.al.h.10.ch
2| E

-+ Xi18

3| P
-~ X53

4|1 E c

=|_ X18.X33

5| = P
-4 X53

6|4 E c S
—- X18.X33.X44

7 = +1 = Compteur
—4 (compteur=3).X16.X24.X40

8 | M P
-4 X53

9| c S
- X33.X44

10| = P
-~ X53

7] S

- X44

22| P

X53
1
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5. Grafcet des modes de marche

Afin de mieux gérer I'évolution et I'enchainememgsdgrafcets, on a concu un grafcet des modes de
marche directement issu du GEMMA. On assimileriagangles états a des étapes auxquelles on
associe les actions respectives et on passe dairaétautre avec les transitions définies comme

conditions de passage.

58 59

56 * F/ GPN (init)

== /manu.X1.X16.X24.X40.X48

=~ manu

5 M . Autor isation de déroulement du GPI
== X17.(défaut roues AV ouAR) == manu
58 = AaviIlN
/ défaut roues
52 M -FiePN()
/manu

56

56

6. Générateur de vide ou "Venturi"

principe de fonctionnement :

Un étranglement prévu a lintérieur de I'éjectetovpque une accélération du flux d'air (P) vers
l'orifice (R) qui entraine l'air ambiant de I'ociéi (A) et provoque ainsi une dépression.
Basé sur le principe de l'effet venturi, ces apsamermettent d'obtenir a partir d'une sourcer d'ai

comprimé a 5 bars, un vide correspondant a 87 & pleession atmosphérique.

Avec le développement de l'automatisation de repeisd'assemblage, saisir une piéce devient un

probléme courant. La préhension par le vide estestwitilisée.

Remargue : on utilise souvent un silencieux aveeeamuri.

2796 m T10
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représentation symbolisée

principe de raccordement

ZIE.

Le générateur de vide a effet venturi simple étage offre de nombreux avantages :I'appareil
est petit, Iéger, facile a implanter, compétitif et d'une maintenance aisée (pas de piece en

mouvement).

Ce générateur de conception modulaire et évolutive permet de recevoir différents
accessoires adaptables :dispositif de contre-soufflage, vacuostat de contréle, etc...

Composant de

mise sous pression

'

-

Ensemble modulaire

Genérateur de vide
! (modéle de base)

-— \/acuostat

Dispositif de réglable
contre-soufflage
- — - |
Reéducteur de
debit reglable
Vacuometre —:--®— - — --—Fliltre. _
d'aspiration

2796 m T10
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Travail personnel

premiere partie

Vous devrez mettre en service le systeme MajoRaur ce faire, utiliser tous les documents des
chapitres 9 et 10.

Rédigez une notice qui détaille, pas a pas, chapéeation qu’effectue I'opérateur, I'action enteén

... pour les mode manuel et automatique.

Précisez ce qu'il se passe en cas de :

» défaut roues
» défaut vide
» arrét d’'urgence

deuxiéme partie

En vous aidant du systéme et des schémas, repeddwdéblage électrique du générateur de vide ainsi
que le cablage pneumatique (en pointillés)

Sorties automate | L

o (v

vanturi

L‘Ih

wgad 2 8
% l\ g v s
PR W

distributeur

9_.7\.':"#“.—0

- Chaga

troisieme partie

complétez le schéma suivant avec les indicaticagssous :

2796 m T10

>

V V V VYV V

A\

I'alimentation est en triphasé + neutre.

le transformateur est de type 230v/24v. Il estégétpar un disjoncteur.

la commande est protégée par un disjoncteur.

I'arrét d’'urgence coupe le commun des sorties al@dmate.

on alimente seulement NF1 et NF3 et H4 avec ldgesokPl %0Q2,4 et %Q2,7 e t%0Q2,9.

on raccorde les entrées Bl et B4, et l'interruptwief aux entrées %I1,10 et %I1,12 et
%I1,14.

on raccorde la marche manuelle (avec ses deuxaten S6, S9 S13 aux entrées %l1,2 et
%I1,4 et %I1,6 et%I1,8.

14
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=
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TSX 37 I
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Autocorrection ="

Boucle « marche arrét seule »

Al
-Etapes initiales actives
-vérins rentrés sauf A sorti

Boucle «marche arrét dans état déterminé»

2796 m T10

-chariot initialisé \
Dcyt.ch
A2 v
F1
X12.X53 Grafcet «ycle de
I' production normale »
[

A4 Présence rou

-opération manuelle ¢
stockage de roues

A3

-figeage de E
-voyant défau
roues

A

Manaue roue

17

F1

-éteindre le voyant défa
roues

-reprendre la séquence
I'endroit du figeage
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Boucle «marche de vérification »

e

autc

A6 |

-chariot en positior
initiale
-initialisation PC

C.L

[
»

Al
-Etapes
actives

initiale:

Boucle « de marche dégradée »

X53.X12

2796 m T10

-vérins rentrés sal | ™\ mant
A sorti
-chariot initialise Dcy?.ch.
auto
A 4
F1
Grafcet «ycle de
production normale »
Al Dcy?.ch.aut
y
A2 v
F1
A .
Sanssertissag
D3 <
Cycle normal san
sertissage |

Avec sertissac

18

v

F4

-marche
manuelle

des pré
actionneur ¢
par poussoirs
sauf poul
'impacteur
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Boucle de défaut

| A6 Al
-Eteindre le voyant
défaut vide

Cl

a

—— Init

A5
-Opérations
manuelles

Dcy?.ch.auto

I

D2 4_|_ D3
-Désactivation d

toutes les étapes
-voyant  défau

vide

Défaut vide

Boucle d’arrét d'urgence

D1
Retour en position repos de tous les actionn

AU

F1

De tous
les états

(coupure d’energie de la PO)

2796 W T10 19
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A6 Al
A
Cl

= init
A5
Remise en ét:
manuelle

2

= /AU

D2

Désactivation de toute
les étapes grafcet
Remise en état F

D1
Retour en position repos de tous les actionn
(coupure d’énergie de la PO)

Au : De tous les éte

4—'—

Boucle de

mise en / hors énergie

2796 m T10

Run.init

_|_>A6

—

stop
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1 1

stof

A
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i mant
v 1 F4
A6 L Al _— . \ I -marche manuelle
-chariot en position initiale I -Etapes initiales actives [l ----- -l ooom oo . des pré ctionneurs
-initialisation PC T ®|| -verins rentres ?an Asortiff | ________|_______ i par poussoirs
-Eteindre le voyant défaut vide C.J. -chariot initialisé ] v : sauf pour
1 )
yy 7y Y )| 72 F3 l'impacteur
' Dcy?r.ch.aute
!
A7 Ad fPrésence frou
________ p -opération manuelle c .
stockage de roues | F5
- A A
Init | r = —— —y
: : x 1l
1 I 1
A5 A2 A3 d ¢ !
-Opérations manuelles i | -figeage de *
E F1 -
-voyant <:: Grafcet «ycle de productio
défaut roues | | normale »
« T
yy Mangue roue
< ; : -éteindre le voyant défaut roues
A ! -reprendre la séqueac I'endroit dt
| - : . fi
4 /AU I [ SR X12.X53 'geage SERRESE
. clautpyide —Avecsertisage |  feee- >
]
i | D2 I D3 1
E -Désactivation de toute Cycle normal san '
1| les étapes sertissage
1 | -voyant défaut vide I D Fé
: < ) A | - — - - — o >
. _ , Sans sertis$a
: &Defaut vmﬁ I i
' : E— E— E— -
D1 AU
Retour en position repos de tous les actionneongpfore d’energie d
IakPCD > i Y. PS
De tous le:
< états
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premiére partie

Y V

YV V V V

remplir les stockeurs d’essieux avant et arriére.

mettre en place la plague dans ses guides (un veyaliautomate signale la détection de la
plaque).

mettre en route I’API (run).

bouton auto puis init et enfin dcy pour le cycléocmatique.

bouton manu puis chague bouton génere I'actioty gsit associée pour le cycle manuel.

en cas de défaut, s’acquitter du probleme, évdatueht déverrouiller I'Au, et reprendre les
démarches précédentes.

deuxiéme partie : schéma de cablage

2796 m T10

|

il Sorties automate « IREENE. Entrées automate
e venturi

i ‘fl':‘ vacuostat
F i vacyostat
H : d 3
\T \ ar e 43 ‘
dimﬁg%}w §
A—-—Vnn?rl:ﬂc
T« chews
O]
o



