GRAFCET, TD 
1- BAIN DE DEGRAISSAGE

· Cahier des charges 
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	Fonctionnement :
Un chariot se déplace sur un rail et permet, en se positionnant au-dessus d'une cuve, de nettoyer des pièces contenues dans un panier en les trempant dans un bac de dégraissage.

Cycle détaillé :
- Quand le chariot est en haut à gauche et que l'on appuie sur le bouton de départ du cycle ( dcy ), le chariot va au-dessus du bac de dégraissage.

- Le panier descend alors dans ce bac où on le laisse 30 secondes.

- Après cette attente, le panier remonte .

- Après cela, le chariot va jusqu'à l'extrême droite où il sera déchargé.

- Quand le déchargement est terminé,. le système revient dans sa position de départ.

	Remarque :

Le chargement et le déchargement du panier s'effectuent manuellement. Le contrôle du fait que le panier est déchargé sera donc validé par un bouton poussoir d.


· GRAFCET point de vue Partie Opérative
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	Etablir le Grafcet d'un point de vue commande.


2- SYSTEME MAJORICC 

Nous allons étudier le poste de transfert du système MAJORICCafin d’élaborer la séquence linéaire du grafcet correspondant d’un point de vue de la partie opérative (Spécification technologique).

Fonctionnement :

	Le déplacement d’un « pas » de la plaque de transfert est réalisé à l’aide de deux actionneurs repérés T et I vérin  pneumatique.

Lors de la sortie de la tige du vérin I, un doigt d’indexage fixé à son extrémité vient prendre place dans un trou d’indexation de la plaque ce qui rend solidaire en translation horizontale la plaque et le vérin I.

A cet instant, la sortie de la tige du vérin T permet la translation du vérin I donc de la plaque.

L’action suivante est donc de rentrer la tige du vérin I pour désolidariser l’ensemble (Vérin I, plaque). 

Il reste à reculer le vérin I en position initiale par rétraction de la tige du vérin T.
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· Grafcet d’un point de vue PO
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	Etablir le Grafcet d'un point de vue commande.
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· Chronogrammes

Les capteurs 1S0, 1S1, 2S0 et 2S1 délivrent des informations logiques en fonction des positions des tiges des vérins T et I. 

	
	
	Capteurs

	Vérin
	1S0
	1S1
	2S0
	2S1

	T
	Tige rentrée
	1
	0
	X
	X

	
	Tige sortie
	0
	1
	X
	X

	I
	Tige rentrée
	X
	X
	1
	0

	
	Tige sortie
	X
	X
	0
	1


Elaborer les chronogrammes suivants pour le transfert d’une position :
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3- MACHINE SPECIALE D’USINAGE
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Cycle de fonctionnement :

- Si on appuie sur le bouton de départ cycle ( dcy ) quand les têtes d'usinages sont en position arrière, que les vérins d'éjection et de serrage sont reculés et qu'une pièce est présente, le système serre la pièce.

- 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.

- Après cela la pièce est desserrée puis éjectée 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 contrôle des mouvements sont :

. a0 et a1 pour le vérin d'alésage.

. e0 et e1 pour le vérin d'éjection.

. f0 et f1 pour le vérin de fraisage.

. s0 et s1 pour le vérin de serrage.

- Le capteur de présence pièce fonctionne comme suit :

. p = 1 : il y a une pièce dans le montage.

. p = 0 : il n'y a pas de pièce dans le montage.

· Grafcet point de vue système
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· Grafcet PO
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Etablir le Grafcet d'un point de vue commande.



























































































 SUBJECT  \* MERGEFORMAT Lycée J.Desfontaines, Section Sciences de l'Ingénieur                            grafcet_td                                    page 5
Documents origine, Académie de Caen et Lycée Marcel Dassaut à Rochefort

_1030262681

_1037035610.doc
[image: image1.jpg]M Poste de transfert MAJORICC

150 181 250 281







I+







I-







T-







T+







�












_1068487510.bin

_1068487511.bin

_1037035761.doc
[image: image1.jpg]I condisions inivisles réunies et ordre de dénarrage

[1_}{sorie orer o oeeee

I dolgt o indenage sorcic

2} {FUmiceR PLaoE - SoRTIE GoreT b ToEReE

I blaaue de transferc sortie et doigr o indewage sortic

[5_} {rewiees ooteT o o

I dolgt o indenage renced

¢} {FESieR C-uniTe e FosTTIOn TITIALE

L univse vecutée







�












_1037035023.doc
[image: image1.png]





� INCORPORER Word.Picture.8  ���











_979303279.doc

[image: image1.png]










_1037034878.doc


1S0



1







0



1S1



1







0







2S0



1







0







2S1



1







0







Unité en position initiale







Plaque désindexée







Plaque transférée







Plaque indexée







Position initiale












_1030262678

