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GRAFCET RAVOUX

ARRETER LA PALETTE AU MODULE 1 (T5-1)

POINT DE VUE SYSTEME

|

50

| Arréter la palette au module 1 et Convoyeur
marche et Présence palette au module 1

Arréter la palette | Vérifier s'ily a un flacon

Absence flacon sur
la palette

—

52 —

Libérer la palette
au module 1

Absence palette

[~ au module 1

53

| au module 1 sur la palette

_L_ Présence flacon
sur la palette

Veérifier s'il le flacon
est vide

= Flacon plein

Flacon vide

Flacon en position
pour remplissage

Absence palette au module 1 ou fin

[~ Approvisionner en comprimés )

Libérer la palette
| au module 1

Absence palette
au module 1



ARRETER LA PALETTE AU MODULE 1 (T5-1)

POINT DE VUE AUTOMATE

| (%X11+9%X31).%Q2,0.%I1,6

51 — %Q25
| %I1,7.97T0,0 — %I1,7.9%T0,D
52 |— %Q2,6 53
—+ %I1,6
1 %I1,5%T1,D | %I1,5T1,D
54

— %I1,6% + X64

55 — %Q2,6

— %I1,6




APPROVISIONNER EN COMPRIMES ( T7-1)

POINT DE VUE SYSTEME

Cycle automatique
| Sole pas chargee

Approvisionner le

Approvisionner la

Ouverture butée haut

plateau rampe de rampe
_| Rampe saturée ou Défaut d’approvisionnement rampe
62 | Rampe approvisionnée
Flacon en position pour remplissage et Rampe approvisionnée et
| étape Remplir le flacon
Ouverture butée bas
63

de rampe

Flacon rempli.Pas de défauts comptage

Flacon plein

Palette partie du module 1



APPROVISIONNER EN COMPRIMES (T7-1)

POINT DE VUE AUTOMATE

L (%X13.9%X4)+(%X32.%M81)
| %T2,D

61 %Q2,1 | %Q2,2 | %Q2,3

— %T3,D+%X5+%M81

62

— %X54 . %I1,17. %M81

63 %Q2,4

L %TM5,Q.9%0M83

64

- %I1.6




PRODUCTION AUTOMATIQUE MODULE 2 (T1-2)

POINT DE VUE SYSTEME

Y

10

_L (Production normale ou Production tout de méme ou

Marche de cléture) et Condition de marche module 2

11

Arréter ou libérer la
palette au module 2

_| Marche de cl6ture et Dernier

flacon bouché

13

Boucher le flacon

Marche de cl6éture et Dernier
flacon bouché

14

19

— Pas de condition de marche module 2



PRODUCTION AUTOMATIQUE MODULE 2 (T1-2)

POINT DE VUE AUTOMATE

10

L (%X4+%X6+%X5).%MW 10:X1

11 T5-3, T6-2 13 || T8-2

- %X5.%T9,D -+ %X5.%T9,D

12 14

- %MW10 :X1

19




ARRETER LA PALETTE AU MODULE 2 (T5-2)

POINT DE VUE SYSTEME

Condition de marche du module 2 et Présence palette au
module 2 et Arréter la palette au module 2 et Pas de défauts

Arréter la palette
au module 2

| Palette arrétée au module 2 et
Arréter la palette au module 2

Vérifier s'il y a un flacon
52 — Indexer la palette sur la palette
3 Libérer la palette du q | | Flacon en position
53— module 2 54 | Indexer la palette pour le bouchage
Absence palette Absence palette au module 2 ou Boucher
 au module 2 T le flacon et Marche dans I'ordre

Arréter la palette au module 2 = arréter la palette en production normale ou en marche dans I'ordre.



ARRETER LA PALETTE AU MODULE 2 (T5-2)

POINT DE VUE AUTOMATE

— %MW10:X1.%I1,2. ((%X11.9%M32)+%X31)

51 %Q2,4

%T0,D.(%X11+%X31.4%I1,17)

52 %Q2,6
- %I1,3.%T1,D | %I1,3.%T1,D
53 %Q2,5 54 %Q2,6

- %I1,2 — %I1,2+%X32




LIBERER LA PALETTE AU MODULE 2 (T6-2)

POINT DE VUE SYSTEME

Condition de marche du module 2 et (Flacon bouché ou
Libérer la palette au module 2 et Marche dans I'ordre)

56

Libérer la palette du
module 2

Absence palette au module 2

57

Palette partie du
module 2

(Boucher le flacon et Cycle de bouchage terminé) ou (Marche
dans l'ordre et Pas de Cycle en cours au module 2)



LIBERER LA PALETTE AU MODULE 2 (T6-2)

POINT DE VUE AUTOMATE

95

- %MW10:X1. ((%X13.%X78) + (%X33.%I1,2))

56 %Q2,5

— %lI1,2

S7

—+ (%X13.%X70) + (%X13.%X30)




BOUCHER LE FLACON (T8-2)

POINT DE VUE SYSTEME

| (Arréter la palette au module 2 et Flacon en position pour le

bouchage) ou Boucher le flacon et Marche dans 'ordre

71

Descendre pour

prendre la capsule

Préhenseur en bas et Boucher le flacon

Descendre pour

prendre la capsule

Prendre la capsule

Capsule prise et Boucher le flacon

Maintenir la capsule

— Capsule pas prise

Cap
etB

oucher le flacon

sule maintenue et préhenseur en haut

— Capsule pas maintenue

Transférer la capsule
vers le flacon

Maintenir la capsule

Capsule maintenue et Capsule vers

flacon et Boucher le flacon

- Capsule pas maintenue

Descendre pour
poser la capsule

Maintenir la capsule

Capsule maintenue et Préhenseur en bas et

Bou

cher le flacon

Descendre pour
poser la capsule

- Capsule pas maintenue

Capsule posée et Boucher le flacon

79

_|_ Pas de défaut

Poser la capsule

Préhenseur en haut et

Bou

cher le flacon

Ramener le préhenseur
en position initiale

Préhenseur en position initiale

et Boucher le flacon

Libérer la palette du
module 2

Flacon bouché

Boucher le flacon = boucher le flacon en production automatique ou en marche dans 'ordre



BOUCHER LE FLACON (T8-2)

POINT DE VUE AUTOMATE

(%X11.9%X54)+%X32

- 9%0Q2,2

%I1,7.(%X13+(%X32.4%I11,17))

72 | %0Q2,2 |%Q2,3

— %I1,4.%T2,D.(%X13+(%X32.1%I1,17)) - %M80
73 || %0Q2,3

— %I1,4.9%I1,8.(%X13+(%X32.4%I11,17)) - %M80
74 | 1%0Q2,0 |%Q2,3

— %I11,4.%I1,5.(%X13+(%X32.4%I1,17)) - %M80
75 1 %Q2,2 | %Q2,3

— %I1,4.%I1,7.(%X13+(%X32.4%I1,17)) —-%M80

L 1960Q2,2

%T3,D.(%X13+(%X32.4%I1,17))

79

| %M80

%I1,8. (%X13+(%X32.1%I1,17))

-1 9%Q2,1

((%X11.9%X55)+%X32).%I1.6

((%X11.%X57)+%X33)



GRAFCET
MODULE 1



POINT DE VUE SYSTEME

PZ

PC hors énergie

+ Machine sous tension et Machine en service

Pas machine en position initiale

A5

Signaler manque
conditions initiales

| Machine en service et machine en
position initiale et pas de défaut

Préparation pour remise en
route aprés défaillance

| Machine en service et Pas machine en position

initiale et Pas défaut) et Appui sur initialisation

GRAFCET DE MODES DE MARCHE ET D’ARRET DU MODULE 1

| Pas machine en position initiale

A6

Signaler manque
conditions initiales

= Machine en position initiale

Al

Arrét dans I'état initial

Mise PO en position initiale

—+ Sélecteur « production normale » et Appui sur marche

D3 |

F1 | Signaler la Marche Production
production normale | convoyeur | normale
| Défaut convoyeur ou Défaut vide | Appui sur arrét
ou Défaut approvisionnement
Signaler le | Production F3 Signaler la marche | Marche Marche de
défaut tout de méme de cléture convoyeur | cléture

| Pas de défaut et

Appui sur Marche

<+ Machine en position initiale et Dernier flacon bouché

Marche
convoyeur

Signaler la marche
dans l'ordre

—+ Sélecteur « marche dans I'ordre » et Front sur pas a pas

Marche de vérification
dans I'ordre

(Fin de cycle module 1 et Module 2 en position
initiale ou Fin de cycle module 2 et Module 1 en
position initiale) et Front sur pas a pas

| Sélecteur « marche dans le désordre et (Appui

sur marche/sortie ou Appui sur arrét rentrée)

F4

Marche de vérification

dans le désordre

Appui sur initialisation et Pas appui sur
marche/sortie et Pas appui sur arrét/rentrée




GRAFCET DE MODES DE MARCHE ET D’ARRET DU MODULE 1

POINT DE VUE PARTIE OPERATIVE

PZ

PC hors énergie

+ Sous tension.En service

| cl
A5 || Faire clignoter Préparation pour remise en
balise rouge H4 route aprés défaillance

+ En service.Cl.Défaut

+ En service.a. Défaut.S9

|
Faire clignoter
A6 | palise rouge H4 T0-1
-+ Cl
Al Machine préte

L (S7-1.S7-2). S4

Allumer le voyant vert H6 et
11 Allumer Ia balise verte H3 ML | Ti-1

1 Q3+B6+Défaut

approvisionnement

D3

Allumer la balise
rouge H4

T Défaut.S4

T1-1

+ S5

Faire clignoter le R
3 voyant vert H6 M1 -1

- CI. Dernier flacon bouché

+ S7-1.S57-2. $S10

Allumer le voyant blanc H7 et ~
|| Allumer la balise verte H3 ML T2-1

(X57.Module 2 en position initiale+Fin de cycle

T module 2.Cl1).4S10

1 (S7-1.87-2).(S11+S12)

F4

Allumer la balise
verte H3

1 s9.s11.512

T3-1




GRAFCET DE MODES DE MARCHE ET D’ARRET DU MODULE 1

POINT DE VUE PARTIE COMMANDE

PZ PC hors énergie
- Q1.(K1.K2)
la
A5 |—| Clignoter KA3 Préparation pour remise en
route aprés défaillance

1+ (K1.K2).Cl.Défaut

1 (KLK2).Cl. Défaut.S9

ol
A6 ||— Clignoter KA3 | TO-1
=+ ClI
Al Machine préte

L (S7-1.S7-2). S4

1|— H6 KA2

KA1

1 Q3+B6+Défaut
approvisionnement

D3| KA3 | Ti1-1

T Défaut.S4

+ S5

3 |[—{ Clignoter H6

KA1

- CI. Dernier flacon bouché

T1-1

T1-1

+ (S7-1.57-2). 1S10

— H7 KA2 | KAl T2-1

(X57.Module 2 en position initiale+Fin de cycle

T module 2.Cl1).4S10

F4

KA2

1 s9.s11.512

1 (S7-1.87-2).(S11+S12)

T3-1




GRAFCET DE MODES DE MARCHE ET D’ARRET DU MODULE 1

POINT DE VUE AUTOMATE

0 PC hors énergie
+%I1,1
(9%6M30+%M82)
1 | Clignoter %Q2.10 Préparation pour remise en
route apres défaillance

+ %I1,1.(%M30.%M82).%M32

=+ %I1,1.(%M30+%M82).9%6M32.%I1,16

| (%6M30+9%6M82)
2 ||— Clignoter %Q2.10 TO-1
- (%M30.9%6M82)
3 Machine préte

1 %M80.%M81.%MW 20:X2.
%M83.%6M86.%I11,10.%I1,11

+ (%11,14.%11,13).%I11,10.%I1,11
4 | %028 |%02.11 |%Q2.0
+%M83+%M86 '
6 | %Q2.10|T1-1 5 | Clignoter %Q2.8 | %Q2.0

%M30.%MW 20:X1

T1-1

T1-1

+ (%I1,14.%I11,13).4%I1,17

7 | %Q2.9 |%Q2.11| %Q2.0 T2-1

1 ((%X57.9%MW20:X0)+(%MW20:X1.%M31)).4%I1,17

4 (%I1,14.%I1,13).(%I1,18+%l1,19)

8 |l— %Q2.11 |T3-1

=+ %I1,16.%I11,18.%I1,19




PRODUCTION AUTOMATIQUE MODULE 1 (T1-1)

POINT DE VUE SYSTEME

\
10
_L_ (Production normale ou Production tout Marche cl6ture et Convoyeur marche
de méme) et Convoveur en marche —T et Présence palette au module 1
Arréter ou libérer la Approvisionner en R lir le i Arréter la palette
11 palette au module 1 13 comprimés 15 emplir e Tlacon 17 aumodule 1
-~ Marche de cléture -~ Marche de cléture - Marche de cléture - Convoyeur arrété
12 14 16
Pas de remplissage flacon en cours et
T Pas de transfert palette en cours




PRODUCTION AUTOMATIQUE MODULE 1 (T1-1)

POINT DE VUE PARTIE OPERATIVE

Y

10

-4 (XF1+XD3).M1 | xF3.mLB4
11 || T5-1,Te-1 13 || 171 15 || T8-1 17 | 3c+
-+ XF3 + XF3 -+ XF3 4+ ™M1
12 14 16

— X50.X65




PRODUCTION AUTOMATIQUE MODULE 1 (T1-1)

POINT DE VUE PARTIE COMMANDE

\

10

— (XF1+XD3).KA1 _| XF3.KA1.B4
11| T5-1,T6-1 13| T7-1 15| T8-1 17 |—3yvi
-+ XF3 + XF3 + XF3 -+ KA1
12 14 16

— X50.X65




PRODUCTION AUTOMATIQUE MODULE 1 (T1-1)

POINT DE VUE AUTOMATE

|

10

L (%X4+%X6).%Q2,0

— %X5.%0Q2,0.%I1,6

11| 75-1, T6-1 13| 171 151|| T8-1 17 — %Q2.5

- %X5 -+ %X5 - %X5 -~ %Q2,0

~ %X50.%X65




MARCHE DANS L’ORDRE DU MODULE 1 (T2-1)

POINT DE VUE SYSTEME

Y
30

Marche dans I'ordre et Convoyeur marche et Module 2 en
“| position initiale et Sélection module 1 et Pas a pas

Arréter la palette
31 au module 1

Flacon en position pour remplissage
| et Pas a pas

Approvisionner
32 en comprimeés

_| Rampe approvisionnée et Pas de défaut
d’approvisionnement rampe et Pas a pas

33 Remplir le flacon

— Flacon plein et Pas a pas

Libérer la palette du
34 module 1

Palette partie du module 1 et
| (Sélection module 2 ou Pas a pas)




MARCHE DANS L’ORDRE DU MODULE 1 (T2-1)

POINT DE VUE PARTIE OPERATIVE

30

— XF5.M1.Mod2 en CI.S8. $+S10

31 T5-1
- X54. 1510
32 T7-1

— X62.1S10.Défaut appro

33| T8-1
—+— X67.1S10
34 T6-1

- X57. (S8+1510)




MARCHE DANS L’ORDRE DU MODULE 1 (T2-1)

POINT DE VUE PARTIE COMMANDE

30

— XF5.KA1.Mod2 en CI.S8.4S10

31 T5-1
-+ X54.4S10
32 T7-1

— X62.1S10.Défaut appro

33| T8-1
—+ X67.1S10
34 T6-1

- X57. (S8+1510)




MARCHE DANS L’ORDRE DU MODULE 1 (T2-1)

POINT DE VUE AUTOMATE

30

— %X7.%Q2,0.%0MW 20 :X0.1%I1,17.%I1,15

31 T5-1

—- %X54.4%I1,17

32 T7-1

—- %X62.4%I1,17

33| T8-1

~- %X67.4%I11,17

34| Te6-1

- 06X57. (%I1,15+4%I1,17)




ARRETER LA PALETTE AU MODULE 1 (T5-1)

POINT DE VUE SYSTEME

|

50

| Arréter la palette au module 1 et Convoyeur

marche et Présence palette au module 1

51 —

Arréter la palette
au module 1

Vérifier s'il y a un flacon
sur la palette

Absence flacon sur
la palette

52 —

Libérer la palette
au module 1

Absence palette
au module 1

_L Présence flacon
sur la palette

Veérifier s'il le flacon
53 est vide

— Flacon plein — Flacon vide

Flacon en position

54 pour remplissage

Absence palette au module 1 ou (Marche de clétures
[~ et Pas de remplissage en cours) ou (Approvisionner
en comprimés et Marche dans I'ordre)




ARRETER LA PALETTE AU MODULE 1 (T5-1)

POINT DE VUE PARTIE OPERATIVE

L (X11+X31).M1.B4

51 —3C+
_| S3.Finde tempo présence _L_ S3.Fin de tempo présence
flacon au module 1 Y flacon au module 1

52 —3C- 53
-+ B4

L BirFintempo __ Bir.Fintempo

flacon vide flacon vide
54

— B4+ (XF3.X65)+X32




ARRETER LA PALETTE AU MODULE 1 (T5-1)

POINT DE VUE PARTIE COMMANDE

|

50

I (X11+X31).KA1.B4

51 —3YyVl
1 S3.Fin de tempo présence _L S3.Fin de tempo présence
flacon au module 1 1 ] flacon au module 1
52 —3YV0 53
— B4
L BirFintempo __ B1r.Fintempo
flacon vide flacon vide
54

— B4+ (XF3.X65)+X32




ARRETER LA PALETTE AU MODULE 1 (T5-1)

POINT DE VUE AUTOMATE

Y
50

L (%X11+%X31).%Q2,0.%I1,6

51 —{%Q2,5
L %I1,7.%T0,D -1 %I1,7.%T0,D
|
52 — %Q2,6 53
— %I1,6
- %I1,5.%T1,D - %I1,5.T1,D
54

— 911,6+(%X5.%X65)+%X32




LIBERER LA PALETTE AU MODULE 1 (T6-1)

POINT DE VUE SYSTEME

((Remplir le flacon ou Marche de cléture) et Flacon plein
— ou Libérer la palette du module 1 et Marche dans I'ordre)
et Convoyeur marche
Libérer la palette
56 du module 1

— Absence palette au module 1

Palette partie du
57 | module 1

(Remplir le flacon et Cycle de remplissage
“T terminé) ou (Marche dans l'ordre et Pas de cycle
en cours au module 1)




LIBERER LA PALETTE AU MODULE 1 (T6-1)

POINT DE VUE PARTIE OPERATIVE

L ((X15+XF3).X67+X34).M1

56 3C-

— ((X15+X16).X67)+(X15.X16.X30)




LIBERER LA PALETTE AU MODULE 1 (T6-1)

POINT DE VUE PARTIE COMMANDE

Y

55

L ((X15+XF3).X67+X34).KA1

56 3YVO0

— ((X15+X16).X67)+(X15.X16.X30)




LIBERER LA PALETTE AU MODULE 1 (T6-1)

POINT DE VUE AUTOMATE

|

95

L ((%X15+%X5).%X67+%X34).%Q2,0

56 %Q2,6

— %I1,6

S7

— ((%X15+%X16).%X67)+(%X15.%X16.%X30)




APPROVISIONNER EN COMPRIMES (T7-1)

POINT DE VUE SYSTEME

Approvisionner en comprimeés et Pas de défaut
d’approvisionnement rampe
| Sole pas chargee

Approvisionner le Approvisionner la
61 plateau rampe

Rampe saturée ou Défaut d’approvisionnement rampe
ou Marche de cloture

62 | Rampe approvisionnee

Libérer la palette du module 1 ou Marche de cléture ou Remplir
le flacon ou ((Production tout de méme ou Marche dans l'ordre
et Pas a pas) et Pas de défaut d’approvisionnement rampe)

Approvisionner en comprimés = approvisionner en comprimés en production normale ou
en marche dans l'ordre



APPROVISIONNER EN COMPRIMES (T7-1)

POINT DE VUE PARTIE OPERATIVE

60

— (X13.XF1)+(X32.Défaut appro)
| Fin tempo sole chargée

61 M2 M3 |1C

— Fin tempo rampe saturée+Défaut appro+XF3

62

—+ X56+XF3+X33+(XD3+(XF5.1S10).Défaut appro)




APPROVISIONNER EN COMPRIMES (T7-1)

POINT DE VUE PARTIE COMMANDE

60

— (X13.XF1)+(X32.Défaut appro)

| Fintempo sole chargee

61

KM2 | KM3 | 1YV1

Fin tempo rampe saturée+Défaut appro+XF3

X56+XF3+X33+(XD3+(XF5.1S10).Défaut appro)



APPROVISIONNER EN COMPRIMES (T7-1)

POINT DE VUE AUTOMATE

60

- (9X13.9%X4)+(%X32.9%M81)
| %T2,D

61 %Q2,1 | %Q2,2 | %Q2,3

— %T3,D+%X5+%M81

62

L 96X56+96X5+%X33+(%X6+(%X7.4%I1,17).%M81)




REMPLIR LE FLACON (T8-1)

POINT DE VUE SYSTEME

(Flacon en position pour remplissage et Rampe approvisionnée et
Remplir le flacon) ou (Remplir le flacon et Marche dans l'ordre)

Remplir le flacon

Flacon rempli.Pas de défauts comptage

67

Flacon plein

Palette partie du module 1 ou (Libérer la palette du
module 1 et Marche dans I'ordre)



REMPLIR LE FLACON (T8-1)

POINT DE VUE PARTIE OPERATIVE

(X11.X54.X13.X62.X15)+X33

2C

Fin de tempo remplissage flacon.Défauts comptage

X57+X34



REMPLIR LE FLACON (T8-1)

POINT DE VUE PARTIE COMMANDE

i

65

—+ (X11.X54.X13.X62.X15)+X33

66 2YV1

— Fin de tempo remplissage flacon.Défauts comptage

67

— X57+X34




REMPLIR LE FLACON (T8-1)

POINT DE VUE AUTOMATE

Y

65

—+ (%X11.9%X54.%X13.%X62.%X15)+%X33

66 %Q2,4

— %TM5,Q.%M83

67

— %X57+%X34




APPELLA

ENTREES LIBELLES TIONS
2511.0 Nombre de comprimeés Bl
%%11.1 En service
2511.2 Disjoncteur moteur convoyeur Q3
%11.3 Charge de sole B2
%oT11.4 Saturation rampe B3
2511.5 Flacon vide Blr
%11.6 Présence palette au module 1 B4
%%I1.7 Presence flacon au module 1 S3
%611.8 Reserve
2511.9 Pupitre / XBT Sle
%11.10 Marche S4
%T1.11 ATrat =5
2611.12 Acqguitternent defaut S6
%511.13 Marche dans le desordre S7
%oI1.14 Production normale
%11.15 Module 1/ Module 2 S8
°11.16 Initialisation =9
%I1.17 Pas a pas S10
%I1.18 Marche - Sortie S11
2511.19 Arrét - Rentree S12
%I11.20 Roue codeuse unité a S13
%511.21 Roue codeuse unite b
%I11.22 Roue codeuse unité ¢
%11.23 Roue codeuse unite d
%I1.24 Roue codeuse dizaine a S14
%oI1.25 Roue codeuse dizaine b
©2511.26 Roue codeuse dizaine ¢
%I1.27 Roue codeuse dizaine d
%I11.28 Reéserve
°511.29 Reserve
2511.30 Reéserve




REMARQUE

SORTIES LIBELLES S APPELLATIONS
%Q2.0 Convoyeur KAl M1
%Q2.1 Vibreur KM?2 M2
%Q2.2 Moteur sole KM3 M3
%Q2.3 Rentrée vérin haut rampe 1YV1 1C
% Q2.4 Rentrée vérin bas rampe 2YV1 2C
%0Q2.5 Sortie verin d’arrét module 1 3YV1 3C+
%0Q2.6 Rentrée vérin d’arrét module 1 3YVO0 3C-
% Q2.7 Réserve
%Q2.8 Voyant production normale Ho6
%Q2.9 Voyant marche dans 1’ ordre H7

%Q2.10 Balise rouge (défaut-init) KA3
%Q2.11 Balise verte (en fonctionnement) KA2
%0Q2.12 Réserve
%0Q2.13 Réserve
%0Q2.14 Réserve




GRAFCET
MODULE 2



GRAFCET DE MODES DE MARCHE ET D’ ARRET DU MODULE 2

POINT DE VUE SYSTEME

PZ PC hors énergie

+ Machine sous tension et Machine en service

| Pas machine en position initiale

A5 || Signaler manque | Préparation pour remise en
conditions initiales | route aprés défaillance

Machine en service et machine en | Machine en service et Pas machine en position
position initiale et pas de défaut initiale et Pas défaut) et Appui sur initialisation |

| Pas machine en position initiale

Signaler manque . P
— " o Mise PO en position initiale
A6 conditions initiales P

=+ Machine en position initiale

Al Arrét dans I'état initial
=+ Sélecteur « production normale » et Appui sur marche —+ Sélecteur « marche dans I'ordre » et Front sur pas a pas | Sélecteur « mar_che dans I(_e desordje et (A'ppm
sur marche/sortie ou Appui sur arrét rentrée)
F1 |l Signaler la Marche Production s (1L Signaler la marche | Marche Marche de veérification = Marche de vérification
production normale | convoyeur | normale dans l'ordre convoyeur |dans l'ordre dans le désordre

i N 1 Appui sur initialisation et Pas appui sur
(Fin de cycle module 1 et Module 2 en position marche/sortie et Pas appui sur arrét/rentrée
initiale ou Fin de cycle module 2 et Module 1 en

| Défaut convoyeur ou Défaut vide

- Y <+ Appui sur arrét 4
ou Défaut approvisionnement

D3|l Signaler le | Production e3 |l Signaler la marche | Marche Marche de position initiale) et Front sur pas a pas
défaut tout de méme de cléture convoyeur | cléture
1 Pas de défaut et 4 Machine en position initiale et Dernier flacon bouché

Appui sur Marche




GRAFCET DE SECURITE

POINT DE VUE SYSTEME

-

100 Depuis tous les états

— Arrét d'urgence+ Carter ouvert

D1 Arrét d’'urgence : Mise hors
énergie des actionneurs

- Machine en service

POINT DE VUE PARTIE OPERATIVE

-

100 Depuis tous les états

- S1+(SC1+SC2)

D1 Arrét d'urgence : Mise hors
énergie des actionneurs

— En service

POINT DE VUE PARTIE COMMANDE

.

100 Depuis tous les états

L S1+(SC1+SC2)

D1 Arrét d'urgence : Mise hors
énergie des actionneurs

4 (K1.K2)




GRAFCET DE MODES DE MARCHE ET D’ ARRET DU MODULE 2

POINT DE VUE PARTIE OPERATIVE

PZ

PC hors énergie

=~ Sous tension.En service

| cr
A5 || Faire clignoter Préparation pour remise en
balise rouge H4 route aprés défaillance

+ En service.Cl.Défaut

+ En service.a. Défaut.S9

|ct
Faire clignoter
A6 | palise rouge H4 T0-1
T+ Cl
Al Machine préte

L (S7-1.S7-2). S4

|| Allumer le voyant vert H6 et
Allumer la balise verte H3

M1 T1-1

1 Q3+B6+Défaut

approvisionnement

D3

Allumer la balise
rouge H4

T Défaut.S4

T1-1

- S5

Faire clignoter le

31 voyant vert H6

M1

- CI. Dernier flacon bouché

T1-1

+ S7-1.57-2. $S10

F5 |

Allumer le voyant blanc H7 et
Allumer la balise verte H3 ML | T2-1

(X57.Module 2 en position initiale+Fin de cycle

T module 2.Cl).+S10

1 (S7-1.87-2).(S11+S12)

Allumer la balise

FA1— verte H3

1 s9.s11.512

T3-1




GRAFCET DE MODES DE MARCHE ET D’ ARRET DU MODULE 2

POINT DE VUE PARTIE COMMANDE

PZ PC hors énergie

- Q1.(K1.K2)
la
A5 || clignoter KA3 Préparation pour remise en
route aprés défaillance

1 (K1.K2).Cl.Défaut

1 (KLK2).Cl. Défaut.S9

[cl

A6 |[—{ Clignoter KA3 | TO-1

Al Machine préte

1 (S7-1.S7-2). S4

Fl|{— H6 KA2 | KA1l

1 Q3+B6+Défaut
approvisionnement

D3|— KA3 | Ti1-1

T Défaut.S4

F3 | Clignoter H6 KA1

+ CI. Dernier flacon bouché

T1-1

T1-1

+ (S7-1.57-2). 1S10

F5|F— H7 KA2 | KAl T2-1

(X57.Module 2 en position initiale+Fin de cycle
T module 2.CI).$S10

F4

KA2

1 s9.s11.512

1 (S7-1.87-2).(S11+S12)

T3-1




GRAFCET DE MODES DE MARCHE ET D’ ARRET DU MODULE 2

POINT DE VUE AUTOMATE

0 PC hors énergie
+ %I1,1
(9%6M30+%M82)
1 | clignoter %Q2.10 Préparation pour remise en
route aprés défaillance

+ %I1,1.(%M30.%M82).%M32

+ %I1,1.(%M30+%M82).%6M32.%I1,16

| (%6M30+%M82)
2 ||— Clignoter %Q2.10 TO-1
T (%M30.9%6M82)
3 Machine préte

1 %M80.%M81.%MW 20:X2.
%M83.%6M86.%I11,10.%I1,11

T (%I1,14.%I11,13).%I1,10.%I1,11
4 |1 %028 |%Q2.11 |%Q2.0
+%M83+%M86
6 | %Q2.10|T1-1 5 | Clignoter %Q2.8 | %Q2.0

%M30.%MW 20:X1

T1-1

T1-1

T (%I1,14.%I11,13).4%I1,17

7 | %Q2.9 |%0Q2.11|%Q2.0 | T2-1

4 ((%X57.9%MW20:X0)+(%MW20:X1.%M31)).4%I1,17

4 (%I1,14.%I1,13).(%I1,18+%l1,19)

8 | %0Q2.11 |[T3-1

+ %I11,16.%I1,18.%I1,19




PRODUCTION AUTOMATIQUE MODULE 2 (T1-2)

POINT DE VUE SYSTEME

_L (Production normale ou Production tout de méme ou

Marche de cléture) et Condition de marche module 2

11

Arréter ou libérer la
palette au module 2

_| Marche de cl6ture et Dernier

flacon bouché

12

13

Boucher le flacon

Marche de cl6éture et Dernier
flacon bouché

14

19

— Pas de condition de marche module 2



PRODUCTION AUTOMATIQUE MODULE 2 (T1-2)

POINT DE VUE PARTIE OPERATIVE

10

— (XF1+XD3+XF3). Condition de marche mod2

11 T5-3, T6-2 13 || T8-2

L XF3.Fin tempo d’absence _| XF3.Fin tempo d’absence
palette entre module 1 et 2 palette entre module 1 et 2

12 14

— Condition de marche mod2

19

- =1




PRODUCTION AUTOMATIQUE MODULE 2 (T1-2)

POINT DE VUE PARTIE COMMANDE

10

— (XF1+XD3+XF3). Condition de marche mod2

11 || T5-3,T6-2 13 || T8-2

_L XF3.Fin tempo d’absence palette _|_ XF3.Fin tempo d’'absence palette
entre module 1 et 2 entre module 1 et 2

12 14

- Condition de marche mod2




PRODUCTION AUTOMATIQUE MODULE 2 (T1-2)

POINT DE VUE AUTOMATE

10

— (%XA+%X6+%X5). %MW 10:X1
11 || T5-3, T6-2 13 || T8-2
—+ %X5.%T9,D + %X5.9%T9,D
12 14

- %MW10 :X1

19




MARCHE DANS L’ORDRE DU MODULE 2 (T2-2)

POINT DE VUE SYSTEME

30

Marche dans I'ordre et Condition de marche module.2
[ et Sélection module 2 et Pas a pas

Arréter la palette

31 au module 2

Flacon en position pour le
| bouchage et Pas a pas

32 Boucher le flacon

— Flacon bouché et Pas a pas

Libérer la palette

33 du module 2

_ Palette partie du module 2 et
(Sélection module 1 ou Pas a pas)




MARCHE DANS L’ORDRE DU MODULE 2 (T2-2)

POINT DE VUE PARTIE OPERATIVE

30

— XF5.Condition de marche module 2.58.4S10

31 T5-2

- X54.1S10

32 T8-2

*- X80.1S10

33 T6-2

- X57. (S8+1S10)




MARCHE DANS L’ORDRE DU MODULE 2 (T2-2)

POINT DE VUE PARTIE COMMANDE

30

— XF5.Condition de marche module 2.58.4S10

31 T5-2

- X54.1S10

32 18-2

*- X80.1S10

33 T6-2

- X57. (S8+1S10)




MARCHE DANS L’ORDRE DU MODULE 2 (T2-2)

POINT DE VUE AUTOMATE

30

— %X7.9%MW10:X1.%11,15.4%I1,17

31 T5-2

- %X54.1%I1,17

32 18-2

*- %X80.1%I1,17

33 T6-2

L 95X57.(%I11,15+4%I1,17)




ARRETER LA PALETTE AU MODULE 2 (T5-2)

POINT DE VUE SYSTEME

50

Condition de marche du module 2 et Présence palette au
module 2 et Arréter la palette au module 2 et Pas de défauts

Arréter la palette

o1 | — au module 2

| Palette arrétée au module 2 et
Arréter la palette au module 2

Vérifier s'il y a un flacon
52 — Indexer la palette sur la palette
3 Libérer la palette du q | | Flacon en position
53— module 2 54 | Indexer la palette pour le bouchage
Absence palette Absence palette au module 2 ou Boucher
 au module 2 T le flacon et Marche dans I'ordre

Arréter la palette au module 2 = arréter la palette en production normale ou en marche dans I'ordre.



ARRETER LA PALETTE AU MODULE 2 (T5-2)

POINT DE VUE PARTIE OPERATIVE

Condition de marche du mod2.B5. ((X11.Défauts)+X31)

51

6C+

__ Fin de tempo arrét palette au
module 2. (X11+X31.4S10)

52

7C

_L S15.Finde tempo de présence
flacon au module 2

_|_ S15.Fin de tempo de présence

flacon au module 2

53

6C-

54 7C

— B5+X32




ARRETER LA PALETTE AU MODULE 2 (T5-2)

POINT DE VUE PARTIE COMMANDE

- Condition de marche du mod2.B5. ((X11.Défauts)+X31)

51 6YV1

Fin de tempo arrét palette au
module 2. (X11+X31.4S10)

52 7YV1

_L S15.Finde tempo de présence _| S15.Fin de tempo de présence
flacon au module 2 flacon au module 2

53 6YVO 54 7YV1

-+ BS —+ B5+X32




ARRETER LA PALETTE AU MODULE 2 (T5-2)

POINT DE VUE AUTOMATE

L %MW10:X1.%I1,2. ((%X11.9%M32)+%X31)

51 %Q2,4

 %TO0,D.(%X11+%X31.4%]I1,17)

52 %Q2,6
L %I11,3.%T1,D | %I1,3.%T1,D
53 %Q2,5 54 %Q2,6

- %I1,2 — %I1,2+%X32




LIBERER LA PALETTE AU MODULE 2 (T6-2)

POINT DE VUE SYSTEME

55

Condition de marche du module 2 et (Flacon bouché ou
— Libérer la palette au module 2 et Marche dans I'ordre)

Libérer la palette du
56 module 2

— Absence palette au module 2

Palette partie du
module 2

(Boucher le flacon et Cycle de bouchage terminé) ou (Marche
dans l'ordre et Pas de Cycle en cours au module 2)




LIBERER LA PALETTE AU MODULE 2 (T6-2)

POINT DE VUE PARTIE OPERATIVE

55

— Condition de marche du mod2. ((X13.X78) + (X33.B5))

56 6C-

S7

L (X13.X70) + (X13.X30)




LIBERER LA PALETTE AU MODULE 2 (T6-2)

POINT DE VUE PARTIE COMMANDE

55

— Condition de marche du mod2. ((X13.X78) + (X33.B5))

56 6YVO

S7

_| (X13.X70) + (X13.X30)




LIBERER LA PALETTE AU MODULE 2 (T6-2)

POINT DE VUE AUTOMATE

95

- %MW10:X1. ((%X13.%X78) + (%X33.%I1,2))

56 %Q2,5

—+ %lI1,2

S7

—+ (%X13.%X70) + (%X13.%X30)




BOUCHER LE FLACON (T8-2)

POINT DE VUE SYSTEME

| (Arréter la palette au module 2 et Flacon en position pour le

bouchage) ou Boucher le flacon et Marche dans 'ordre

Descendre pour
prendre la capsule

Préhenseur en bas et Boucher le flacon

— | prendre la capsule

Descendre pour

Prendre la capsule

Capsule prise et Boucher le flacon

Maintenir la capsule

— Capsule pas prise

Capsule maintenue et préhenseur en haut

et Boucher le flacon

— Capsule pas maintenue

Transférer la capsule
vers le flacon

Maintenir la capsule

Capsule maintenue et Cap
flacon et Boucher le flacon

sule vers

- Capsule pas maintenue

Descendre pour
poser la capsule

Maintenir la capsule

Capsule maintenue et Préhenseur en bas et

Boucher le flacon

Descendre pour
poser la capsule

- Capsule pas maintenue

Capsule posée et Boucher le flacon

79

_|_ Pas de défaut

Poser la capsule

Préhenseur en haut et
Boucher le flacon

[~ | en position initiale

Ramener le préhenseur

Préhenseur en position initiale
et Boucher le flacon

Libérer la palette du
module 2

Flacon bouché

Boucher le flacon = boucher le flacon en production automatique ou en marche dans 'ordre



BOUCHER LE FLACON (T8-2)

POINT DE VUE PARTIE OPERATIVE

(X11.X54)+X32

71

— 5C

BO. (X13+(X32.1S10))

— 5C |8C

B6.Fin tempo prise bouchon.
(X13+(X32.1S10))

— 8C

— Défaut vide

B6.B10. (X13+(X32.4S10))

1 4C+|8C

— Défaut vide

B6.B7. (X13+(X32.4S10))

—5C |8C

- Défaut vide

B6.B9. (X13+(X32.4S10))

— 5C

Fin tempo pose bouchon.
(X13+(X32.1S10))

— Défaut vide

79

| Défaut vide

B10. (X13+(X32.4S10))

.| 4cC-

((X11.X55)+X32).B8

((X11.X57)+X33)



BOUCHER LE FLACON (T8-2)

POINT DE VUE PARTIE COMMANDE

(X11.X54)+X32

71

— 5YV1

BO. (X13+(X32.1S10))

— 5YV1|8YV1

B6.Fin tempo prise bouchon.
(X13+(X32.1S10))

— 8YV1

— Défaut vide

B6.B10. (X13+(X32.4S10))

— 4YV1|8YV1

— Défaut vide

B6.B7. (X13+(X32.4S10))

— 5YV1|8YV1

— Défaut vide

B6.B9. (X13+(X32.4S10))

— 5YV1

Fin tempo pose bouchon.
(X13+(X32.1S10))

—Défaut vide

79

_| Défaut vide

B10. (X13+(X32.4510))

— 4YVO0

((X11.X55)+X32).B8

((X11.X57)+X33)



BOUCHER LE FLACON (T8-2)

POINT DE VUE AUTOMATE

(9%X11.9%X54)+%X32

- {%0Q2,2

%I1,7.(%X13+(%X32.4%I11,17))

72

L {%0Q2,2 | %Q2,3

%I1,4.%T2,D.(%X13+(%X32.4%I1,17))

- {%0Q2,3

— %M80

%11,4.%11,8.(%X13+(%X32.4%I11,17))

- 19%0Q2,0 | %Q2,3

— %M80

%11,4.%11,5.(%X13+(%X32.4%I11,17))

—19%Q2,2 | %Q2,3

— %M80

%11,4.%I1,7.(%X13+(%X32.4%I11,17))

1 9%Q2,2

%T3,D.(%X13+(%X32.4%I1,17))

—%M80

| %M80

%I1,8. (%X13+(%X32.1%I1,17))

- {%0Q2,1

((%X11.9%X55)+%X32).%I1.6

((%X11.%X57)+%X33)



ENTREES LIBELLES APPELLATIONS
%I11.0 Sous tension
%I1.1 En service
%I11.2 Présence palette module 2 BS5
%I11.3 Présence flacon module 2 514
%11.4 Présence vide Bo
%I1.5 Vérin de transfert sorti B7
%I1.6 Vérin de transfert rentré BS
%I11.7 Ventouse en bas B9
%I1.8 Ventouse en haut B10
%I11.9 Pupitre / XBT S16
%I11.10 Réserve
%I11.11 Arret 85
%I1.12 Acquittement défaut S6
%I11.13 Marche dans le désordre 87
%I11.14 Production normale 87
%I1.15 Module 1 / Module 2 S8
%I11.16 Initialisation 59
%I11.17 Pas a pas S10
%I11.18 Marche - Sortie 511
%T11.19 Arrét - Rentrée 812
%11.20 Roue codeuse: a 513
%I11.21 Roue codeuse: b 513
%11.22 Roue codeuse: ¢ S13
%I11.23 Roue codeuse: d S13




SORTIES LIBELLES REMARQUES APPELLATIONS
%Q2.4 Sorti vérin de transfert 4YV1 4C+
%Q2.1 Rentrée vérin de transfert EARY] 4C-
%Q2.2 Descendre ventouse 3YV1 3C
%Q2.3 Vide 8YV1
%Q2.4 Sortie vérin d’arret module 2 6YV1 6C+
%Q2.5 Rentrée vérin d’arret module 2 oYV 6C-
%Q2.6 Indexage V1 7C
%Q2.7 Compteur produits finis P1
%Q2.8 Réserve
%Q2.9 Réserve
%Q2.10 Réserve
%Q2.11 Réserve




GRAFCET DE SECURITE

POINT DE VUE SYSTEME

-

100 Depuis tous les états

— Arrét d'urgence+ Carter ouvert

D1 Arrét d’'urgence : Mise hors
énergie des actionneurs

- Machine en service

POINT DE VUE PARTIE OPERATIVE

-

100 Depuis tous les états

- S1+(SC1+SC2)

D1 Arrét d'urgence : Mise hors
énergie des actionneurs

— En service

POINT DE VUE PARTIE COMMANDE

.

100 Depuis tous les états

L S1+(SC1+SC2)

D1 Arrét d'urgence : Mise hors
énergie des actionneurs

4 (K1.K2)
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