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Exercie 1 : Le Wagonnet
e cahier des charges :

Chaque appui sur S1 (Départ Cycle) commence un nouveau cycle. Un Wagonnet doit aller chercher
des produits chimiques aux endroits fixés par les capteurs S4, S3 et S5 puis revenir a son point de
départ. S2.

On note que le wagonnet ne reprend le cycle qu’une fois le S1 est appuyé en présence du wagonnet

au point (S2: Appuyé) .

Question:

Tracez le grafcet fonctionnel (Grafcet du point de vue systéme )puis Grafcet technologique

(Grafcet du point de vue partie opérative)  de cet automatisme,

Graphique du cycle :

Photo capturée a partir de I'animation de Ph.JUGUET

Sollution:

—1— Depart —1T— S1l.52
1 HAwvant 1 HEM1
—1— Position 4 [ 1 s5a

2 Hirriére 2 HEMZ2
—1— Position 3 1 53

3 HAwvant 3 HEMI1
—1— Position 5 —1— 55

4 Hirriére 4 MEM2
—1— Position 2 —T— 52




Exercice 2 : La téte d'usinage

= Cahier des charges :

Nous voulons est automatiser la téte d’usinage ci-dessous.

 Afinde démarrer le cycle de percage ,il faut que le départ du cycle déclenche et la perceuse est en haut.

« La perceuse va descendrev a grande vitesse.

* La perceuse va arriver en position de percage

« La perceuse va descendre en petite vitesse et la rotation forét va enclencher.

* La percage est achevée.

» La perceuse va remonter en grande vitesse avec rotation de la forét .

Question:

On vous demande de réaliser le grafcet (Grafcet du point de vue systéme ) selon les indications ci-dessus:

Sollution:

De S1 a S2 , le chariot descend en

Grande Vitesse (GWV).

De S2 a S3 , le chariot descend en

Petite Vitesse {(PWV).

De S3 a S1 , le chariot remonte en

Grande vitesse (GWV).
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Marche
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Photo capturée a partir de I'animation de Ph.JUGUET
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Exercice 3: La téte d'usinage
e Cahier de charge (voir exercice précedent) :

Déterminer le grafcet technologique ou de niveau 2 et le grafcet d'automate de 1’exercice n°2 la téte
d’usinage en fonction des données suivantes :
e depart cycle bouton S5
e Fin de course position haute S1
e Fin de course position de milieu et commencement de pergage S2
e Fin de course position basse, et la fin de percage S3
v' Commande moteur B rotation de la forét

Contacteur de commande de la rotation forét KMB

Commande moteur T descente et montée
Contacteur de commande de la grande vitesse KMGV
Contacteur de commande de la petite vitesse KMPV

Contacteur de commande de la descente de la forét KMD

S NRNEE NI NN

Contacteur de commande de la montée de la forét KMM.

Sollution:

—— 85.81

1 HEMGV

HEMD

rEMD

rEMBE

3 HEMGV

H EMM

HEME

Tableau des variables

5I5.%I1

Hag0

Hag0

Varibles d'entées Varibles de sorties

ls Ss KMB Q3

12 S KMD Q1

B Ss KMM Q4

1 S1 KMPV Q2
KMGV Q0




Exercice 4 Systeme automatisé de tri de pieces

. Cahier des charges :

Nous voulons concevoir un systeme de trie de piéces suivant leur taille, ainsi le processus fonctionne

comme suit :

L’opérateur appuie sur le bouton Auto (mode automatique) ce qui permet de démarrer le cycle. Ainsi, les
piéces sont véhiculées par un tapis roulant au niveau du poste de contréle/aiguillage. Il y a deux cas

possibles :

- Si on rencontre une piéce de grande taille qui est détectée par les capteurs S4 et S3, le moteur M1 du tapis
1 s’arréte et le vérin A sort pour déplacer la piece vers le tapis 2 . Le capteur du verin A S2 actionnég, il
retourne de nouveau jusqu'a le capteur S1, le tapis 2 démarre pendant 10 secondes pour acheminer les
piéces au poste de stockage puis s’arréte apres 1 minute afin de donner le temps aux travaulleurs pour le

stockage des pieces.

- Si on rencontre une piece de petite taille qui est détectée par le capteur S3, le moteur M1 du tapis 1
continue de tourner pendant 10 secondes pour acheminer les pieces au poste de stockage puis s’arréte apres

1 minute afin de donner le temps aux travaulleurs pour le stockage des pieces.

Question : écrire le Grafcet du point de vue partie opérative du systéme.

Pupitre de A+ S1
commande @ )
Auto Manu ﬁ
QO @ - = o== S2

s O0s0s Eeﬁag

(] I
j M1

we [ =

Sollution:
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Exercice 5 Porte automatique

. Cahier de charge :

Si une personne est détectée par le capteur S5 ,La porte s'ouvre d'abord en Grande Vitesse (GV) jusqu'a S3 ,puis
en Petite Vitesse (PV) jusqu'a S4 .

La porte reste ouverte 15 Seconde et , si personne ne se présente a nouveau ,elle se referme d'abord en Grande
Vitesse (GV) jusqu'a S2, Puis en Petite Vitesse (PV) jusqu'a S1 .

10| |Nis2

W\ss

AR NN
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Photo capturée a partir de I'animation de Ph.JUGUET
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Exercice 6 : Tronconnage de barre

1D+ —————p 1=

Parie liéde au
bati fixe

Description du systeme:

Le systeme permet d'assurer la découpe de la barre en morceaux de longueurs identiques.

Il comporte :

- un dispositif de coupe constitué d'un moteur (M) et d'un vérin de coupe (1D) ;




- un dispositif de maintien de barre, I'étau de coupe, associé a un vérin (2D) ;

- un dispositif d'avance de barre, I'étau d'avance, associé a deux vérins (3D et 4D) ;
- une butée de réglage de longueur de découpe associée a un capteur (spb).

b.  Cahier des charges :

Le systeme étant en conditions initiales (étau de coupe desserré, étau d'avance desserré, verind'avance
reculé, scie reculée), I'ordre de départ de cycle provoque le cycle de production normale suivant :
- avance de la barre jusqu'a la butée ;
- serrage de la barre par I'étau de coupe ;
- mise en marche du moteur M et avance de la scie et découpe de la barre ;
- recul de la scie et arrét du moteur;
- ouverture de I'étau de coupe (2D);
- recul de I'étau d'avance (3D et 4D) ;

1. Travail a réaliser :

» Tracez le grafcet qui décrit le fonctionnement du systeme.

Sollution:
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Exercice 7 :Tri de caisses

.: ol

D .

s2

B
tapis T1
B- =L
S4 | i A A+

- ;
o | [Be

|
tapis T2
aplis SP
MT2

tapis T3

MT3

Dans une usine produisant de la lessive et du savon en cycle automatique, aprés conditionnement,
les caisses de formes et de hauteurs différentes arrivent sur un tapis roulant commun. Le systéme
représenté ci-dessous permet de les trier en détectant leurs codes a barres. Le « tapis lessive » et le
« tapis savon » orientent les caisses vers leurs destinations finales afin d’étre mises sur palettes.

—

Fonctionnement du systéme :
L'action sur le bouton poussoir « Dcy » provoque I'amener des caisses par le tapis
roulant commun. Dés que la caisse se trouve devant le vérin A , Un capteur de position Sp
détecte la présence de caisse ce qui provoque l'arrét du tapis commun « tapis T1»,
le vérin A sort complétement jusqu’a le capteur S3 pour pousser la caisse devant le vérin B

ensuite : un lecteur de code a barres D détecte le type de caisse

Bd Si le code a barres de I'étiquette correspond a une caisse de lessive (D=1), dans ce
cas le vérin B sort incomplétement jusqu'a le capteur S5 pour pousser la caisse de lessive
sur le tapis T2.

B Si le code a barres de I'étiquette correspond a une caisse de savon (D=0) alors le
vérin B sort complétement jusqu’a le capteur Sg pour pousser la caisse de savon sur |
le tapis T3.

REMARQUE : Le retour de vérin B et la rotation de «<MT2 et MT3» se
passent en méme temps.

Question : ecrire le Grafcet du point de vue partie opérative du systeme.




Sollution:
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Exercice 8: Transfert de piéces

La figure suivante représente une station de transfert de piéces d’un tapis d’arrivée vers un tapis
d’évacuation par deux vérins pneumatiques : La station est composée par :

deux convoyeurs entrainés chacun par un moteur asynchrone triphase.

deux vérin A et B pour pousser la piece comme le montre la figure suivante.

quatre capteurs (S2, S3, S4 et S5) pour contréler les sorties et les recules des tiges des vérins.
Un capteur S1 pour la détection de présence de piéce.

Un bouton poussoir STOP




LE TF =1 DE PIECES

B+ <
B- = |||
| |
==y |l
S4 A- A+
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@
m Appuyez e 'a bOUtcn
pour lancer le cycle

Tapis arrivée

Tapis évacuation

Photo adaptée capturée a partir de I'animation de Ph.JUGUET

Fonctionnement : Initialement le systéme est au repos :

Les deux vérins sont reculés.

Les deux convoyeurs sont en arréts.

A la mise sous tension la partie commande démarrage les deux convoyeurs et a I’arrivée d’une piece devant
le capteur S1 le systeme effectue le cycle suivant :

Le vérin A pousse la piéce jusqu’a I’action sur S3,

Simultanément la tige du vérin A se recule et la tige du vérin B pousse la piéce vers le tapis d’évacuation,
A T’action sur le capteur S5 la tige du vérin B se recule,

A P’action sur le capteur S4 le systéme revient a sont état de repos,

Le systéme recommence le cycle a chaque présence d’une piece devant le capteur S1.

Le bouton poussoir STOP permet d’arréter le systéme par remise a zéro de tout le

Question : écrire le Grafcet du point de vue partie opérative du systéme.

Sollution:
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Exercice 9 : Poste de percage

Cahier de charge :
Un plateau tournant désert 3 poste de travail :

Le premier de changement.

Le deuxieme de percage

Le troisiéme de contrdle et d’évacuation des pieces percées.
Un vérine permet la rotation de 120 degré du plateau extérieur supportant les piéces a usiner , et son
indication c¢’est-a- dire son blocage précis aprés chaque rotation.
Le contrdle de percage percé s’effectue par un testeur qui doit descendre en position basse si le trou est
correctement percé (cette opération dure mois de 2 secondes ). Si cela n’est pas réalis¢ , tout le systeme se
bloque , testeur en position haute , de fagon a ce que 1’opérateur puisse enlever la piéces défectueuse avant
de réarmer manuellement le systeme.
les actionneurs sont:

= Avance chargeur

= Recul chargeur
= Avance évacuation




Recul évacuation
Rotation plateau
Avance serrage
Recul serrage
Descente perceuse
montée perceuse
Descente testeur
Remontée testeur

Les capteurs sont:

Mode automatique
Marche

Piece chargée
Chargeur en arriére
Piece serrée

Piece desserrée
Perceuse en bas
Perceuse en haut
Testeur en bas
testeur en haut
Piece évacuée
Evacuation reculée
Réarmement manuel
Fin de rotation

( percage
serrage alimentation
testeur
chargeur
rotation plateau
\

Question : écrire le Grafcet du point de vue de systeme .




Sollution:

Exercice 10: Grafcet ascenseur : cahier des charges industriels

o Ordres :

MO:Montee cabine

DE:Descente cabine

OUV:OQuverture porte

FP:Fermeture porte

E1,E2,E3 ,E4: Bouton poussoir appel ler,2e,3 e, 4e étage

. Capteurs :

a:porte ouverte
b:porte fermée P1,P2,P3,P4 :position de la cabine




DE

MO
P2

MER

Question : écrire le Grafcet du point de vue de systeme .

Sollution:

E4 4éme étage
E3 3éeme étage
@
o E2 2éme étage
p —
E1 1ére étage

b @ Porte fermée
a @ Porte ouverte

E

Bouton appel

Position cabine

40 HEE




Exercice 11 Distributeur carburant GPL semi-automatique

Pupitre pompiste

—

———1
—

Q @
conen Y oY

N Boutton
autorisation de . }
s mise en servise
débit

Afficheurs
-prix
-Volume
-Prix/litre

——

Mesureur
volumique

Générateur
d'impulsion

{

Degazeur |-

CUVE DE STOCKAGE

——— hulles de gaz

Electrovanne =

g

Filtre

=l

ir

Pompe

GPL+bullesae gaz

i

Moteur

)

=@ !

Arrét
d'urgence

Manette de
distribution

Pistolet

&

i

Flexible

Description du systeme

Lors de la distribution, le GPL contenu dans la cuve de stockage est mis en mouvement par une

électropompe (moteur + pompe). Une électrovanne permet du passage vers un dégazeur dont le réle est de

séparer les bulles de gaz et le GPL. Les bulles de gaz donc séparées retournent dans la cuve de stockage.

Le GPL passe alors dans le mesureur volumeétrique puis dans le flexible pour atteindre le pistolet.

Remarque : Le SIM (Service des Instruments et Mesures) impose, dans toute transaction, de mesurer la

quantité de GPL sans bulle de gaz (sinon la mesure est fausse).

Principe de la distribution

- Le client décroche le pistolet pour remplir le réservoir de son véhicule.

- Le pompiste donne l'autorisation de la distribution du GPL (bouton autorisation de débit). Le GPL est donc

pompé jusqu’a I’¢lectrovanne alors que les afficheurs du prix et du volume sont remis de nouveau a zéro

(étape 13)

- La manette de distribution si est en position « débit » commande permet :

= [’ouverture de I’électrovanne qui permet aussi la distribution du GPL vers le réservoir du véhicule

(étape 14)

= |a mesure du volume de GPL délivré (étape 14)

= [’affichage du volume de GPL délivré et du prix sur la console et sur le pupitre du pompiste (étape

14)




» La fermeture de 1’électrovanne, stoppant la distribution du GPL, vers le réservoir (étape 16), est
provoquée lorsque la manette de distribution est relachée (position « repos ») ou des que le réservoir
est plein.

= Sile réservoir n’est pas plein et s’il le désire, le client dispose de 15 secondes pour reprendre la

distribution de nouveau.

= Une nouvelle distribution (d'un autre client) est faisable lorsqu’un délai de 10 secondes s’est écoulé

aprés 1’arrét du pompage de GPL (étape 17) et le raccrochage du pistolet.

= Sécurité : I’appui sur le bouton « arrét d’urgence » ou la détection d’une erreur de mesure provoque

la fermeture de I’¢électrovanne et 1’arrét du pompage de GPL.

Sollution

Question 1 : écrire le Grafcet du point de vue de systeme .

Question 2 : écrire le Grafcet de sécurité .

Grafcet fonctionnel

—1— X2 Pistolet au réservoir. Autorisation de debit

i3 HEC)!{_:ER GPL HR.E}{E::R.E A ZERD LES AFFICHEUR3 |

—1— manette de distribution en position "debit™

14 HD'L"'."R:R électrovanne H!{EEL‘R.ER volume délivre H:—.E‘E‘:ﬂER volume deélivré et prix

—— =részervoir plein + manette en position "repo="

1e H.’ER.‘-ER electrovanne ‘

-1 t0/X1€/155 manette en position "débit" .réservoir non plein —— Pis=tolet raccrochée + &0/K1E/15=

—— Pitolet raccroche.tl/K17/10=




Grafcet de securite

0 HFO : {12} HFERMER électrovanne HArreter pompage GPL

" fonctionnement normal"

—— arret d'urgence + erreur de mesure

Exercice 12 Commande d'un moteurs a double sens de rotation

= Cahier des charges :

On veut réalise une simulation en deux dimensions,
1- On démarre de I'état initial
- On appuie le BD :
*le Moteur 1 démarre a droite 5 secondes puis il s'arréte 8 secondes. Ensuite , puis il démarre a gauche
6 secondes.
* On ajoute 3 lampes - lampe verte pour l'arrét

- lampe orange pour démarrage a droite

-lampe rouge pour démarrage a gauche

-On place un compteur ,si le passage <3, on va recommencer le cycle de nouveau

si le passage =3, onva a |"état initiale du cycle
Travail a réaliser :

1. Identifiez les variables d’entrées/sorties du systéme sous forme d’un tableau :

2. Tracez (Grafcet du point de vue partie commande) de cet automatisme,qui décrit le
fonctionnement du systéme.

3.Cabléage API.
4.Partie operative.
5.Pupitre de commande.




Sollution:
Tableau des variables

Varibles d'entées

Varibles de sorties

l1 S1 KMD: marche avant Qo
Lampe jaune Q1
Lampe verte Qs
KMG: marche arriére Q2
Lampe rouge Qs

Sollution:
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Voyant marche avant

Voyant marche arriére

()

Voyant arret d'attente

&

e e 2 ] 2 ) ] ) ] 2 ]
C 0 2 3 8 9 10 11 12 13 14 15
0 2 3 8 9 10 11 12 13 14 15
2? O {f O O O O O O O O O O O
Ei ——"—— bouton poussoir marche
h
4 N
o0 Partie operative
L1
—EM1 — K2 T.L{l-hll
. o




4 Y
EPupitre de comman@

] Bouton marche

voyant marche ——~ T———voyant arrét d'attente

arriére

1 voyant marche avant

compteur [———

Exercice 13 :Usine de production des boissons liguides

P1 P3

sgmz
M1

i'z ;o

POV ~mmmere Pbp1 Pb2 (o3¢
" Fotp egmmpeo . y
. Cahier de charge :
Il s’agit d’une usine de remplissage de boissons liquides.
La chaine de production est constituée d’un :
. tapis roulant qui sert au déplacement des bouteilles.
. Un poste P1 pour le remplissage qui est commandé par 1’¢lectrovanne Ev.
. Un poste pour I'enfoncement de la capsule a vis P2 qui est commandé par un vérin presseur 1D .
. Un poste pour le bouchage P3 qui est commandé par un vérin presseur 2D et le moteur M2 .
. Le déclenchement de la chaine de production qui commence par le déclenchement de
I’interrupteur Dcy.
. Le moteur 1 "fait tourner le Tapis : M1 " tourne jusqu’a le détecteur de position :Fctp". Une

bouteille de boisson est présentée dans chaque poste P1 (avec détecteur par Pbv) et poste P2 (avec
détecteur par Pbp).

. Les deux opérations P1 remplissage , P2 I'enfoncement de la capsule a vis et de bouchage P3
qui s’effectueront simultanement sur les trois bouteilles de boisson:




Pour remplir la Bouteille P1, il y a deux étapes :
. Ouverture de I’¢électrovanne EV ;

. Fermeture de I’Ev apres le remplissage de la bouteille. Le capteur "Bouteille remplie :Br" permet de
controler le remplissage des bouteilles.

Pour I'enfoncement de la capsule a vis P2 il y a deux étapes :

. Descente du vérin presseur 1D ;

. Remonte du vérin 1D apres I’enfoncement de la capsule a vis.

Pour pour le bouchage P3

. Descente du vérin presseur 2D et au meme temps le fonctionnement du moteur 2 M2 de bouchage;
. Remonte du vérin 2D apres de bouchage de la capsule a vis.

2. Travail a réaliser :

a .Tracez le (Grafcet du point de vue partie opérative)  de programmation qui décrit le
fonctionnement du systeme

b. Tracez le grafcet de commande en ajoutant les Boutons poussoirs de Marche et d” Arrét et le bouton
d’arrét d’urgence avec un compteur pour le comptage des bouteilles produites s dans 1’usine .

C. pupitre de commande

Sollution:
Grafcet du point de vue partie opérative




300 |[HR coO
N —— =160
302 HPl + CO

Grafcet compteur

Grafcet de commande

200 |HFO: {0}
—t— Marche
300
Stop —— urgent

400

Xla0




Pupitre de commande
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