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PRESENTATION DE L'ENTREPRISE MAJORETTE

La vocation de la miniature :

Depuis 1961, date de création de la société, MAJORETTE poursuit résolument sa route vers le
leadership mondial et affirme chaque jour davantage autant son métier que son savoir-faire : la
MINIATURE AUTOMOBILE.

Un gamme Internationale :

Dans tous les secteurs de sa gamme, MAJORETTE s'attache a commercialiser des produits
internationaux, capables de séduire les enfants du monde entier.

Il en résulte une gamme variée avec plusieurs séries qui vont de la classique miniature automobile de
la série 200, a des séries plus spéciales comme la série Deluxe qui offre une précision inégalée, la
série 4000 au 1/24 plus particulierement réservée aux collectionneurs ou la série "Baby sonic" pour
les moins de 36 ans.

Afin d'améliorer sa position sur le marché, MAJORETTE a développé un ensemble de modéles
intégrant une puce électronique permettant de générer des sons et lumiéres (Sonic Flashers et Micro
Sonic Flashers).

L'activité de MAJORETTE ne s'arréte pas aux véhicules automobiles, puisque la gamme comprend
également des miniatures de bateaux, avions et autres hélicoptéres équipés ou non de générateurs
de lumiéres.

Enfin MAJORETTE développe un ensemble de produits destinés a créer un environnement
miniaturisé autour des automobiles de la série 200, (Stations services, garages...)
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MAJORETTE EN QUELQUES CHIFFRES

Effectifs :

La société MAJORETTE emploie environ 1300 personnes réparties sur 10 filiales commerciales
implantées dans différents pays, et en plus de I'usine implantée prés de Lyon (650 personnes)
3 filiales de production (une en Thailande pour produire aux meilleurs codts les articles les plus
courants, une au Portugal, une au Brésil).

Production :

La production annuelle dépasse les 100 millions de miniatures, avec une production journaliére qui
peut atteindre 500 000 unités fabriquées.

Le chiffre d'affaires pour I'année 1990 a atteint la somme de 704,5 millions de francs.
Plus de 70% de la production est exportée dans plus de 60 pays grace aux réseaux de distribution
implantés dans 10 pays (USA, Japon, Australie, Canada, Singapour, Allemagne, Grande Bretagne,

Italie, Autriche, Espagne).

Matiéres premieres :

L'atelier de fonderie sous pression dans lequel sont fabriqués les carrosseries, les chassis, les portes
et les capots traite 20 tonnes de ZAMAK quotidiennement. Les 60 presses a injecter sont ainsi
capables de produire 1 500 000 piéces par jour.

De leur c6té, les 130 presses a injecter les matiéres plastiques consomment 10 tonnes de granulés
plastiques nécessaires a la fabrication des éléments en plastique tels que glaces, intérieures, roues,
etc. ...

Le contexte économique :

Le marché du jouet subit plusieurs phénoménes préoccupants qui conduisent a un amenuisement des
profits de l'industrie de la miniature automobile.

On peut noter :
Les importations directes d'Extréme Orient des hyper marchés principalement en fin
d'année, l'importation directe permet une réduction des colts qui détourne le
consommateur des commerces traditionnels.
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Laréponse de MAJORETTE :

Face a I'émergence de ce type de concurrence, MAJORETTE a développé plusieurs stratégies afin de
consolider sa place de leader sur le marché mondial :

Qualité et productivité :

Précurseur dans I'emploi de technologies nouvelles, MAJORETTE s'équipe toujours de matériels
performants (machines a commande numérique et CFAQ) destinés a améliorer les détails et les codts
de fabrication, ainsi qu'a accroitre la précision et la fiabilité des produits.

Grace a l'implication professionnelle de chacun, la recherche et la qualité interviennent de la
conception jusqu'a la vente des produits.

Recherche et développement :

Plus de 40 millions de francs sont consacrés a la recherche et au développement de nouveaux
produits tous les ans.

C'est ainsi que le taux de renouvellement annuel des gammes classiques s'éléve a 20% et que les
derniéres années ont vu naitre de nouvelles gammes telles que les Sonic Flashers, les Color Pack
(voiture qui changent de couleur selon la température), les Punch Racers (voitures stylisées
motorisées qui évoluent sur des pistes) ou un téléphérique électrique dans la perspective des Jeux
Olympiques d'hiver.

Internationalisation des moyens de production :
Afin d'améliorer la compétitivité et la rentabilité sur le marché mondial, MAJORETTE développe ses
capacités de production a I'étranger. C'est ainsi qu'une filiale de production a été créée a Bangkok afin

de produire a bas prix les gammes de base nécessitant une main d'ceuvre abondante.

Deux autres filiales de production ont été construites dans cette optique, une au Portugal et une au
Brésil qui constitue un marché prometteur compte tenu de la démographie de ce pays.
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LES DIFFERENTS SECTEURS DE L'ENTREPRISE

L'atelier "Maguette".

On y réalise les prototypes des nouveaux produits. Les maquettistes réalisent une maquette a
I'échelle réelle des modeles, qui sert ensuite d'échantillon pour I'étude des outillages et des moules.

Le bureau d'études et des méthodes.

On y étudie et met au point les différents matériels et outillages. La CFAO est largement utilisée dans
ce service pour la réalisation des produits.

L'atelier de réalisation des outillages et des moules.

Il est chargé de la fabrication des moules soit par utilisation de procédés classiques, soit par utilisation
de techniques telles que I'électroérosion, la commande numérique ou la FAO.

L'atelier des machines spéciales.

Chargé de la conception et la fabrication des machines automatisées spéciales destinées notamment
au montage.

L'atelier d'injection ZAMAK.

Le parc machine est constitué d'une soixantaine de presses a injecter alimentées directement en
ZAMAK en fusion a 410°c (consommation journaliére : 20 tonnes).

L'atelier d'injection plastique.

Les éléments plastiques (roues, glaces, intérieurs, accessoires, présentoirs...)sont injectés sous
pression entre 180°c et 260°c, a partir de granulés transparents ou teintés sur les 130 presses a
injecter.

Un atelier d'entretien technique chargé de I'entretien des presses "métal et matieres plastiques” et des
machines automatisées.

L'atelier de peinture.

Entierement automatisé (exception faite de l'accrochage, du décrochage et du contréle). La chaine
d'une longueur de 442 metres permet la mise en peinture des éléments de carrosseries selon les
étapes suivantes :

- Accrochage des coques sur des balancelles.

- Dégraissage par vapeur PERCLO.

- Application d'un apprét électrostatique.

- Application de la laque électrostatique.

- Séchage dans un four tunnel a 110°c.

- Application d'un vernis en électrostatique.

- Polymérisation des 3 couches.

- Décrochage et contréle 'Durées du cycle 2h30min).
Certaines piéces sont peintes par projection de poudre, fusion et cuisson dans un four pour obtenir
une couche de peinture tendue offrant une qualité d'aspect supérieure.

PROJET "MAJORICC"

Francois BENIELLI Gilles CERATO Louis-Marie VIAL




E 5/5

L'atelier de décoration.

Deux techniques y sont utilisées :

- Mise en place d'étiquettes adhésives.
- Application de décor par tampographie.

Un atelier de galvanoplastie.

Constitué d'une chaine d'électrolyse de 20 meétres de long qui permet de zinguer certaines piéces afin
d'en améliorer I'aspect. Quatre tonnes de piéces peuvent étre traitées quotidiennement dans cet
atelier.

Un atelier de métallisation.

Permet de vaporiser de I'aluminium sur les piéces plastiques selon le procédé de la métallisation sous
vide, pour leur donner un aspect chromé.

Un atelier d'assemblage.

Certaines opérations de montage sont réalisées sur des machines spéciales automatiques (montage
des portes, des suspensions, sertissage de certains modeles, réalisation des essieux, montage des
moteurs).

Une partie des assemblages est réalisée a l'extérieur en travail a domicile (T.A.D.).

Un atelier d'emballage des produits.

Permet le conditionnement des modéles en "blisters" ou dans des étuis spécifiques, le
conditionnement individuel des modéles en coffret, ou la composition d'assortiments sous forme de
colis comprenant généralement 72 pieces. L'ensemble de ces opérations est réalisé sur une chaine
entierement automatisée.
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Le produit fabriqué est une miniature de la série 200. Ce modéle appelé "RACING" représente une formule 1 . Tous
les modéles de cette série ont une longueur de 8 cm (échelle variable de 1/50 a 1/60) pour des raisons de

standardisation, d'emballage et d'outillage.

Une fois assemblés ces véhicules sont conditionnés:
* individuellement dans un "blister"

NOMENCLATURE DES PIECES

Désignation Matiere Nb Observations
Roues avant Plastique 2 Décorées a chaud
SR, e Plastique 2 Décorées a chaud
Axe Acier 2 Fil (Diamétre 1,5)
Chassis Plastique 1 Teinté dans la
masse
Teinté dans la
Plastique 1
Intérieur q masse
Zamak 1 Peinture + déco par
Gatiok tampographie.

Les différentes piéeces issues du processus de production

* en coffret "show"

Francois BENIELL/
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Le public visé étant principalement celui des enfants , chaque fois que MAJORETTE décide de créer un nouveau
modeéle, ils privilégient deux axes:

*Les véhicules liés a I'actualité sportive
(I'enfant pourra posséder la voiture qui
a gagné le dernier Paris-Le Cap ou
certaines formules 1...)

e *Les véhicules imaginaires liés
a l'actualité télé ou issus de
dessins-animés ou tout
simplement créés pour les
enfants. (baby-sonic)

*Les véhicules de tous les jours (pour avoir
la méme voiture que papa et maman..)

PROJET "MAJORICC"
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LE PROCESSUS MAJORICC

PARTIE 3
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CREATION DES MODELES

Reéalisation d'une maquette a partir
des plans et photos constructeurs.

PLANS,PROGRAMMES...

C.F.AQ
Conception et fabrication assistée
par ordinateur pour la réalisation
des produits.

REALISATION DES MOULES

Réalisation en commande numérique
des moules (en liaison C.F.A.O)

ZAMAK LIQUIDE GRANULES PLASTIQUE

INJECTION PLASTIQUE

Fabrication du cockpit, des roues et
du chassis par injection sous
pression de plastique a 220°.

GRENAILLAGE H COCKPIT ROUES

Finition avant peinture par projection CHASSIS
de fines particules d'acier.

INJECTION METAL

Fabrication de la coque par injection
sous pression de ZAMAK a 410°

REALISATION DES ESSIEUX
Décoration par thermocollage des

roues, et réalisation des essieux
par montage sur un fil d'acier.

PEINTURE
Mise en peinture sur une chaine
automatisée et séchage dans un four
tunnel a 110°.

ESSIEUX

DECORATION
Application d'un décor sur les
quatre faces de la coque par
tampographie.

ASSEMBLAGE
Assemblage des différents éléments
et sertissage sur machine spéciale

R S

VOITURE MONTEE

CONDITIONNEMENT

Emballage des voitures en "blister"
sur machine semi-automatique.

VOITURE EMBALLEE

STOCKAGE ET EXPEDITION
130000 colis quittent chaque mois

les usines en France et vers 65 pays
étrangers.
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A l'issue de la fabrication des éléments constitutifs de la miniature, on dispose des sous-ensembles suivants:

Les roues sont pré-montées sur les axes,

et arrétées en translation par étincellage

sur une une machine spéciale automatisée. Ceci
afin de constituer les essieux.

La premiére opération consiste a réaliser
le montage d'un intérieur dans une coque. Cette
opération est réalisée manuellement.

Les chassis sont directement utilisés
apreés injection plastique.

Les éléments eonstituant la matidre
d'esuvre entrante sont dene les quatre
Sous-ensemble:

* 1 essieu avant
* 1 essieu arriere
* 1 chassis

* 1 coque

PROJET "MAJORICC"
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Les éléments issus du
processus de production.

La matiére d'oeuvre entrante
du processus "MAJORICC",

La matiére d'oeuvre sortante
du processus "MAJORICC"

* Voitures assemblées.

Les voitures conditionnées,
prétes a la distribution.

PROJET "MAJORICC"
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Justification du besoin

Le produit réalisé est une voiture miniature de la série 200, ces véhicules peuvent étre fabriqués a 300.000
exemplaires/jour.

qu'elles sont dans la plupart des cas en T.A.D (Travail a domicile), c'est & dire que I'on doit pouvoir
aisément monter une "formule 1" et la sertir tout en suivant un film captivant a la télévision.
* La concurence sans cesse grandissante dans ce secteur d'activités impose un combat permanent

quant a l'obtention des prix de revient les plus bas.

@ * Le montage et le sertissage de ces miniatures doivent étre des opérations simples et faciles du fait

Beseln

Comment peut-on influer sur les prix de revient?

En apportant des modifications au niveau :

* De tous les processus de fabrication
* Du processus de montage et de sertissage

* Du processus d'emballage.

L'automatisation de I'opération de montage et sertissage doit permettre un gain direct

d'une trentaine de secondes par véhicule et donc un gain de plusieurs centimes par
unité montée.

Produit

ﬁ

PROJET "MAJORICC"
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Les contraintes technologiques

Cadence de fabrication : 300.000 véhicules par jour

Effort nécessaire au sertissage: 1000 DaN

Positionnement des coques dans des alvéoles permettant d'une part, une mise en position
aisée et d'autre part une protection contre les chocs (protection de la peinture et des
décorations) lors de I'impact.

Amortissement de I'ensemble support d'alvéoles lors de I'impact.

Préhension des chassis plastiques par le vide.

oJoJoloJoJe,

La gestion des sécurités des biens:

- Par une gestion des défauts d'alimentation des essieux et
des chassis.

La gestion des sécurités des personnes :

- Du fait de la proximité d'organes de puissances
pneumatiques (Vérins, impacteur.)

Cette machine devra permetire le montage et le sertissage des véhicules, avec une cadence de production inférieure a la
seconde par véhicule.

Le concept de production:

Ce systéme de production automatisé est congu pour produire une valeur ajoutée & une matiére d'oeuvre ( cf
dossier 4: LA PARTIE OPERATIVE.). Lorsque la valeur ajoutée pour laquelle le systéme a été congu est
obtenue, on dit que le systéme est en production.

Le systéme est dit hors production dans tous les cas contraires.

Les contraintes pédagogiques

Dans I'étude des systémes automatisés (que ce soit en TSA ou dans les laboratoires d'automatismes) on a
souvent tendance a ramener I'étude d'un systéme automatisé a son seul fonctionnement normal.

Hors au cours de son cycle de vie, de la mise en service, & I'exploitation, en passant par la maintenance, il est
nécessaire de prévoir tous les états de marches et d'arréts qui peuvent se produire sur le systéme.
On définit pour cela trois grandes familles de modes de marches et d'arréts qui sont:

PROJET "MAJORICC"
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Famille F: Procédures de fonctionnement
Famille A: Procédure d'arrét

Famille D: Procédure de défaillance

Un sytéme peut donc étre :

EN PRODUCTION EN FONCTIONNEMENT

EN ARRET

HORS PRODUCTION EN DEFAILLANCE

La machine devra posséder un pupitre permettant de réaliser la fonction CONDUITE-DIALOGUE (cf dossier 6:
GEMMA/Sécurité), c'est a dire donnant la possibilité de conduire le systéme dans les différents cas de
configuration défini ci-dessus.

PROJET "MAJORICC"
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ARk

Distributeurs 5/2 monostable/

a commandes électrique.

Plaque de transfert

/

Pupitre de commande
permettant le dialogue
homme-machine.

Le poste de montage du chassis
sur le sous-ensemble coque+essieux:

peste C.

Le poste de montage des essieux Poslte de selttlssza@gﬁe dé chassis
sur la coque: pesta E. SHFN sonpe Do

Remareue: Le transfert d'un poste de travail au suivant est assuré par un module
de transfert dit & "pas de pélerin" : pest® [P. (non représenté)

PROJET "MAJORICC"
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Al'état entrant, la matiére d'ccuvre principale est
constituée de 4 sous-ensembles a assembler (figures 1 et

2) :

O :Les coques de la voiture positionnées
dans les poches 1 de la plaque trans-
fert,

 : Les chassis de la voiture positionnés
dans les poches 2 de la plaque,

® : Les essieux arriére dans la zone 1 du
stockeur,

D : Les essieux avant dans la zone 2 du
stockeur.

Empreinte rece-
vant le chassis

-, R S R KRN AR A e
R A S X M B K K roed
A R N A A R S I S I R R A a0
:JQQQQQQi{i{{éifeéﬁéaﬁn(444&{{*44{4¢4¢€4§£?ns

Fig.2 : m re d' rinci ° ntrant ¢

Al'état sortant, les 4 sous-ensembles assemblés sont positionnés dans les poches 1 de la plaque transfert. (figures
3 et 4) préts a étre emballés (opération non étudiée).

SRR e
bttt
ettt

]

Fig.3 : 1 n mbl Fig.4: La matiére d'ceuvre * L
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[ Distribution =]

Effecteurs et fransmetteurs N

| Acquisition des données ]

Actionneurs —]

Commande de puissance

Traitement des
} données

[ Dialogue Homme-machine —

L'é¢tude du cycle a réaliser, le grand nombre d'étapes et
I'évolution potentielle du poste montrent qu'a I'évidence un
choix de partie commande programmable doit étre réalisé. Le
choixs'est porté sur un Automate Programmable Industriel de
modéle TELEMECANIQUE TSX17-20 (figure 5) dont les carac-

téristiques principales sont données figure 6.

Alimentation capteurs
24Vcc / 0,25A protégée
Entrées TOR :

nombre : 22 extensible jus-
qu'arz2

tension : 24Vce

courant : 7mA

frequence maximale de
lecture : 200Hz

Isolement: optocouplage
électronique
compatibilité avec détec-
teurs 2 flls ou détecteurs
transistorisés 3ou 4 filssi PNP.

Sorties TOR: nombre : 12
extensible jusqu’d 48
nature : relais (contacts &
E.C)

fension : 24Vcc
puissance : 10W

Entrées événementielles :
nombre : 2

tension : 24Vcc

courant : 15mA

Entrées comptage rapide :
nombre : lentrée + 1 RaZ
tension : 24Vcc

courant: 15mA

fréquence maxi: 2kHz

Adaptabllité :

Possibilité d‘utiliser des mo-
dules Enfrées/Sorties analo-
giques

Possibllité de couplage en
réseau type UNI TELWAY
Variables internes :

256 blfs Internes

24 bits systéme

62 bits d'étape GRAFCET
Fonctions d’automatisme :
32 temporisateurs T00 & T31
15 compteurs CO0 & C14

8 registres a décalage

8 pas & pas SCO & SC7

ractéristiqu

essentielles

I'A.P.I.

tili

Effecteurs et
transmetteurs

Distribution

Actionneurs

A

Acquisition des données

Commande de puissance

| Traitement des donn‘?’

[

Dialogue Homme-machine

Les opérations d'assemblage sont effectuées par 3 postes de travail :

IZ : le poste de montage des essieux sur la coque : poste E

: le poste de montage du chassis sur le sous-ensemble coque+ essieux : poste _Q

[Z : le poste de sertissage du chassis sur la coque : poste _S__

Le flux de la matiére d'ceuvre au travers des postes d'assemblage est assuré par un poste g de transfert de la plaque porte-

piéces.

Erangois BENIELLI
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POSTE E : MONTAGE ESSIEUX
[FONCTION D'USAGE |
Présence , Présence Ordres
énergiesJ/ essieux \L \t’.C"‘.
Le poste E permet la

Essieu avant dans stockeur
Essieu arriére dans stockeur:

Coque dans poche ——

IPoste E

Fig.7: La fonction d'usage du poste E

Essieux avant et arriére

—> positionnés sur coque dans

poche

mise en position des es-
sieuxavantetarriére surla
coque. La figure 7 résume

la fonction attendue.

[ ARCHITECTURE DU POSTE |

Mis en réserve dans les guides du stockeur
(contenance : 9 essieux par guide), les essieux sont
maintenus par un cache manceuvré par le vérin
double effet R de dépose roues (figures 8 et 9). La
sortie de la tige du vérin permet la distribution simul-
tanée des essieux avant et arriére dans l'emplace-
ment prévu sur la coque.

EVOLUTION TEMPORELLE ET EVENEMEN-
TIELLE DU POSTE E

Le GRAFCET du point de vue de la partie
opérative page 4 détaille les états successifs du
poste E en production automatique (production
normale).

LES COMPOSANTS D'AUTOMATISATION
DU POSTE E

> PREACTIONNEUR
Un électro-distributeur monostable 4 orifices, 2
positions est chargé de piloter, sur ordre de la partie
commande, la sortie de tige du vérin R : ordre R de
sortie de tige.

& IS° CAPTEUR
BRI a Aucun capteur de détection de position de tige n'est
Lt T utilisé.
PROJET "MAJORICC®

Gilles CERATO
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POSTE E:MONTAGE ESSIEUX :
GRAFCET DU POINT DE VUE DE LA PARTIE OPERATIVE

Arrivée et mise en
position d'une empreinte
de la plaque porte-piéces

o, A, ot

| ( La sortie de tige de Rmet
< es essfeux en face des
m - découpages du cache

Chute par gravité des essfeux

poste prét et ordre de
=" démarrage de la P.C.

Déposer les essieux
2 sur la coque (Sortir]
la tige du vérin R)

|_essieux déposés
(vérin R sorti)

PR
SHEER

Interdire la dépose
g || denouveaux
essieux (Rentrer la

tige du vérin R)

| essieux bloqués
(vérin R rentré)

*“” La rentrée de tige de R
empéche d'autres
essfeux de tomber

TR

B
R
R

RERSESR8e %
R, R

B RN La plaque porte-ptéces
eSS RARRRNNE peut alors étre dirigée
Hbe L SRR I I I IS, 1
vers le poste sufvant

PROJET "MAJORICC"

Erancois BENIELLI Gilles CERATQ Louis-Marie VIAL
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POSTE C:MONTAGE CHASSIS
Présence Ordres | FONCTION D'USAGE]
énergles\L P.Co%,
Chassis positionné sur Le poste C permet la
Sits duas pache =) = coque darr)los poche mise en position du chassis
Coque dans poche sur le sous-ensemble {co-

IPoste C

que + essieux}. La figure 10

résume la fonction atten-
Fig.10: La fonction d'usage st due.
[ ARCHITECTURE DU POSTE C |
a0 bati B

Le chassis est positionné dans sa poche de la
plaque porte-piéces. A l'arrivée au poste de mon-
tage, le vérin double effet D portant en extrémité de
tige une ventouse sort pour plaquer la ventouse sur
le chassis; le vide est alors créé par le venturi V
permettant la prise du chassis. Le vérin double effet
d'avance A permet d'amener le chassis au droit de
la coque (figures 11 et 12).

Fi

11:

EVOLUTION TEMPORELLE ET EVENEMEN-
TIELLE DU POSTE C

Le GRAFCET du point de vue de la partie
opérative page 6 détaille les états successifs du
poste E en production automatique (production
normale).

LES COMPOSANTS D'AUTOMATISATION
DU POSTE C

=" PREACTIONNEURS
Trois électro-distributeurs monostables 4

CAARRIARNS
I

&
0’0‘0”00090#00

orifices, 2 positions sont chargés de piloter, sur ordre de la partie
commande, la sortie de tige du vérin D : ordre D de sortie de tige,la
rentrée de tige du vérin A: ordre Ade rentrée de tige et la mise en route
du venturi V : ordre V de mise en route.

5" CAPTEURS

(o] :Chaque vérin est équipé de 2 capteurs de position a établissement

de circuit 4 détection magnétique (I.L.S.) chargés de transmettre a la
partie commande l'information de position tige rentrée et tige
sortie:capteurs a0 (tige du vérin A rentrée), al (tige du vérin A sortie),
do (tige du vérin D rentrée), d1 (tige du vérin D sortie).

& : Un detecteur de présence vide (vacuostat) est monté entre le

venturi et la ventouse: détecteur a établissement de circuit v : signal
v de présence vide.

Erancois BENIELLI

PROJET "MAJORICC"
Gilles CERATO
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POSTE C:MONTAGE CHASSIS :

GRAFCET DU POINT DE VUE DE LA PARTIE OPERATIVE

.

1

poste prét etordre de démar-
"rage de la P.CPE,

Amener la ventouse sur
2 [ le chassis (Sortir la tige
du vérin D)

_ventouse sur chassis (vérin D
sorti)

1

Créer une dépression
3 |+ dans la ventouse (Ali-
menter le venturi V)

== dépression créée

Amener le chassis en
4 | position haute (Rentrer
le vérin D)

chassis en haut
=T~ (vérin D rentré)

Amener le chassis a l'a-

5 lomb de la coque

A (%ent.rer le vérin A)
L chassisal'a-plombdelacoque

(vérin A rentré)
Déposer le chassis
6 sur la coque

(Sortir le vérin D)

L chassis sur la coque (vérin D

sorti)

Mettre la ventouse a la
7 [—pression atmosphérique
(venturi V non alimenté)

Ventouse a la pression
atmosphérique

—

Ramener le bras en
8 | position haute (Rentrer
le vérin D)

|_bras en position haute
(vérin D rentré)

Ramener le poste en
9 sition initiale
(s)grtir le vérin A)

|_ poste en position initiale
vérin A sorti)

B S )
B I SRR

s R s &
atats SEEHEAASS

PROJET "MAJORICC"
Gilles CERATO Louis-Marie VIAL
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POSTE §:SERTISSAGE CHASSIS - COQUE

Présence Ordres
énergies\L J/ P.Cd,

Coque sur { chassis
+ essieux } dans

RN Coque sertie sur { chassis +

poche
|Poste S

Fig.13: La fonction d'usage du poste S8

FONCTION D'USAGE

Le poste 8 permet
d'établir une liaison com-
pléte et permanente par
sertissage du chassissurle
sous-ensemble { coque +
essieux }. La figure 13 ré-
sume la fonction attendue.

essieux |

| ARCHITECTURE DU POSTE § |

Les quatre sous-ensembles ecoque, *essieu avant, sessieu arriére, echassis, sont positionnés dans la poche d'origine
de la coque & l'arrivée sur le poste de sertissage. La sortie de tige du vérin impacteur double effet F permet la réalisation
du sertissage par refoulement des 2 rivets moulés sur la coque (figures 14 et 15).

Fig.14: Le poste S (photo)

Bati B

4, R R SRS
RIS

EVOLUTION TEMPORELLE ET EVENEMEN-

TIELLE DU POSTE S

Le GRAFCET du point de vue de la partie
opérative page 8 détaille les états successifs du
poste E en production automatique (production
normale).

LES COMPOSANTS D'AUTOMATISATION
DU POSTE E

= CTIONNEUR
Un électro-distributeur monostable 4 orifi -

ces, 2 positionsest chargé de piloter, sur ordre de la partie commande,
la sortie de tige du vérin F : ordre F de sortie de tige permettant
d'effectuer le sertissage.

I=> CAPTEUR

Parce que le temps de frappe du vérin F est trés faible, il n'est équipé
que d'un seul capteur de position a établissement de circuit, détecteur
de proximité inductif (D.P.1.) type P.N.P. chargé de transmettre a la
partie commande l'information de position tige rentrée: capteur h
(tige du vérin F rentrée).

Erancols BENIELLI

PROJET "MAJORICC"
Gilles CERATOQ
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POSTE S :SERTISSAGE :
GRAFCET DU POINT DE VUE DE LA PARTIE OPERATIVE

poste prét et ordre de
™ démarrage de la P.C¢.

Sertir la coque sur
2 |le chassis (Sortir
tige du vérin F)

|_coque sertie
(vérin 8 sorti)

Ramener l'outil en
3 || position initiale
(Rentrer la tige du
vérin F)

outil en position initiale
™ (vérin F rentré)

PROJET "MAJORICC"
Francgols BENIELLI Gllles CERATOQ Louis-Marie VIAL
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Présence Ordres
énergles\l/ J/P.Cd‘.

—> Plaque au poste n+1

Plaque au poste n

lPoste P

Fig.16: La fon n d' P

d'indexage

[ FONCTION D'USAGE |

Le poste P permet le transfert de la
plaque porte-piéces d'un poste au sui-
vant (déplacement invariant) . La figure
16 résume la fonction attendue.

| ARCHITECTURE DU POSTE P, |

La sortie de tige du vérin indexeur
double effet I permet de mettre en
liaison temporaire la tige du vérin double
effet d'avance T. La sortie de tige de T
permet le déplacement de la plaque d'un
poste au suivant (figures 17 et 18).

EVOLUTION TEMPORELLE ET EVE-
NEMENTIELLE DU POSTE P

Le GRAFCET du point de vue de
la partie opérative page 10 détaille les
états successifs du poste Pen production
automatique (production normale).

LES COMPOSANTS D'AUTOMATISA-
TION DU POSTE P

15> PREACTIONNEURS

Deux électro-distributeurs monostables
4 orifices, 2 positions sont chargés de
piloter, sur ordre de la partie commande,
la sortie de tige du vérin I et du vérin T :
ordre I de sortie de tige de I permettant
d'effectuer l'indexage et ordre T de sortie
de tige de T permettant d'effectuer le
transfert de la plaque.

5" CAPTEURS

D : Le vérin d'indexage est équipé d'un
capteur de position a établissement de
circuit et a détection magnétique (I.L.S.)
chargé de transmettre a la partie com-
mande le compte-rendu de position tige
du vérin I sortie : capteur il (tige du
vérin I sortie).

@ : Le vérin de transfert T est équipé de
deux capteurs de position a établisse-
mentde circuit et a détection magnétique
(I.LL.S.) chargés de transmettre 4 la partie
commande les comptes-rendus de
position tige du vérin T rentrée ou tige

Fig.18: P hém. du vérin T sortie : capteur tO (tige du
vérin T rentrée) et capteur tl1 (tige du
vérin T sortie).

PROJET "MAJORICC"

Erangols BENIELLI Gllles CERATQ



POSTE P :TRANSFERT PLAQUE :
GRAFCET DU POINT DE VUE DE LA PARTIE OPERATIVE

4 S
A R R R A Ty Ty T T AT T AT T ¥ oT T T v e e
RN St e A At A R e o

B R AR A AR AR o A S N
ELE RN, S S NI A b by B R P AR

EF RTINS,

R R S S R S S N
e et R SRR IR R A
A A R S

poste prét et ordre de
- démarrage P.C,

Indexer la pla%ue
2 | (Sortir la tige du
vérin I
plaque indexée

™ (vérin I sorti)

Avancer la plaque
3 [ d'un poste (Sortir
la tige du vérin T)

Ty T e T e e v e e

& e

p]aque avanceée 2 HEEIIIE SIS,

-
(vérin T sorti)

'+ LRI IS I IIIIIIE, ohy

Désindexer la
4 [ plaque (Rentrer la
tige du vérin I)

plaque désindexée
[~ (vérin I rentré)

Reculer l'unité en
5 || position initiale
(Rentrer la tige du
vérin T)

unité reculée
T (vérin T rentré)

IR SR S S RS B R S S S S S S ST

+
R R R A R R R R R R IR AR
R AR IRRICARANN SRR
et SRR

PROJET "MAJORICC"®
Erancgols BENIELLI Gilles CERATO Louis-Marie VIAL
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1/ 2

Energie de puissance [ Energle de pulssance [ Energie de puissance

Effecteurs et transmetteu

Actionneurs | Eftecteurs et transmetteurs4{  Actionneurs | | Ettecteurs o transmetteursd@{  Acti s |

I Acquisition des données I

I Acquisition des données I Acquisition des

Com-

données

mande de

| Traitement des données

de

| Traitement des données puissance

| Traitement des données

VA VA

I

Dialogue Homme-machine | [ Dialogue Homme-machine | [ Dialogue Homme-machine ]

I: POSTEE : " MONTAGE ESSIEUX "

ACTIONNEURS ! PREACTIONNEURS CAPTEURS

I
1
! 1
Vérin double effet R a | Distributeur 5/2 monostable a com- | Pas de détecteur de fin de course
piston magnétique de | mande électrique (24Vcec) ; ordre R :
dépose des essieux I sortie de tige du vérin R (mise en place
des essieux)

|
I
— | M.

Il : POSTE C : " MONTAGE CHASSIS *

PREACTIONNEURS I CAPTEURS

ACTIONNEURS { !

T
Vérin double effet A | Distributeur 5/2 monostable, 4 com- |2 capteurs de position a E.C. notés a ,a LLS.
d'avance (vérin a piston | mande électrique (24Vce) et a rappel | directement raccordables a I'A.P.I. (tension de

magnétique) | par ressort; ordre A : rentrée de tige de | fonctionnement de 12 a 30Vce) chargés de
| A détecter :a, : tige du vérin Arentrée, a, : tige du
vérin A sortie.

— 3 dam. | ([OF

Vérin double effet D de IDlstrlbubeur 5/2 monostable, a com- |2 capteurs de position A E.C. notés do R d1 ,LL.S.
descente (vérin a piston Ima.nde électrique (24Vcc) et a rappel ldirectement raccordables a I'A.P.1. (tension de
magnétique) par ressort; ordre D : sortie de tige de D fonctionnement de 12 a4 30Vcc) chargés de

détecter :d : tige du vérin D rentrée, d, : tige du
I

I
m | o
I T T

vérin D sortie.
Venturi V de création d | Distributeur 5/2 monostable, a com_I_ldétccteur de présence vide a E.C. noté v; cap-

dépression mande électrique (24Vce) et a rappelI teur interfacé pneumo-électrique (24Vee) par
| par ressort: ordre ! : mise en pressionl ampllﬁcateur de Signal type P.N.P. direct,ement
| de v raccordable aux entrées de I'A.P.1.: signal y: vide
I Iprésent |
l | J PNP

= . —~
I Clr T I _ il
| | 1 |

PROJET "MAJORICC"

Erancols BENIELLI Gllles CERATQ Louis-Marle VIAL
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2/ 2

Energie de puissance I; Energie de puissance Energie de puissance

IEﬂocfoun ot fransmetteu Actionneurs IE" tours et t H 1 Acti | [Eﬂoctoundtmmmoﬁoum“ Actionneurs |

[ Acquisition des données |

I Acquisition des données I Acquisition des

Com-

données Commande

mande de

Traitement des données

de puissance

I Trallement des données puissance | Traitement des données

A VA VA

I

Dialogue Homme-machine ] | Dialogue Homme-machine l | Dialogue Homme-machine

Il : POSTE § : " SERTISSAGE CHASSIS - COQUE "

ACTIONNEURS I PREACTIONNEURS CAPTEURS

[
| L
¢ T
Vérin impacteur double | Distributeur 5/2 monostable a com- | 1 détecteur de fin de course a établissement de
effet F de sertissage |mande électrique (24Vcc) ; ordre F : | circuit, capteur transistorisé a induction (D.P.1.),
|

lsortle de tige du vérin F (sertissage) I type P.N.P., directement raccordable aux en-
I
\ /< : QD PNP
CAr\viv/T I i —
I +
]

I I 4 30Vcc),noté h: signal h: tige du vérin F rentrée

tréesdel'A.P.1. (tension de fonctionnementde 12
IV : POSTE P : " TRANSFERT DE LA PLAQUE PORTE-PIECES "

ACTIONNEURS ] PREACTIONNEURS ! CAPTEURS
T

Veérin double effet T | Distributeur 5/2 monostable, a com-| 2 capteurs de position a E.C. notés t,.t,.LLS.
d'avance (vérin a piston | mande électrique (24Vce) et a rappel| directement raccordables a I'A.P.I. (tension de

[ I

magnétique) I par ressort; ordre T : sortie de tige de AI fonctionnement de 12 a 30Vec) chargés de
I (transfert vers le poste suivant) détecter :t: tige du vérin T rentrée, t, : tige du
I I vérin T sortie.
|
! | g
3
= ! . 0
| I T
I I
'i 1

Vérin double effet I | Distributeur 5/2 monostable, a com-; 1 capteur de position a E.C. notés il. I.L.S. di-
d'indexage (vérina | mande électrique (24Vcc) et a rappel rectementraccordable a I'A.P.I. (tension de fonc-
piston magnétique) I par ressort; ordre I : sortie de tige de 1l tionnement de 12 a 30Vec) chargé de détecter :

(indexage de la plaque) signal i, : tige du vérin I sortie plaque indexee).
|
\ili/ =
CAr\vlv/7
— +
|

PROJET "MAJORICC"
Frangols BENIELLI Gilles CERATO Louis-Marie VIAL



DOSS IER TECHNIQUE

PARTIE 5 : LA PARTIE COMMANDE EN PRODUCTION
NORMALE

TACHE POSTE E
MONTAGE ESSIEUX

|
|
X7 +X10 +X12 J‘

maonu
«X]eX160 X240 X40eX48

autorsation de déroule-
ment de GPN




GPN. 1/5

(1) Le cycle en production normale est celui pour lequel la machine a été concue: dans cet état, la machine produit
normalement et a cet état correspond le GRAFCET dit GRAFCET en production normale ou GRAFCET de base.

I : PARTITION DE LA PARTIE OPERATIVE DU SYSTEME EN MODULES

La partie opérative du systéeme MAJORICC est constituée de postes ou modules travaillant séparément les

uns des autres mais dont les évolutions doivent étre synchronisées.
LES POSTES DE TRAVAIL

3 postes de travail (apportant séquentielle-
ment une partie de la valeur ajoutée a la matiére
d'ceuvre principale) sont définis :

D:Le poste manipulateur des essieux
chargé de positionner les essieux avant et arriére sur

la coque;
POSTE E

@ : Le poste manipulateur des chassis
chargeé de positionner le chassis sur la coque munie
des essieux avant et arriére;

i

Module E de char- Module C de mani- Module S de
gementdesessieux pulation des chassis sertissage POSTE C ]

Fig.1: t ravail ® : Le poste de sertissage chargé de

fixer le chassis sur la coque;

POSTE S

Le transfertd'un poste de travail au suivant est
assuré par un module de transfert dit "a pas de
pélerin "

POSTE P |

Module P de transfert (pas de pélerin)

{
|

Fig.2 : ost ransfer

PROJET "MAJORICC"
Erancols BENIELLI Gilles CERAIQ Louis-Marie VIAL
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Il : LA CHRONOLOGIE NORMALE DES TACHES A EFFECTUER

Le processus retenu du point de vue activité des modules est résumeé figure 3. La plaque porte-piéces est limitée
a b poches : a la mise en route du processus, seul le module de montage des essieux E est en activité; puis, aprés activité
du module de transfert P, les deux modules E et C (montage des chassis) entrent en activité; ensuite, aprés activité de P,
les trois modules E, C et 8 (sertissage) déroulent leurs taches : cette séquence P — {E et C et S } est déroulée 3 fois avant
de dérouler la succesion suivante : activité de P puis activité de { C et 8 } : puis activité de P suivie de l'activité de 8§ seul;

enfin activité de P.

14 SEQUENCES DONT 2 REPETEES TROIS FOIS

REMARQUE : Pour rendre plus stires les opérations d'assemblage (postes E, C et §) en évitant tout mouvement intempestif
de la plaque transfert pendant leur déroulement, on indexera la plaque pendant toute la durée des opérations.

Séquence 14

Séquence 13 INDEXAGEPLAG
Séquence ]2
Séquence 11 INDEX AGE DAY INE) REPEAQHT
Sequence 10
adue a O RiF¥ A IRATRE VY 2 PN AT R NPT N » R Q
daue o FRIYR PE ARSI ERES GE DA INEBIR GRPLAS
équence HIEXAGE PEAGHE INDEERALE PEABTR INDERAGE MLAQ
Séquence 3 INDERAGEPEADUE INDEXAGEPLAGDER
Séquence 2
Séquence ] ENISRRABE PEADDER
Poste E Poste C Poste S Poste P
Montage essieux| Montage chassis Sertissage Transfert

Fig.3 : L'activité chronologique de chaque poste

L'organisation des différents modules décrite
ci-dessus favorise l'organisation de la gestion des postes en
production normale par macro-taches ( sous-programmes )
simplifiant la description de l'évolution du processus. Le
comptage de séquences s'impose évidemment lors de la 1
répétition commune aux deux séquences. La synchronisa-
tion des extremums des taches se fera, tout naturellement,
par des tests de bits d'étapes .

Il : LE GRAFCET DU POINT DE VUE DE LA PARTIE COMMANDE

i RAPPELS
> Tous les préactionneurs choisis sont MONOSTABLES

(electro-distributeurs 5/2), tous les capteurs ou éléments
| pupitre intervenant dans la production normale sont a

établissement de circuit.

> Du point de vue puissance, tous les vérins sont en
position tige rentrée en position repos, sauf le vérin
d'avance A du module "chassis ".

5" yOIR RAPPEL DU SYNOPTIQUE DES ACTION-

NEURS ET CAPTEURS PAGE 3/5

PROJET "MAJORICC®
Gilles CERATQ

Louis-Marie VIAL
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RAPPEL : Capteurs et actionneurs
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PROGRAMME PRINCIPAL

[1]H 0—>cPT |

- (CPT=0)edcyT e dy s 0y e h e fech | Le corps du pro-

| gramme (programme princi-
| |& g p

‘pal) est décrit séquentielle-
ment ci-contre. Le développe-
e X ] 8 'ment des macro-taches ainsi
que les sous-programmes
appelés sont décrits page sui-
vante.

-
X3 NOTATIONS

|

4‘ ~  CPT: compteur
| (remis a zéro a 'étape 1 active
‘et incrémenter a l'étape 7
active); role : itération de

1
>
(00
°
>
w
(O8]

séquences).

< d, a,. t . h:signaux
|détecteurs des fins de course
T X5H3 'des vérins (position tige ren-
trée: indice 0, position tige

6]H & [c [ s |

rentrée: indice 1); rdle : con-
|ditions initiales de démarrage
TX18 * X33 « X44 el
7 1+1 > CPT

© ch: signal capteur

‘de présence chariot; réle :
condition initiale de démar-

‘rage sur matiére d'ocuvre.

Skl (CPT = 3)eX160X240X40
= = = [ ] L] L

oX160X24eX40 1' & & :tache de montage
“ des essieux (sous-programme
développé de létape 16 a

‘l'é(ape 18).

! © ©:tache de montage
I du chassis (sous-programme
[developpe de l'étape 24 a
|lI'étape 33).

< 8 : tache de sertis-
sage (sous-programme déve-
‘loppe de l'étape 40 a l'étape

1

|
I F © P :tachede transfert
de la plaque (sous-programme
|développé de létape 48 a
‘ I'étape 53).

< 1:signal d'indexage
- X53 |de la plaque transfert.

|

1

PROJET "MAJORICC®
Gilles CERATQ Louis-Marie VIAL
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DEVELOPPEMENT DES SOUS-PROGRAMMES

—
TACHE POSTE E
" MONTAGE ESSIEUX "

(X2 + X4 + X6) o i1
17H R [1p1

-tp1 / X17 /0,58

18
FX3 + X5 + X7

D) R : ordre de sortie de tige vers le
préactionneur du vérin double effet R de
distribution des essieux avant et arriére.

O Tpl : ordre de démarrage d'un tempori-
sateur rendu nécessaire par l'absence de
capteur détectant la position de la tige du
vérin R (durée : 0,5s).

D i1 : voir tiche poste P.

TACHE POSTE S
" SERTISSAGE "

(X6 + X9 + X11) eil

* M F
Fh

42 F [Tp2

+1p2/X42/0,01s

Ih
a4
[ X7 + X10 + X12

|

O F : ordre de sortie de tige vers le préac- |

tionneur du vérin impacteur F.

) h:compte-rendu (capteur) de détection
de position haute du vérin impacteur (tige

rentrée).

D Tp2 : ordre de démarrage d'un tempori-

|

sateur rendu nécessaire par le temps de |

réponse minime du vérinimpacteurF (durée:

0,01s).
O il : voir tache poste P.

TACHE POSTE C
" MONTAGE CHASSIS "

(X4 + X6+ X9) e ]

X5+ X7 + X10

TACHE POSTE P
" TRANSFERT PLAQUE "

X3+ X5+ X8 + X100+ X12

I

49

. T]
T3 | T

= t1 o0l « tp3/X51/0,55

= XT1+X4+X6+X9+X11

O 1, T : ordres de sortie de tige vers les

‘ réactionneurs des vérins respectifs I
R/éri.n d'indexage) et T (vérin de transfert
de la plaque).

O il, to, t1 : comptes-rendus (cap-
teurs) de détection des fins de course du
vérin d'indexage I (i1: tige sortie (plaque
indexée)) et duvérin de transfert T{’in ice
l0: tige rentrée, indice 1 : tige sortie).

| O Tp3 : ordre de démarrage d'un tem-

porisateur rendu nécessaire par l'ab-
sence de détecteur de tige rentrée sur le
vérin d'indexage I (durée 0,5s).

O V¥, D : ordres de sortie de tige vers les
préactionneurs respectifs du venturi V, et du
vérin double effet de dépose D, A: ordre de
rentrée du vérin double effet d'avance A.

O a0,al,do,d1: comptes-rendus (capteurs) |

de détection des fins de course des vérins A et |
D (indice O : tige rentrée, indice 1 : tige sortie). ‘

D v : compte-rendu (capteur) de détection du ‘
vide (vacuostat] : v=1 : présence vide, v=0 : |
absence vide.

D il : voir tache poste P.

francois BENIELLI
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Fig. 1 : Séquence de GRAFCET (production normale)
L (extrait).

Suivant le principe de fonctionnement retenu, la sé-
quence de GRAFCET du point de vue partie commande
figure 1 permet le fonctionnement en production normale .

Le fonctionnement normal étant défini, il est néces-
saire de préciser, en regard du CDCF, les possibilités d'évo-
lution du systéme, les procédures de sécurité compte tenu
des choix des composants d'automatisation et les spécifica-
tions de sareté.

FONCTION CONDUITE-DIALOGUE : DEFINITION DES M.M.A.

La conduite du systéeme MAJORICC requiert plusieurs
modes de marches et d'arrét (M.M.A.). Les enchainements
entre ces modes sont décrits par un GEMMA qui prendra en
compte les contraintes imposées.

5 modes de marches et d'arréts ont été retenus pour la
conduite finale du systéme MAJORICC :

@ La marche de production normale avec ou sans arrét.
® Une marche manuelle.

® Une marche dégradée ou une partie seulement des
actions réalisées dans la production normale sera réalisée,
® Un arrét pour cause de défaillance .

® [es arréts de sécurités suivis de leur procédure de
remise en route.

PROJET "MAJORICC"

Gilles CERATQ
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I.1 : La boucle “marche-arrét” seule

1.1.1 : Définition des rectangles-états intéressés

Al : <Arrét dans état initial> : en état initial de la P.O., tous les

Boucle A1 =+ F1 —+ A2 — Al

A2: <Arrétdemandé en finde cycle> : Arrét de I'évolution du cycle

vérins sontrentrés et le chariot est manuellement placé en | en cours: lorsque les cing séquences prévues ont été réali-

position de départ.

sées.

F1 : <Production normale> : suivant le GRAFCET en P.N. .

sauf A sorti

tion manuelle)

@ <Arrét dans état initial>
« étapes initiales actives
« tous les vérins rentrés

« Chariot initialisé (opéra-

@ <Arrét
demandé

en fin de cycle>

dcyT
s ch

—

=

* Voir GRAFCET en produc-

tion normale

<Production normale>

X12 « X53
Fig. 2 : GEMMA de la boucle "marche-arrét" en condition

normale

[1]H o—cpr

— (CPT=0)edcyT e dy s 0, e h e t,

b

y

- X863

v

Fig. 3 : GRAFCET de la boucle "marche-arrét" en condition

normale

I.1.2 : Définition des conditions d’évolution

® Al — FI: consigne dey T (le test de front
obligeant le conducteuraappuyer
physiquement sur le bouton) et
si le chariot est correctement po-
sitionné (capteur ch actionné).

@® F'1 — A2: condition: fin des cinq montages

prévus soit étapes 12 ET 53 du
GRAFCET en production normale
actives.

® A2 — Al: sans condition.

1.1.3 : Bilan
La figure 2 montre la boucle GEM-
MA résumant la marche et l'arrét en condition

normale du systéme.

1.1.4 : Début du GRAFCET complété (figure 3)

Cette sequence de GRAFCET prend en compte les
conditions de démarrage et les conditions d'arrét
de la production normale (test des conditions
initiales de démarrage et bouclage du cycle).

PROJET "MAJORICC"
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I.2 : La boucle “marche-arrét dans état déterminé”

1.2.1 : Définition des rectangles-états intéressés

Boucle F1 = A3 — A4 — F1

A3 : <Arrétdemandé dans état déterminé> : arrét d'évolution de la taiche E A4 : <Arrét obtenus> : position d'attente (opération ma-
de montage des essieux et allumage d'un voyant pupitre (clignotant)  nuelle de rechargement en roues).
signalant le défaut; les autres taches en cours se terminent .

1.2.2 : Définition des conditions d’évolution

® F'1 — A3: signal "défaut roues".
® A3 — A4: sans condition.
® A4— Fl: signal "présence roues”

Remarques : ¢ linformation “manque de
roues” est logiquement opposée a l'information
"présence roues” : = un seul signal présent ou non;

¢ 2 stockeurs peuvent appeler
(voir figure 4) : le stockeur "train avant" et le
stockeur "train arriére”.

Capteurs de
détection dela

présence / 1.2.3 : Bilan (figure 5)
absence de
roues

Fig. 4 : Les stockeurs de roues

1.2.4 : Traitement de cette boucle seule (figure 6)

@ <Arrét obtenu>
< Opération manuclle de P I ‘ Choix d'un traitement séquen?lel réalisé
stockage de roues au poste 2 par enrichissement du GRAFCET de déroulement
défaillant r:)rs:ince de la tache E pour le figeage (rajout d'une étape de
T test de présence roues) .
<Arrét
dem‘:ndé 1

X2+ X4 + X6) o i1

dans état
déterminé> ¢
* Figeage de la

tache E "mon- ]
tage des es- F1 <Production normale>
sieux” ~ \

;a};(t)ya;}(l)u“gg - | Ala reprise (venue de A4), ] D ;E présence roues

éteindre le voyant "défaut

clignotant i
£note manque | roues” et reprendre la sé- ‘ 1 R Tp.I
foues | quence a lendroit du fi-
geage

6
17
8
:

Fig. 6 : Traitement de la boucle "marche-
arrét" en état déterminé

Fig. 5 : GEMMA de la boucle "marche-arrét" en état
L détermineé

PROJET "MAJORICC"
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I.3 : Bilan des boucles “marche-arrét” (figure 7)

@ <Arrét dans état initial>
« étapes initiales actives

« tous les vérins rentrés
sauf A sorti

+ Chariot initialisé (opéra-
tion manuelle)

deyT
? ech
<Arrét obtenu> présence
roues

¢ Opération manuelle de
stockage de roues au poste
deéfaillant

A2 <Arrét @ <Arrét
demandé demandé

en fin de cycle> dans état

déterminé>
. Figeage|
montage es-

sieux

F1kProduction normale>
faut “roucs’| ToUGs.
aut roues’| e
clignotant i I * Voir GRAFCET en produc-

tion normale

: A lareprise (venue de A4),
X12 +X53 éteindre le voyant "défaut
roues” et reprendre la sé-
quence a l'endroit du fi-
geage.

Fig. 7 : GEMMA des boucles "marche-arrét"

Remarque : les conditions de passage A1 — F1 et F1 — A2 ont été prises en compte dés le G.P.N. .

Frangois BENIELLI Gilles CERATO
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Le mode de marche manuelle est généralement demandé a partir de A1, I'état initial, pour effectuer les
reglages et tests nécessaires. Ce mode peut aussi étre demandé a partir des états F1, production normale ou D3, production
tout de méme. Avant de redémarrer le processus en production normale, on passera par I'état A6 afin de remettre la P.O.
en état initial.

I1.1 : Définition des rectangles-états

Boucle A1 = F4 — A6 — Al
ou
Boucle F1 (ou D3) = F4— A6 — Al — F1 (ou D3)

F4 : <marches de vérification dans le désordre> : *Actionssurla P.O. : Commande manuelle indirecte des préactionneurs par
poussoirs sur pupitre sauf pour le 5/2 du vérin de sertissage (impacteur).
Les consignes pupitre seront gérées par 'A.P.]. et une seule d'entre elles
sera traitée 4 un moment donné afin d'éviter des mouvements simulta-
nés pouvant étre dangereux pour le matériel (ex: frottement des ventouses
sur la plaque; essai de déplacement de la plaque alors que le vérin [ est sorti
sans que la tige soit dans un trou de la plaque.
*Action sur la P.C. : Forcage a l'état inactif de toutes les étapes du
GRAFCET de production.

A6 : <Mise P.O. en état inttial> : *Actions sur la P.O. : Mise du chariot en position de départ (opération
manuelle) et rentrée de tous les vérins
*Action sur la P.C. : Forcage a l'état actif de toutes les étapes initiales
du GRAFCET.

I1.2 : Définition des conditions d’évolution

® Al = F4ou F1 — F40u D3 — F4: consigne"Manu” Remarque : « l'information "Auto" est logi-
® ['4— A6: consigne “Auto” quement opposée a l'information "Manu" =
® A6 — Al : partie opérative en conditions de déman’age. un seul Signa] présent ou non;

® Al —+ F4 : consigne “Auto” en combinaison logique & avec les
autres conditions de démarrage

11.3 : Bilan (figure 8)

T
l Auto ]
<Marches de
vérification dans le
<Mise P.O. en état @ <Arrét dans état initial> désordre>
initial> .

—|—’ * étapes initiales actives 1 * Commandes manuel-

*Mise chariot en position * tous les vérins rentrés sauf Manu | les indirectes un a un
initiale C.L A sorti des préactionneurs (sauf
s[nitialisation P.C. sur * chariot initialisé imrg)_acteu.r) .
1 * Désactivation de tou-
P.O. dey tes les étapes GRAFCET
sche de production

[1]H 0—>cCPT s

@ <Production normale>

—— » Voir GRAFCET en produc-
2 E R = = = I tion normale

> = (CPT=0)edcyT o dj e q ¢ h et e Manu

T

L
*Fig. 8 : GEMMA des boucles de vérification et enrichissement GRAFCET en P.N.

PROJET "MAJORICC"
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On peut avoir besoin du systéme “MAJORICC" non seulement pour monter et sertir les voitures miniatures

mais encore, pour des raisons pédagogiques, dans une utilisation ne nécessitant pas le cycle complet décrit par le
GRAFCET en production normale. On peut vouloir, en effet, simplement monter les différents sous-ensembles pré-
assemblés sans les sertir.
C'estcette sequence oti une partie seulement
du processus normal est requis qui est étu-
diée dans la boucle “marche 3égradée" (dans
Al ) <Arrét dans état initial> ce type de marche, le systéme est toujours en
état de production).

e ¢tapes initiales actives
* tous les vérins rentrés sauf

A sorti Dfiniti o _dtats
By s e ‘ I11.1 :Définition des rectangles-états
deyTe
ch e Boucle F1 = D3 — A2 — A1 — F1
Auto ou
A‘B) <Arrét demandé en Boucle F1 = D3 — F1
i fin de cycle>
D3 : <Production tout de méme> :Cycle en produc-
+ tion normale sans les opérations de sertis-
X53 « X12 sage.
?.0"5 @ <Production normale>
<Production tout de 4_|_s°' = I11.2 : Définition des conditions d’évolution
méme> '
* Cycle en production . . .
normale sans sertissage| avec « Voir GRAFCET en produc- ® F1 — D3: consigne'sans sertissage'
(vérin impacteur non uti- sertissage tion normale ® D3 — A2:éveénement "5 _montages
lisé) —'I'—> effectués ": X53 « X12
® A2 — Al : sans condition

® D3 — F1:consigne'avec sertissage"
Fig. 9 : GEMMA des boucles dégradées ''sans sertissage"

L3 ; Bilan (figure 9)

1114 ; Enrichissement du GRAFCET de base

(figure 10)
X6+ X9+ X11) X6+ X9+ X11) il
T - sertissage T « sertissage

“H F

>
.I—T

Réalisation de cette séquence par création
dans le sous-programme $ de sertissage d'un
saut d'étape dont la condition de test de pas-
sage porte sur la consigne sertissage.

L
LS
=

44
- X7 + X10 + X12

Fig. 10 : GRAFCET complété par la boucle dégradée
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Contrairement aux boucles précédentes, l'arrét pour cause de défaillance envisagé entraine la machine
dans un mode hors production. La défaillance envisagée provient d'un défaut vide (détecté par le vacuostat) qui peut
apparaitre lors de la prise des chassis par les ventouses (mauvais positionnement ou ventouses poreuses).

IV.1 :Définition des rectangles-états

Boucle F1 (ou D3) — D2 — A5 — A6

<Mise P.O. en état initial>

* Eteindre voyant "défaut vide"
¢ mettre chariot en position de
départ (manuellement)
« initialisation P.C.

$ initT

<Préparation pour
emise en route aprés

défaillance>

¢ Opérations manuelles

<Diagnostic et/
ou traitement des dé-

d

— Al— F1 (ouD3)

cyTech ;
J o0 D2 : <Diagnostic et/ou traitement des défaillances>:A

l'arrivée dans cet état, toutes les étapes actives
du GRAFCET sont désactivées et forcées dans
cet état (blocage de l'évolution du processus).
Un voyant "défaut vide" est alors alimenté
(allumage clignotant).

La partie défaillante de la machine est alors
réparée (opérations manuelles).

A6 : <Mise P.O. en état initial>:Aux opérations P.O.

@ <Production normale>

et P.C. deja précisées dans les boucles de
vérification, on ajouteral'extinetion duvoyant
"défaut vide".

A2: <Préparation pour remise enroute aprés défaillances:
Opérations manuelles de nettoyage et de pré-

paration du poste.

faillances>

* Désactivation de toutes

les étapes (Sy22)
* Voyant "Iéet‘aut vide"
clignotant (pulsation 1s.)

défaut « Voir GRAFCET en produc-
vld.e tion normale
T
défaut
vide <Production tout de

méme>
Cycle en production

IV.2 : Définition des conditions d’évolution

® Fl1— D2ouD3— D2:événement

sé)

normale sans uertissaﬁe
(vérin impacteur non utili-

"défaut vide”
® D2 — A5 : sans condition

Fig. 11 : GEMMA de la boucle de défaillance "défaut vide"

® A5 — A6 : consigne Tinit

@® A6 — Al et A1 — F1: pas de
conditions autres que celles envisagées
lors des boucles de vérification.

dl

:

—

D

Tp4

+v-d1

Fig. 12 : Prise en compte de la boucle défaut

IV.3 : Bilan (figure 11)

IV 4 :Traitement de la boucle " défaut vide "(figure 12)

Ce traitement est réalisé : a- par enrichissement du
GRAFCET de base (ajout d'un temporisateur Tp4 mise en
activité a l'activation de l'étape 26 du sous-programme C de
dépose de chassis) ; b- par test (en traitement préliminaire) de
la durée d'activation de I'étape 26 : si cette étape est encore
active a la fin de la temporisation, alors déclenchement de la
seéquence défaut.

PROJET *

Gilles CERATOQ
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Contrairement aux arréts normaux qui n'in-
terviennent généralement que surla partie commande (tache
logicielle décrite par GRAFCET et programmeée sur A.P.1.),
les arréts d'urgence doivent avoir un effet immeédiat sur
la P.O. et sur la P.C. (code du travail). De ce fait, la partie
opérative et la partie commande peuvent étre désynchroni-
sées, ce qui impose une analyse approfondie sur les condi-
tions de remise en service.

L'utilisation d'un arrét d'urgence est envisa-
gée dans les cas suivants:

* incident de processus

* incident sur la machine (défaillance mécanique
d'un organe)

¢ risque d'accident pour les conducteurs.

|

La commande d'un arrét d'urgence peut provenir:

¢ d'une intervention des utilisateurs (exemple: ac-
tion sur un bouton d'arrét d'urgence)

| e d'une coupure temporaire du réseau d'alimenta-
tion.Dans ce cas, il faut une reflexion de remise en
énergie car non seulement la P .O. est privée d'éner-
gie mais la P .C . aussi . ce qui lui interdit d’émettre
des ordres . Ce cas fera l'objet d'une étude séparée.

|

|

V.1: La boucle “arrét d’urgence” demandée ou requise

V.I.1 : Définition du rectangle-état D1

D1 : <marche ou arrét pour assurer la sécurité>: Depuis I'état F1 comme depuis tous les autres états, un incident détecté par le
conducteur (apparition de la consigne AU) doit provoquer le passage en D1. Dans cet état, tous les préactionneurs doivent
étre coupés (€léments monostables) et 1'évolution P.C. du processus bloquée. Le blocage des préactionneurs sera pris
en compte & la fois par la P.O. (sécurité extrinséque) et par la P.C. (sécurité intrinséque): redondance de siiretés obligée
pour la protection des personnes et des biens (code du travail).

V.1.2 : Définition des conditions d’évolution

On prévoit, pour le systéme MAJORICC ,
que l'incident I'amenant en D1, quel que soit
I'état dans lequel il se trouve, est une anomalie
détectée par l'utilisateur qui actionne alors un
bouton d'arrét d'urgence, consigne AU.

V.1.3 : Bilan (figure 13)

<Marche ou arrét pour assurer la sécurité> AU
4 DE TOUS
* Retour en position repos de tous ETATS
les actionneurs (coupure d'énergie
P.O.)
Fig. 13 : Evolution vers D1 du systéme
PROJET "MAJORICC"
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V.2 : La préparation de la P.O. en vue du redémarrage

<Mise P.O. en état
initial>

e mettre chariot en posi-
tion de départ (manuelle-

ment) (o
¢ initialisation P.C.

initT

<Préparation pour ...

* Remise en état
manuelle

AU

D2 )<Diagnostic et/ou ...>

¢ Désactivation de tou-
tes les étapes GRAFCET]
* Remise en état P.O.
(opérations manuelles)

<Marche ou arrét pour assurer la sécurité>

e Arrét de tous les actionneurs (cou-
pure d'énergie P.O.)

AU
ETOUS
ETATS

Fig. 14 : GEMMA de la boucle "arrét d'urgence"

V.2.1 :Définition des rectangles-états

D2 : <Diagnostic et/ou traitement des défaillances>:
forcer P.C. par désactivation de toutes les
étapes et opérations manuelles de mainte-
nance.

AS : <préparation pour remise en route aprés défaillan-
ces>: opérations manuelles pour préparer le
redémarrage.

A6: <miseP.O.enétatinitial>: définition des opéra-
tions déja précisée dans la boucle défaut.

Al : <arrét dans état initial>: case déja définie.

V.2.2 : Définition des conditions d’évolution

® D1 — D2: sans condition

® D2 — AS:disparition de la consigne AU .

@® A5 — A6:consigne “initT" (la législation
imposant d'avoir une action opérateur pour
passer d'un état d'arrét d'urgence a un état de
redémarrage).

@® A6— Al:conditions initiales réalisées.

V.2.3 : Bilan (figure 14)
Ce passage sera traité en dans le traitement
préliminaire.

PROJET "MAJORICC®
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Lors de la mise en énergie (RUN), on passera obligatoirement dans l'état A6 aprés action de 'utilisateur sur le bouton init
(Tinit) (voir figure 15).Ce passage sera traité dans le traitement préliminaire.

<P.C. hors énergie> A6 <M‘§6.P'O' engt
initial>

* Aucune action possible _’_.h * mettre chariot en posi-
sur la partie opérative. tion de départ (manuelle-

RUN e Tinit |ment)

* initialisation P.C.

STOP

Fig. 15 : GEMMA de la mise en énergie

PROJET "MAJORICC®
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CONSEQUENCE GEMMA SUR LE CHOIX DES COMPOSANTS D'AUTOMATISATION

Outre les éléments déja choisis lors de I'étude du cycle Le choix et la localisation de ces nouveaux éléments
en production normale, la conception et l'organisation défi- ‘ tiennent compte des spécifications de conduite et de streté,
nitive des éléments d'automatisation découlent directement | des régles de l'art (normes et réglementations) et des objectifs
des modes de marches et d'arréts formalisés par le GEMMA. | ergonomiques.

| : Les capteurs

Aux capteurs déja choisis, les contraintes imposées par le GEMMA obligent 4 rajouter deux capteurs chargés de
détecter la présence ou l'absence d'essieux dans les stockeurs : 2 détecteurs photo-électriques a fibre optiques et
amplificateur PNP a établissement de circuit, pour former le signal défaut roues

Il : Le dialogue Homme - machine

—1 II.1 : Les messages a réaliser (fig. 16)

2 voyants AV1 (signalant le défaut roues) et
AV2 (signalant le défaut vide) sont a rajouter;
voyants a tension d'alimentation nominale’U, . =
24V.

I1.2 : Les consignes a réaliser (fig. 16)

Automatigquse

Auto

RUN
II.2.1.: Les consignes de passage d'états

6 consignes de passage d'un état GEMMA
a un autre sont a réaliser: Manu, Auto, avec
sertissage, sans sertissage, AU et init. 4 élé-
ments physiques matérialisent ces consignes:

avance pas | Imode de marchel

@ : un bouton tournant a deux positions fixes aun
contact a E.C. ; contact ouvert : consigne Manu
(=Auto),contact fermé: consigne Manu.

| indexage |
: = 6 : un bouton tournant a serrure a deux positions

fixes a un contact a E.C. ; contact ouvert :
consigne sans sertissage, contact fermé: consigne
avec sertissage.

défaut vide

® : un bouton poussoir a un contact a E.C. ;
contact ouvert : consigne Init, contact fermé:
consigne init.

descente
chassis |

@ : un bouton "coup de poing" a accrochage type
pousser - tourner pour déverrouiller, a un contact
aE.C.etuncontactaR.C.; contactentrée automate
|| ouvert : consigne AU, contact entrée automate
fermé: consigne AU.

Sans Avec

I1.2.2.: Les consignes d'états: marche
manuelle

recul
chassis

6 consignes sont a réaliser dans |'état F4
(marches de verification dans le désordre) : elles
seront matérialisées par 6 boutons poussoirs a un
contact a E.C., la fermeture des contacts provo-
quant le mouvement de sortie de tige des vérins
intéressés sauf pour le vérin A (rentrée de tige):

'® sur le module E , poste manipulateur des

essieux: @ : un bouton poussoir "avance roues”;

avance roues

Fig. 16 : L'organisation du pupitre (poste centralisé)
o J poussoir "indexage";

" sur le module C , poste manipulateur des
chassis: @ : un bouton poussoir "recul”; @ : un
bouton poussoir "vide"; ® : un bouton poussoir
"descente’;

@ sur le module P, poste de transfert : @ : un

bouton poussoir "avance pas "; {0 : un bouton

PROJET "MAJORICC"
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ORGANISATION DEFINITIVE DE LA PARTIE COMMANDE

I : LES TACHES LOGICIELLES

La hiérarchie retenue pour le traitement des taches logicielles est représentée figure 17.La gestion compléte du

processus comprend :

[
NIVEAU 3
NIVEAU 2
NIVEAU 1 2EA0E TARCH
ROUES ViA 3 ()
FEMNTION 23 E)
NIVEAU 0 FROBUC TN BROD &
BEGRADRER N
Fig. 17 : L'organisation de la partie commande

71 la gestion des sécurités (arrét d'ur-
gence): une ]ogfﬂque en traitement préliminaire
rend en con}@\e e forcage a l'inactivité de toutes
es étapes GRAFCET. La mise hors énergie des
préactionneurs est, quant a elle, réalisée par
cablage;

(1 la gestion du défaut vide : une logique

en traitement préliminaire prend en compte le for-
cage a l'inactivité de toutes les étapes G CET:

(Jla gestion du défaut roues et la gestion
du mode de marche (manuel ou automatique) :
une logique séquentielle décrite par G CET
prend en compte le figeage en I'état (défaut roues)
de la séquence E "montage essieux " et le choix du
mode de marche.

71 1a gestion du processus normal et la
ﬁestion du processus dégradé (marche automa-
que sans sertissage) : une logique séquentielle
décrite par GRAFCET prend en compte cette ges-
tion.

7 une logique de combinaison d'événe-

ments prend en compte en traitement postérieur
la gestion de la marche manuelle avec ses spé-
cificités (marche un & un des actionneurs saufim-
pacteur).

II: LE TRAITEMENT

II.1 : Gestion de l'arrét d'urgence et du défaut ‘ I1.2 : Gestion du mode de marche et du défaut

vide

roues

SI étape 26 active ET tempo Tp4 écoulée
ALORS

METTRE A 1 (SET) le bit interne B2 |
SI B2 METTRE A 1 le voyant AV2 (avec Sys6)

SI arrét d'urgence ‘

F /GPN (init)

manu

ko | T eX1eX16eX24eX40ex48 T MaANU
METTRE A | Sy22 (désactivation de toutes les étapes | autorisation de déroule-
AL | A o7 ment de GPN
SI plus arrét d'urgence ‘ I
_ ET
SI front montant de init ‘ <+ X17 e (défaut =+ manu

| A
METTRE A 1 Sy21 (initialisation du GRAFCET)
METTRE A O (RESET) B2

roues AV ou AR)

58 H AV1

59 HF/GPN()

Remarque :Sy21 et Sy22 sont remis a zéro automatique- - défaut roues
ment par I'A.P.I. en fin de traitement séquentiel. -4 manu
i
PROJET "MAJORICC"
f 's BENIELLI Gilles CERATO Louls-Marle VIAL
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GEMMA

les capteurs et actionneurs

Rappel

R R
SRR RREERE
ST

s TSI,
et oy 900000000

-+
R

400’00000'00’00

SR8

s e
3 % S
SRR S

RS 2

*,
(00
SRR

QIJILIB SANOI INEJIP
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II.3 : Gestion de la production normale avec ou sans sertissage : GPN

0 - CPT

PROGRAMME PRINCIPAL

'Remarque : les modifica-

i (CPTZO)°dCyT ¢ dO o Glye he tﬂ *ch §tions du GRAFCET de base

|sont mises en évidence par

e symbole : -

LLe corps du

=8

programme (programme
principal) est décrit séquen-

|tiellement ci-contre. Le dé-
veloppement des macro-ta-

4 E | €

|ches ainsi que les sous-pro-
| grammes appelés sont dé-
crits page suivante.

-

NOTATIONS
|

©  CPT: compteur

|(remis a zéro a l'étape 1 ac-
tive et incrémenter a l'étape

|7 active); réle : itération de
séquences).

6l E | €| S

[
| “ d, a,. t, h:si
|gnaux détecteurs des fins de

X19 ¢ X33 ¢ X44

7 1+1 > CPT

L (CPT < 3)e
X160 X240 X40

1

course des vérins (indice 0:
| position tige rentrée, indice
‘ 1: tige rentrée); réle : condi-
tions initiales de démarrage
’sur P.O..

i < ch: signal capteur
|de présence chariot; réle :

= (CPT = 3)eX16eX24eX40 | condition initiale de démar-

P

|rage sur matiére d'occuvre.
\

(‘+ & & : tache de mon-

|tage des essieux (sous-pro-
| gramme développé de I'étape

| 16 a l'étape 19).

? © € : tache de mon-
itage du chassis (sous-pro-
| gramme développé de I'étape

24 a l'étape 33).

\ © 8 tache de sertis-
| sage (sous-programme déve-

iy

ury
|

@

'loppé de l'étape 40 a I'étape
I |44).

\
= ®:tache de trans-
fert de la plaque (sous-pro-

| gramme développé de |'étape
|48 a l'étape 53).

- X53

< 1:ordre d'indexage
|de la plaque transfert.

PROJET "MAJORICC®
Gilles CERATQ

Louis-Marie VIAL
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DEVELOPPEMENT DES SOUS-PROGRAMMES

TACHE POSTE E
| MONTAGE ESSIEUX "

(X2 + X4 + X6) o il

17
- défaut roues

18 R |Tpl
.I.Tp] /X17 / 0.5 ‘

19
X3 + X5 + X7

D R : ordre de sortie de tige vers le
préactionneur du vérin double effet R de
distribution des essieux avant et arriére.

D Tpl : ordre de démarrage d'un tempori-
sateur rendu nécessaire par l'absence de |
capteur détectant la position de la tige du |
vérin R (durée : 0,5s).

TACHE POSTE S
" SERTISSAGE "

[40]

- |
S XO+X+XTT) L (X6+X9+X11) |
sserfissage ssertissagesil |
41+ F

h

—

42 — F |Tp2
+1p2/X42/001s
43
+h

44
=X7 + X10 + X12

D F : ordre de sortie de tige vers le préac-
tionneur du vérin impacteur F.

D h: compte-rendu (capteur) de détection
de position haute du vérin impacteur (tige |
rentrée).

D Tp2 : ordre de démarrage d'un tempori-
sateur rendu nécessaire par le temps de
réponse minime du vérin impacteurF (durée
: 0,01s). \

TACHE POSTE C
" MONTAGE CHASSIS "

[ (X4 + X6 + X9) eil

—+Vv ea0ed1et5/X30/1s

33 |
X5 + X7 +X10

D A. V. D : ordres de sortie de tige vers les |
préactionneurs respectifs du vérin double effet |
d'avance A, du venturi V, et du vérin double ‘
effet de dépose D.

D a0, al, do,d1: comptes-rendus (capteurs) ‘
de détection des fins de course des vérins A et
D (indice O : tige rentrée, indice 1 : tige sortie).

Dvw: compte-rendu (capteur) de détection du
vide (vacuostat) : v=1 : présence vide, v=0 :
absence vide.

TACHE POSTE P
" TRANSFERT PLAQUE "

(48]

™ X3 + X5 + X8 + X10 + X12

49 I

o 11
TP3 | T

=11 « i1 « tp3/X51/0.56

= X1+ X4+ X6+X9+X11

O L T : ordres de sortic de tige vers les

réactionneurs des vérins respectifs I
vérin d'indexage) et T (vérin de transfert
de la plaque).

D i1, t0, t1 : comptes-rendus (cap-
teurs) de détection des fins de course du
vérin d'indexage I (il: tige sortie (plaque
indexée)) etduvérinde transfert T (inccillcc
0 : tige rentrée, indice 1 : tige sortie).

O Tp3 : ordre de démarrage d'un tem-
porisateur rendu nécessaire par l'ab-
sence de détecteur de tige rentrée sur le

| vérin d'indexage I (durée 0,5s).

i
||bp recul
'|chassis

Exemple de traitement com-
binatoire postérieur pour
marches manuelles de vérifi-
cation dans le désordre
X 59
do
R
v

&

to

Erancois BENIELLI

PROJET "MAJORICC"
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PARTIE 7 : LA PARTIE COMMANDE : INTEGRATION
DANS LA PARTIE OPERATIVE




APIL 1/11

AFFECTATION DES ENTREES / SORTIES TSX 17-20

ENTREES

LIAISON A.P.I. CARACTERISTIQUES
Entrée réservée STOP / RUN A.P.L; a conligurer dans le menu CFG, Mise en RUﬁpar

10,00 contact a E.C. RUN/STOP(23-24) , équivalent a marche.

10.01 Contact a R.C. (11-12) du bouton-tournant a accrochage Manu-auto , équivalent a la
’ consigne auto.

10.02 Contact a E.C. (23-24) du bouton coup de poing a accrochage ARU, équivalent a la
’ consigne AU.

10,03 Contact a E.C. (13-14) lié¢ au bouton-poussoir init , équivalent a la consigne init.

10,04 Contact a E.C. (13-14) lié au bouton-poussoir dey , équivalent a la consigne dcy.

Contact a E.C. (13-14) lié au boufon a serrure sertissage , équivalent a la consigne

10,05 sertissage.

Signal de sortie du montage de l'amplificateur du signal de fibre optique défaut roues

arriéres,équivalent au signal défaut roues arrieres

Signal de sortie du montage de I'amplificateur du signal de fibre optique défaut roues

avants,équivalent au signal défaut roues avants

Signal de sortie du capteur 4 commande magnétique (I.L.S.), a E.C., équivalent au signal

dO (bras du montage chassis en position haute).

Signal de sortie de I'.L.S. a E.C., équivalent au signal d1 (bras du montage chassis en

position basse).

Signal de sortie de ILL.S. a E.C., équivalent au signal al (bras du montage chassis en

position avancée).

Signal de sortie de I'LL.S. a E.C., équivalent au signal a0 (bras du montage chassis en

position reculée).

Eigna} de sortie du D.P.I. PNP, aE.C., équivalent au signal h (vérin de sertissage en position
aute).

Signal c)ie sortie du vacuostat et amplificateur PNP a E.C., équivalent au signal v (vide
present).

Signal de sortie de I'LL.S. a E.C. a E.C., équivalent au signal t1 (vérin de transfert en
position sortie).

Signal de sortie de I'.LL.S. a E.C. 4 E.C., équivalent au signal tO (vérin de transfert en
position rentrée).

Signal de sortie de I'.L.S. a E.C. a E.C., équivalent au signal i (vérin d'indexage en
position sortie).

Signal de sortie du D.P.I. PNP, a E.C., équivalent au signal ch (plaque porte-piéces en
position initiale).

Signal de sortie du bouton-pupitre a E.C. réalisant la consigne avance pas de pélerin

Signal de sortie du bouton-pupitre a E.C. réalisant la consigne indexage
Slijgnal ?e sortie du bouton-pupitre a E.C. réalisant la consigne descente bras (descente
chassis

Signal de sortie du bouton-pupitre a E.C. réalisant la consigne recul bras (recul
chassis)

Signal de sortie du bouton-pupitre & E.C. réalisant la consigne vide (venturi)

Signal de sortie du bouton-pupitre & E.C. réalisant la consigne avance roues (distri.
roues)

PROJET "MAJORICC"
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AFFECTATION DES ENTREES / SORTIES TSX 17:20

SQRTIES

LIAISON A.P.l. CARACTERISTIQUES

0 0,00 Sortie réservée a la sécurité; a configurer dans le menu CFG.

00,01 Ordre R d'alimentation du 4 /2 monostable R pilotant le vérin de distribution des essieux.

Ordre D d'alimentation du 4/2 monostable D pilotant le vérin de descente du module de
0 0.02
montage chassis.

00,03 Ordre Ad'alimentation du 4/2 monostable A pilotant le vérin d'avance du montage chassis.

0 0,04 Ordre V d'alimentation du 4/2 monostable V pilotant le venturi du montage chassis.

00,05 Ordre T d'alimentation du 4/2 monostable T pilotant le vérin d'avance du module transfert.
0 0,06 Ordre Id'alimentation du 4/2 monostable [ pilotant le vérin d'indexage du module transfert.

0 0,07 Ordre F d'alimentation du 4/2 monostable F pilotant le vérin impacteur de sertissage.
Message AV2 d'alimentation du voyant 24Vce informant du défaut vide.

Message AV1 d'alimentation du voyant 24Vec informant du défaut roues.

PROJET "MAJORICC"
Frangols BENIELLI Gllles CERATQ Louls-Marie VIAL
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CABLAGE DES SORTIES A.P.. TSX 17-20

WAL A
sfessiues addeyy @ g SISSTYD FWUIBAL 1 Y
snbwd SBwepur @ | FINSEID IUBISIP : (]

HISURN JRTEAR 1 ] | S9NGI UOPNQLASIP : Y
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CABLAGE DES ENTREES A.P.l. TSX 17-20

Avance transfert

.....

14 13

LL“ Indexage
14 13 E 1
N~ Init Chartot fo (-5*
L., Descente chassis @ <,
14 13 T
N~ Indexage sortl 1 +

Transfert rentré

10,

P

=

~@-

vk &>

i Transfert sortl 1 it +
. -
14 p—
> [
: +
Distri. roues E@] E S Vide présent & { > | [
‘ 147~ 13 5:01 E o = ‘
L —
2 Sertissage Haut E: £+ D
~ @ ’ t—{| —
g |
[ | +
@ i A g
—_ 0
n
Bl {8 o A
o ( ¢
PR HES o, o
£ | @ ;._0
fe] +
|2 | {| =
2~ | & -
ol JENZ: T " —4
w bl [HES B Bras Reculé /l o /l/
5 [t B, [
= 8 o |G Bras Avancé %
> J
2 =
o Bras Bas —%
> "NO\ S D CSSIC:C::ISE...
> 3 4 ., Bras Haut = © \—(
a | ' A —0—4
e I~ D&Taut roues avant |
I (2 e — ==
&S ~Défaut roues arriére I é %-}- :h
= - i essleux @ ' b
Z R8T
™ n £
- -]
w
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‘GESTION CODEE AP.I. TSX17-20

Gestion de l'arrét d'urgence et du défaut

vide

Load si le bit X26 a 1 And tempo T04 écoulée

Set B2
Load B2 And Sy6, = 0 0,8

Load I 0,2
Or B2

= Sy22

Load Not I 0,2
And Pulse 1 0,3
= Sy21
Reset B2

Remarque :Sy21 et Sy22 sont remis a zéro automatique-
ment par I'A.P.I. en fin de traitement séquentiel.

APl §5/11

Gestion du mode de marche et du défaut

roues

SX1]s X16[s X24
SX40 | s x48

e X40e

I

__IO,] oX1eX16eX24

57 autorisation de déroule-

X48 101

ment de GPN

+xi7.
(10,6 +10.,7

| Syé

58 — 009

=10,610.7

y 10,1

R* X1| R* X8[R* X16
59 R* X24 | R* X32
R* X40 | R* X48

= 10,1

Remarque :A l'étape 56, mise a 1 des étapes initiales du
GRAFCET de production; a l'é¢tape 59, désactivation par
groupe de 8 de toutes les étapes du GRAFCET en production
normale (passage en marche manuelle, état F4 du GEMMA)

Logigrammes des marches manuelles dans le désordre

Distribution des essieux (R) Recul des chassis (A) Indexage (I)
X 59 X 59 X 59
10,08 10,08 10,08
10,10 00,01——Q 0 0,01——Q
' o il o L] o
oooa—d & — 001 ooos—d & — 0,03 ooos—d & — 006
10,15 10,15 10,15
10,16 —C lO.lGj 10,10
10,25 10,21 10,19
Descente des chassis (D) Venturi (V) Avance transfert (T)
X 59 X 59 X 59
00,01 10,08 10,08
10,10 o 10,10 o 10,10 o
ooose—q & — 0,02 ooor—q & 004 ooo—q & — 0,08
10,15 10,15 00,
]O.lﬁj IO.lGj IO.lG——q
10,20 10,24 1 0, 18 s
PROJET "MAJORICC*
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APl 6/11
Gestion de la production normale avec ou sans sertissage : GPN

[1]H R coo

(C00=0)°F’IO,4 o | 0,8 ° |0']0. |0[]2 » IO,]5 o 0117

4 E | C

6[HE[cs
TX19 ¢ X33 « X44
7 H cucoo

T 5((]:2?543.))240 T (C00 = 3)e X16eX240X40

0,06

- X563

PROJET "MAJORICC"
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TACHE POSTE E
" MONTAGE ESSIEUX "

AP

DEVELOPPEMENT DES SOUS-PROGRAMMES

X2 + X4+ X6) 10,16

17

.|.|o,¢. 10,7
18 HO 0,1

T01

19
X3 + X5 + X7

TACHE POSTE S
" SERTISSAGE "

[40]

.|.T01 / X18 / 0.5s

o (XO+X9+ L (X6+X9+X11)

X11) ¢|0510,16
105 MsrHoo,7
410,12

TACHE POSTE C
" MONTAGE CHASSIS "

25

X4 +

2

0,2

X6+ X9)e| 0,16

TACHE POSTE P
" TRANSFERT PLAQUE "

A o

00,2

T04

28 HO0,3

10,13 o

29 H00,3|00,4/00,2

~10,13 10,11 109

30 HO0,3

0,2

T05

X3 + X5 + X8 + X10 + X12

49006

7/11

50 10 0,6/00,5

== 10,16 «10,14

51+ 103 [O05

= X1+X4+X6+X9+X11

10,13¢10,11¢10,9¢
T05/X30/1s

1003

~10,11 10,8

-10,10

42 HO 0,7 102

43
10,12

44
X7 +X10

—+.T102/X42/001s

+X12

- X5 + X7 +X10

PROJET "MAJORICC"
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_PROGRAMMETSX 17-20 DU PROCESSUS MAJORICC |

Remarque

Adresse

Opérande

APL 8/11

1/ 4

Remarque

T wmor

m>rw§ >0

CwOoPC

sDCN P> B

rxPpP> PPrwb

"%E*E :

#*= >

mise en "RUN"

détection de
Tinit

détection de
"défaut vide"

Passage en A6
GEMMA

G.P. en état initial

Prise en compte d'un
arrét d'urgence ou
d'un défaut vide

désactivation
GRAFCET

initialisation
GRAFCET

Message AV2
impulsionnel

Fin préliminaire
Début GRAFCET
mode de marche et
défaut roues

Défaut roues

S0048
49

S0050
51
52
53
54

S0055
56
57
58
59

61
62
63
64

66
67
68
69

71
72
73
74

76
77

E R T

PREP> PCUC o«

* 3= w3

> o

i
1

= s

l'*:>>:—

®= 2>

=>22r5

58
10,06

10,07
57
59

10,01
56

01
10,04
B004

CO00(K=0000)
B 004

10,08
10,10
10,12
10,15
10,17

02
02
X19
03
03

X 53
04
04

X 19

X 33

05
05

06
06

X19

X33

X 44
07
07

CO00 (K0003)
X 16
X24
X 40

08

C00 (K0003)
SY 17
X 16
X24
X 40
05

Fin GRAFCET mode de
marche et défaut roues

Début GPN:Programme
principal

front montant de dcy
test compteur = 0

conditions
initiales

sur P.O
Chariot initialisé

test compteur = 3 ?

test compteur < 3 ?

PROJET "MAJORICC"

Gilles CERATOQ



APL 9/11

PROGRAMMETSX 17-20 DU PROCESSUS MAJORICC

2/4

0
¢

Remarque Adresse Opérande Remarque

S 0142 26
143 26
144 10,13

* o

S0145
146
147
148
149

10,09
27
27

10,13

10,08

ol

[l S

S0150
151
152
153
154

28
28

£ i g

[

* W™ e 3t

[

*=> P>

S0155
156
Fin prg principal 157
Début tache poste E 158
159

L
#
*
L
O
O
L
A
#

-

S0160
161
162
163
164

> > 5

S0165
166
167
168
169

N N

L

Coea: o=

S0170
171
172
173
174

S0175
176
Fin tache poste E 177
Début tache poste C 178

Fin tache poste C
Début tache poste 8

- «x00

#BEN0 O +%0 O # %

B 00

Sans sertissage

>

Avec sertissage

PROJET "MAJORICC"
Erancois BENIELLI Gilles CERATQ Louis-Marie VIAL



APIL 10/11

3/ 4

Remarque Opérande Remarque

X01
X16 initialisation

X 24 du
X 40 GRAFCET

X 48 de
production
X 59
X0l
X 08 désactivation
X16 d

X24
production
X 32
X 40
X 48
X0l
C 00 Remise a zéro compteur

X 07 Incrémentation

C 00 compteur

X 58
SY 06
O 0,09 Voyant défaut roues

Fin tache poste S8
Début tache poste P

> Qe

X18
TOl TB : 0,01s; Preset : 50
X 42
T 02 TB : 0,01s; Preset : 01
X 51

| ol | I | I

TB : 0,01s; Preset : 50
TO3
X26
TO04 TB : 1s; Preset : 02
X 59
10,08
marche
10,10 manuelle
0 0,04 de
10,15 distribution
10,16 roues
10,25

:>E:>E.’> Poonco

B 20
X18
B 20
00,01 montage essieux
X 59

i
oo

10,10 marche
0 0,04 manuelle
10,15 de
10,16 descente
10,20 chassis

Fin tache P
Début traitement
ordres

00,01
B 21

n

e300 QOO0 » =

g BB

PROJET "MAJORICC"
FErancois BENIELLI Gllles CERATO Louls-Marie VIAL
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_PROGRAMMETSX 17:20 DU PROCESSUS MAJORICC

Opérande

Remarque

g
o

Opérande

APL 11/11

4 / 4

Remarque

>EPEE »>r100 0OC

L
o
O
O
(e}
L
A
A
AN
A
AN
A

(oNoNoNoN o

r-u:>§§ §>>r'n

ol NoNe)]

X 25
X 26
X29

X 30
B 21
0O 0,02
X 59
10,08

0 0,01
0 0,04
10,15
10,16
10,21

B 22
X28
X29
X 30
X 31

B 22
0 0,03
X 59
10,08
10,10

00,01
10,15
10,16
10,24
B 23

X 26
X27
X28
X 29
B 23

0 0,04
X 59

10,08
10,10
00,01

0 0,04
10,16
10,18
B 24
X 50

X 51
B24
00,05

X 59

montage chassis

marche
manuelle
de
recul
manipulateur
chassis

Avance chassis

marche
manuelle
du
venturi

marche
manuelle
du
transfert
plaque

Avance transfert

PrEE> >

oNoNoNoENoRoNo Rl

nen o

=

10,08

10,10
00,01
00,04
10,15
10,19

B25

X 49

X 50
X2
X4

X6
X9

B25

marche
manuelle
indexage

Indexage

Sertissage

TB : 0,1s; Preset :

PROJET "MAJORICC*
Gilles CERATO



DOSSIER TECHNIQUE

PARTIE 8 : MISE EN CEUVRE DE MAJORICC
GUIDE D'UTILISATION




MISE EN CEUVRE

1/6

L'ENERGIE ELECTRIQUE

L'ENERGIE PNEUMATIQUE

@ Mettre sous tension le systéme
u = 220-240Vca; PN, T).

utifisation

® Mettre en pression le systéme
(P > 0,6MPa (6 bar)).

uliisation =

REMARQUE : & Jors de la mise en place des sous-ensembles constituant la voiture, la pla-

que doit étre sortie de ses guides;

PREPARATION DU SOUS-ENSEMBLE COQUE + COCKPIT

O : rabattre le volant dans son emplacement sur le cockpit;

® : positionner le cockpit dans la coque.

PREPARATION DE LA PLAQUE

Empreinte rece-
vant la coque et
le cockpit
prémontés

Empreinte rece-
vant le chassis
(inscription Majorette

Pig. 1 2 La plague de transfent : mise en place des sous-ensembles

@ : positionner dans leurs

empreintes les chassis
inscription Majorette au
dessus

® . positionner dans leurs
empreintes les coques et leurs
cockpits associés

* voir figure 1 ¢

PROJET "MAJORICC"

Gilles CERATO



MISE EN CEUVRE 2/6

PREPARATION DES ESSIEUX

Stockeur

O : remplir le stockeur gauche
d'essieux arriére (roues de
grande largeur);

® : remplir le stockeur droit
d'essieux avant (roues de pe-
tite largeur);

¢ voir figure 2 »

train avant
(pneus de petite
largeur)
L2 Le de des essiews
MISE EN PLACE DE LA PLAQUE

3

R R R R R Pt
010 o 0 o 0 )

. 3 : Yenification de t étar initial de la plague

Mettre en place la plaque dans
ses guides jusqu'a sa position
initiale que l'on repérera de
deux facons :

O : parl'encliquetage mécani-
que sensible au montage

@ : par l'allumage de la diode
électro-luminescente I 0,17
en facade de l'automate (fi-
gure 3).

PROJET "MAJORICC"

Francois BENIELLI Gilles CERATOQ



MISE EN CEUVRE 3/6

Choix du

cycle
automatique

Manu Auto

Initialisation
P.Cde.

Démarrage
du cycle

Choix avec ou
sans sertissage
(peut étre modi-

ié en cours de

cycle)

Mise en route
de l'automate

3 &

Fig. F : Leo consigees & donser

LE PREMIER DEMARRAGE
(Figured)

©® : mettre en route l'automate
(bouton pupitre marche sur RUN);

© : vérifier que le bouton mode de
marche soit sur Auto;

® : initialiser la partie commande
(impulsion sur le bouton poussoir
init);

@ : démarrer le cycle par action sur
le bouton poussoir dey;

Remarque : on peut choisir avant
le démarrage ou pendant le cycle
de sertir ou de ne pas sertir les
voitures par action sur le bouton
tournant a clef sertissage.

LES DEMARRAGES
SUIVANTS

Ne reprendre que 1'étape @ décrite
ci-dessus.

PROJET "MAJORICC®

Gilles CERATO



MISE EN CEUVRE 4/6

En cas de danger pour les personnes ou pour le matériel, actionner le
bouton d'arrét d'urgence.

Aprés remise en état de la machine et disparition du danger,
déverrouiller par rotation le bouton d'arrét d'urgence puis
Arrét repositionner la plaque en position départ et reprendre les
d'urgence étapes O © et @ illustrées page 3 et rappelées ci-dessous:
® : vérifier que le bouton mode de marche soit sur Auto;
® : initialiser la partie commande (impulsion sur le bouton
poussoir init);
® : démarrer le cycle par action sur le bouton poussoir dey;

Les dysfonctionnements peuvent avoir deux causes : * un défaut roues
(manque d'essieux dans les stockeurs), * un défaut vide.

LE MANQUE DE ROUES (avant ou arriére)

La visualisation de ce défaut est réalisée par le voyant clignotant
défaut roues (figure 7).

Cause : manque d'essieux dans les stockeurs avant ou arriére.

Défauts

TSI AN AN,
R RN,
S S
RHS S
e &

Reméde : recharger manuellement les stockeurs, le cycle en cours
redémarre dés la détection de présence d'essieux.

o
)
S
2542
2
i

VT
33
25

T

e,
SRR

Ftotated
L5

o,
LRAHIe

T,

LE DEFAUT VIDE

La visualisation de ce défaut est réalisée par le voyant clignotant
défaut vide (figure 7).

*,

T

Causes : le vide n'est pas réalisé lors de la prise du chassis au poste
C; ce défaut peut étre da:

¢ 3 un mauvais fonctionnement du venturi,

* 3 un mauvais positionnement du chassis devant étre transféré,

* a4 une porosité des ventouses.

PRAARR R FA R R A P

R R

0’0’0.00"0’1.0"‘0‘0"0")0‘0‘040.0‘
s R L R i

ig. 7 : Visualisation| pemade : Vérifier les 3 éléments ci-dessus
as : 3

Redémarrage : réinitialiser la plaque et reprendre les étapes @ ® et
O décrites page 3.

PROJET "MAJORICC®
Francois BENIELLI Gilles CERATO Louis-Marie VIAL



MISE EN CEUVRE 5/6

retour

mode en mode
manuel automatique
actl?n
sur les
boutons Manuel Agtomathue
Many Auto =
redémarrage
en cycle
automatique
Fia. § : Le passage en mode manuel et le netown en wode automatigue

PASSAGE EN
MODE MANUEL

O : mettre le bouton tournant
mode de marche sur Manu;

® :tous les boutons pupitre
sont alors accessibles un & un
(une seule consigne a la fois);

RETOUR EN
MODE AUTOMATIQUE

® : mettre le bouton tournant
mode de marche sur Auto;

REINITIALISER LA PLAQUE
DE TRANSFERT;

O :Le redémarrage s'effectue
par la réalisation de la
consigne dey;

PROJET "MAJORICC"
Gilles CERATO



MISE EN CEUVRE 6/6
Mettre en
énergie la
P.O. et la P.C. Remarques
Mettre en RUN opération manuelle
I'A.P.L (b}c]n}ton D P
\ marche /
D test logique
s S
Initialiser I'A.P.I. - | commentaire
(impulsion sur - e e
bouton init)
<}
Tache PREPARER
LA MATIERE
D'CEUVRE
Cycle \ Nomn
Auto ?
Bouton tournant
Bouton tournant ode de marche
ode de marche sur Manu
sur Auto
démarrage Consignes
(impulsion sur
bouton dcy)
bouton a clef bouton a clef
sur AVEC sur SANS
Mettre hors
énergie la
> P.O. et la P.C.
Déroulement
du cycle
N
Encore?
LA TACHE DE
PREPARATION
MATIERE D'CEUVRE
; Réparer ; '
Préparer les
sous-ensembles
chassis+cockpi
l Mettre en place
les éléments
sur la plaque
Mettre en place
les essieux
Positionner /_ _ ri‘;}gg&‘aﬁgge‘z !
Ia plague 0,17 de I'A.P.1,
PROJET "MAJORICC"
Erangols BENIELLI Gilles CERATQ Louis-Marie VIAL



MISE EN OEUVRE ANNEXE 1

f(@" Le mode "pas 3 pas":

Un mode de fonctionnement en "Pas & pas" a été ajouté aux modes de fonctionnement prévus par le cahier des
charges.

Ce mode de fonctionnement permet I'exécution de chacune des taches associées aux postes P, G, et E, de fagon
indépendantes. Ces taches sont décrites dans les sous-programmes développés page 5/5 du dossier G.P.N.

Mise en oeuvre du mode "pas a pas":

Le passage en mode "Pas a pas" se fait en positionnant le commutateur "MODE DE MARCHE" sur le mode
"MANUEL", et en positionnant le commutateur "SERTISSAGE" sur le mode "AVEC SERTISSAGE" (a droite).

Passage Passage
en mode en mode
sertissage manuel

L] E T i J
Sertissage Eode de marche

La réalisation des cycles décrits par les GRAFCET développés page 5/5 du dossier G.P.N. est alors possible
en agissant sur les boutons de commandes manuelles correspondants & chaque action élémentaire.

Remarque: "Seuls les cycles décrits par les GRAFCET de la page 5/5 sont réalisables dans ce mode de
fonctionnement.

Témoin de fonctionnement du mode "pas a pas":

_ Sorties Outputs &
Pendant toute la durée du fonctionnement en mode : e s
pas a pas, la D.E.L. de visualisation associée a la 125456788101

sortie 00,10 clignote.

PROJET "MAJORICC"

Francois BENIELLI Gilles CERATO Louis-Marie VIAL



Programme automate associé au mode pas & pas:

MISE EN OEUVRE ANNEXE 2

La partie de programme automate correspondant & ce mode de fonctionnement, est située en fin de

programme.

Cette partie de programme n'est lue que dans le cas ol le mode "Pas a pas" est sélectionné.

Adresse Code Opérande Remarques Adresse Code Opérande Remarques
S 350 LN 10,01 S 380 L B10
351 AN | 10,05 Test du mode 381 - 00.05
352 = B14 i 382 L B11
353 L 10,01 383 = 00,03
354 (0] B14 384 L 10,10
S 355 R B10 S 385 (@] 10,11
356 R B12 386 A 10,15
357 R B11 387 A 10,20
358 R 00,10 " 388 = 00,02
. Saut en fin de !
359 JMP 001 programme 389 L 10,14
S 360 L 10,05 Test du mode S 390 0 10,15
361 AN 10,01 "Pas & pas" 391 0 10,16
362 S B12 392 A 10,19
363 L B12 393 = 00,06
364 A SY06 394 L 10,25
S 365 = 00,10 Clignotement S 395 = 00,01
366 L B12 396 L 10,24
367 R X59 397 = 00,04
368 L 10,08 398 LAB 001
369 A 10,18 399 EP
S 370 S B10 S 400
371 L 10,08 401
372 AN 10,18 402
373 R B10 403
374 L 10,08 404
S 875 A 10,21 S 405
376 S B11 406
377 L 10,08 407
378 AN 10,21 408
379 R B11 409

Sortie du mode "pas a pas":

La sortie du mode "Pas & pas" s'effectue en repassant en mode "MANUEL SANS SERTISSAGE" ou en repassant en
mode "AUTOMATIQUE (avec ou sans serlissage)".
Dans les deux cas, l'initialisation de la partie commande se fait par le verouillage et le déverouillage du bouton d'arrét
d'urgence, suivi d'une impulsion sur le bouton INIT.

Francois BENIELLI

PROJET "MAJORICC"

Gilles CERATO
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PARTIE 9 : LES ELEMENTS DE PARTIE OPERATIVE
* REPRESENTATION GRAPHIQUE >

absence de
Toues




¢OSTRIANE.

ASTRIANE

Z.1. Saint Joseph — BP 221 - 04102 MANOSQUE cedex FRANCE.
Tél. : 04 92 72 52 53 - Fax : 04 92 87 60 48

www.astriane.com

Nomenclature des composants de puissance, d'automatisation et de connexion 1/6
PLATINE EQUIPEE MECANIQUE
Plan 04011 - RO0O - E01
Désignation Référence ou Matiére Constructeur Qré
Jeu Extrémité d'alimentation PVL - B 1729 TELEMECANIQUE 1
Distributeur 5/2 taille 1 / 8" PVL - B 121606 TELEMECANIQUE 7
Bouchon encliquetable PZC - E 960 TELEMECANIQUE 1
Banjo PZC - F 269 TELEMECANIQUE 2
Bouchon fileté PZC - F 909 TELEMECANIQUE 1
Rail Q AM1 - DE 200 TELEMECANIQUE | 0,215m
Réduction PZC - F 998 TELEMECANIQUE 1
Grossisseur PZC -F 989 TELEMECANIQUE 1
Silencieux type U-1/4-B ; n° 6842 FESTO b
Raccord cannelé type CN-1/4-PK4;n°11947 FESTO 1
Raccord cannelé type CN-MS-PK4;n°12256 FESTO 1
Embout cannelé type C-1/4-P9 ; n° 2023 FESTO 1
Distributeur type W3-1/4 ; n° 2340 FESTO 1
Appareil a vide (vacuostat) type VAK - 1/4 ; n° 6890 FESTO 1
Raccord banjo 118-10-13 LEGRIS 1
Manchon double 155-13-13 LEGRIS 1
Collier a vis ABA - 11-17 STAUBLI 1
Tuyau PVC cristal Nyflex Oé STAUBLI 5m
Tuyau plastique bleu PU - 4 ; n°® 6204 FESTO 12m
Tuyau plastique noir PU -4 ;n° 5733 FESTO 12m
Disjoncteur Bi C32H 20 070 MERLIN-GERIN 1
Alimentation HSB 24 1,2 COUTANT 1
Automate 22 E - 12 S TSX 172 3428 F TELEMECANIQUE 1
Mémoire EPROM TSX MC 70 E 224 TELEMECANIQUE 1
PROJET "MAJORICC"
Erangois BENIELLI Gilles CERATO Louis-Marie VIAL




Nomenclature des composants de puissance, d'aufomatisation ef de connexion 2/6

POSTE DE DISTRIBUTION DES ESSIEUX
Plan 04011 - R102 - E01

Désignation Référence ou Matiére Constructeur Qté
Limiteur de débit 61510605 SOGEMO 2
Vérin double effet ADV -12-10 FESTO 1
Emetteur - récepteur fibre optique (gaine inox) [CR 480000 FP ER XD 100| CUENOT - RTON 2
Guide A-S7G Y93 1
Tiroir U-AI10N Y30
Plat A 50 2
Détecteur fibre optique AF 446 C DINEL 2

PROJET "MAJORICC"
Francols BENIELLI Gilles CERATO Louis-Marie VIAL

¢OSTRIANE.

ASTRIANE

Z.1. Saint Joseph — BP 221 - 04102 MANOSQUE cedex FRANCE.
Tél. : 04 92 72 52 53 - Fax : 04 92 87 60 48
www.astriane.com



Nomenclature des composants de puissance, d'automatisation et de connexion 3/6

POSTE DE MANIPULATION DES ESSIEUX
Plan 04011 - R103 - E01

Désignation Référence ou Matiere Constructeur Qré
Vérin double effet ADVL 32 -80 - A FESTO 1
Vérin double effet ADVL 32 -25-A FESTO 1
Banjo rapide LCK - M5 - PK4 ; n° 4562 FESTO 1
Limiteur de débit 62510610 SOGEMO 4
Adhésif multi-usage 401 LOCTITE 0,05
Ventouse 22,5 int x @6 x 1g9 MAJORETTE 12
Support A-S7G Y93 1
Equerre A-S7G Y93 1
Support ventouses 2017 - A 1
Capot supérieur PVC transparent 1
Capot inférieur PVC transparent 1
Capteur de proximité (I.L.S.) SME 3 LED 24 FESTO 4
PROJET "MAJORICC"
Frangols BENIELLI Gilles CERATQ Louis-Marie VIAL
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¢OSTRIANE.

ASTRIANE

Z.1. Saint Joseph — BP 221 - 04102 MANOSQUE cedex FRANCE.
Tél. : 04 92 72 52 53 - Fax : 04 92 87 60 48

www.astriane.com

Nomenclature des composants de puissance, d'automatisation et de connexion 4/6
POSTE DE SERTISSAGE
Plan 04011 - R104 - EO1
Désignation Référence ou Matiere Constructeur Qré
Bouterolle de rivetage - @6 50 201 MAJORETTE
Raccord banjo PZC - F 268 TELEMECANIQUE
Vérin impacteur SPF - 750000 MARTONAIR
Frein filet n° 243 LOCTITE 0,05
Ressort T3x56x8x40 LEDUC
Support vérin 370 - 650 M 1
Patin A 50 1
Support bouterolle A 50 1
Pavé de frottement Ertaléne HD 1000 1
Capot PVC transparent 1
Détecteur de proximité (D.P.1.) IFR 08 24.35 BAUMER 1
PROJET "MAJORICC"
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Nomenciature des composants de puissance, d'automatisation et de connexion 5/6

POSTE DE TRANSFERT
Plan 04011 - R101 - EO1

Désignation Référence ou Matiere Constructeur Qré
Vérin double effet DSNN - 20 - 100 - PPVA FESTO 1
Vérin double effet ADV - 16-15 - A FESTO 1
Limiteur de débit 62510610 SOGEMO 2
Limiteur de débit 61510605 SOGEMO 2
Etiquette autocollante "Majorette" 147x27 MAJORETTE 1
Carter E 24-2 1
Capot PVC transparent 1
Pavé de glissement Ertaléne HD1000 1
Fourreau 707S 1
Doigt d'indexage Z2 CN 18-10 1
Rondelle Ertaléne HD1000 1
Capteur de proximité (I.L.S.) SME 1 LED 24 FESTO 2
Détecteur de présence chariot (D.P.1.) IFR 08 24.35 BAUMER
Capteur de proximité -indexage- (I.L.S.) SME 3 LED 24 FESTO 1

PROJET "MAJORICC"
Erancols BENIELLI Gilles CERATO Louis-Marie VIAL
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Nomenclature des composants de puissance, d'aufomatisafion et de connexion 6/6

PUPITRE
Désignation Référence ou Matiére Constructeur Qté
Bouton tournant a 2 positions XB2 - BD25 TELEMECANIQUE 1
Bouton tournant a 2 positions XB2 - BD21 TELEMECANIQUE 1
Bouton poussoir noir XB2 - BA21 TELEMECANIQUE 2
Bouton poussoir vert XB2 - BA31 TELEMECANIQUE 1
Bouton tournant & clef XB2 - BG21 TELEMECANIQUE 1
Bouton poussoir jaune XB2 - BA51 TELEMECANIQUE 2
Bouton poussoir bleu XB2 - BA61 TELEMECANIQUE 3
Bouton poussoir arrét d'urgence XB2 - BS542 TELEMECANIQUE 1
Contact a établissement de circuit ZB2 - BY9130 TELEMECANIQUE 1
Voyant rouge XB2 - BV64 TELEMECANIQUE 2
Lampe 24 V DL1 - CE24 TELEMECANIQUE 2
Couvercle coffret Acier doux e=1,5 1
Fond de coffret Acier doux e =2 1
PROJET "MAJORICC"
Erancols BENIELLI Gllles CERATO Louis-Marie VIAL

OSTRIANE

ASTRIANE

Z.1. Saint Joseph — BP 221 - 04102 MANOSQUE cedex FRANCE.
Tél. : 04 92 72 52 53 - Fax : 04 92 87 60 48
www.astriane.com



PARTIE 10 : LES COMPOSANTS D'AUTOMATISATION
* REFERENCES - CARACTERISTIQUES x




P 1/12

o POSTE E "MONTAGE DES ESSIEUX "
SITUATION

Les vérins a double effet

=

Vérins a faible course

Type ADV-...

Cette série offre les avantages suivants:

® mouvements rapides dans les deux .
sens

@ exécution résistant jusqu'a 150°
disponible en série (S6) ‘

ADV-12-10 S
ADV-20-10 -
ADV-20-25 (] Filetage M5x8 sur ADV-12-10
\ i [2] Enfoncement en bas seulement & type ADV-20-25
wj T 3 i
b B D 0. [E [F [F [H |H L L v
Al ype B o 1o o fou oo .l , [He [He v |u =2
. § ADV-12-10 [20 [13 [Ms]6 |84 [— (10534 |7 mslaa 32 |- |&1 |25 |67 |- |- |8
-|‘ = ADV-20-10 |32 |20 [10 |10 |55 [M5 [17.5]57 [6 [25 [34 [37 |- [44 Ja0 [24a [0 [—[8 |8
£ 2 ADV-20-25 |32 |20 [10]10 55 [mMs |~ 67 ]6 [40 [57 [~ [— fes [40 [24 [ |- 8 [11
Tol ADV-32-25 [45 |32 [12 [ |55 [m6 [285]— [o5 43.5|57.5|aa.55 705[48 |32 [ [36 |10 |12
ADV-50-25 65 |50 [18 [~ |66 [m8 |34 |- |9 [435[s7.5/67 [7.5 [74.6]65 [a1 [ [50 |13 [12
: ADV-63-26 |80 |62 |16 [~ |9 [M8 |385]— [os [445[e05]70 |75 [77.5]80 |47 |- [62 [13 [1a
;,,#—g;_,, j, ADV-80-25 [100[82 [20 [— |9 |m10]44 [— |11 [46 |67 [77 |10 |85 [100]|60 [~ |82 |17 |16
L7 : ADV-100-25] 124 10325 | — [105[m12]56 [— [12 [s1 [745]8s [12 o5 [124[70 [~ [103]22 [20]
o
JL@
e et
Pression de service max. 8 bar
Type Alésage Course Force de serrage sous 6 bar Force de rappel sous 6 bar Raccord
mm mm N N R
ADV-12-10 12 10 64 52 M5
ADV-20-10 20 10 175 128 M5
ADV-20-25 20 25 175 128 M5
ADV-32-25 32 25 460 390 G
ADV-50-25 50 25 1100 980 G
ADV-63-25 63 25 1760 1640 G
ADV-80-25 80 25 2970 2780 Gl
ADV-100-25 100 25 4630 4350 GVa
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POSTE C "MONTAGE DES CHASSIS "
SITUATION

® Excellentes caractéristiques de i
guidage grace aux colonnes de
guidage solidaires de la tige de
piston.

‘ ® Facilite de montage -
| unité fonctionnelle assemblée.

® Fonctionnement fiable
grace a la détection de position
sans contact.

Alésages de 32 4 100 mm

Principales caracteéristiques:

Type ADVL-..- A
Alésage (mm) 32 50 63 80 100
Poussée
i sous 6 bar (N) 460 1100 1760 2970 4630
| | Force de rappel
sous 6 bar (N) 390 980 1640 2780 4350
Course (mm) 5,10, 15, 20, 25, 30, 40, 50, 60, 80
FESTO
PNEUMATIC

PROJET "MAJORICC"
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POSTE C "MONTAGE DES CHASSIS "

SITUATION
Montage décalé pour Effort important 3 possibilités
les plus petites courses de fixation |
, des capteurs de B
proximité
|
| + A
‘ Position de
; Faible détection
facilement
g encombrement ajustable
!
]
Forme
compacte

Détection sans
contact par
capteur de
proximité

L'aimant permanent monté sur le
piston permet de détecter, al'aide
de capteurs de proximité, les fins de
course et positions intermédiaires.

LED-témoin

66 % de gain de place

PROJET "MAJORICC"
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SITUATION

Venturi a éjection
Type VAK-%

P 4/12

POSTE C "MONTAGE DES CHASSIS "

Type VAK
Capacité intégrée
pour éjection rapide

Absence de piece
mobile

des pieces ) Absence d’entretien
Raccord pour /
capacité externe Génération de vide par
» Principe «venturi»
Corps _
® Relachement instantané et fiable des enalu Ventouse en matériau
piéces aspirées par détente d’air souple pour manutention
comprimé Grand choix de délicate
® Robuste et insensible aux conditions ventouses de @ \
d’environnement 8a 100 mm v
Type Fluide Type de construction | Fréquence de commutation a 0 bar Plage de température Raccord
1 mde tuyau DN 4
VAD-M5 air principe de I'éjecteur | max. 8,5 Hz -20a+80°C M5
VAD-s atmosphérique GV
VAD-4 max. 10 Hz -20a+60°C GVa
VAD-% G%
VAK-Va GV
Type VAK-V4 o
== 3 1
| Iﬁ ! - :; % 4» ’ | “—j
4 ==@ &N __,qfl — 1
Type VAK-Y4 =\Y/ ‘" ] H i -
Pointe de pression de I'impulsion | L 1 H 2 J \‘\ f -
d'échappement en U en fonction de | 1 N ) 17 ‘ \m
la capacité raccordée en aval (ou de la 70 g % = <
longueur équivalente de tuyau DN 4) gkt
SOUS une pression de 5 bar S PO L T L

FESTO
PNEUMATIC

1L
ITaNT|
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0 bar Pression atmosphérique absolue

L} 7
Qu'est que le vide 7 (1,013 bar)

C'est I'état d'un gaz dont la pression est
inférieure a la pression atmosphérique.

0,5 bar

-1 bar Vide a 100%

Le vide idéal.

Le vide au sens de la technique du vide (souvent appelé "vide absolu") correspond & I'absence.
de matiére dans un espace donné.

Le principe de I'éjecteur.

La réduction de la section de passage dans la buse émettrice provoque une accélération du débit de I'air
comprimé, évacué par la buse receptrice, et par conséquent Ia création d'un vide dans la chambre séparant les
deux buses.

Schéma de principe de I'éjecteur:

Corps

N

=] R
—— e — = - - — — — —_ - =TT - —

air comprimé échappement

vide

raccord d'aspiration

D'aprés documents FESTO.
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% POSTE S "SERTISSAGE "
SITUATION

Equipements d’Automatisation Pneumatique

DESCRIPTION

Le vérin & impact Martonair est un vérin pneumatique
travaillant aux chocs, développant une trés grande énergie
par rapport a son encombrement. Cette énergie est obtenue

i itif & accu éte i i- ; : A .-
R, 1R d159051t| p HiRietion evaatinbe ruegtn; |m;?r1 Simple et robuste cet appareil peut étre utilisé pour des
mant au piston une vitesse de 7,7 m/s pour une pression ; ;
de 7 bars : opérations de marquage, rivetage, découpage, formage et

la plupart des travaux de presse. Toutefois les opérations
d'emboutissage profond ne peuvent étre exécutés de par
la conception méme de |'appareil (nous consulter).

La force da frappe maxi. se situe entre 50 et 75 mm de la
course.

Par contre, la cadence de fonctionnement maxi, c'est &
dire 60 cycles/minute, est obtenue en employant un dis-
tributeur de commande d'orifices suffisant (voir tableau). CALCUL DE L‘EFFORT

Energie nécessaire pour le découpage d'un trou rond
dans une feuille de métal.

11—03 x 3,14 x D x e* x Rc x K = W en joules

D = @du trou en mm
e = épaisseur en mm
Rc = Résistance au cisaillement en N/mm?

K = constante (pour |a majorité des métaux = 0,5)
CARACTERISTIQUES L |
Energle en Consommation | Orlfices du dist. Restriction
Type Alésage Utllisation Joules & en litres par de commande Pour
courante 5,5 bars cycle a4 5,5 bars | pour 60 cycles/mm | distributeur Référence
SPF/750000 32 Marquage 12 1,5 G 1/8 G 1/8 Sans
M/3020 51 Marquage 25 56 G 1/4 G 1/8 Sans
M/3030 76 Rivetage 62,5 12,7 G 1/4 G 1/4 11561/1
M/3040 102 Découpage 125 22 G 1/2 G 1/2 11561/3
M/3060 152 Presse 250 50 G172 G 3/4 11561/5

PROJET "MAJORICC"
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Le vérin a impact:

Le vérin a impact est un vérin pneumatique travaillant aux chocs, dévellopant une trés grande énergie par rapport

a son encombrement. Cette énergie est obtenue par un dispositif & accumulation et détente brusque, imprimant au
piston une vitesse de 7,7 m/s pour une pression de 5 bars. La force maxi se situe entre 50 et 75 mm de la course.
La cadence de fonctionnement maxi est de 60 cycles/mn.

T(gz

Lors de la commande d'impact, 1est mis a la pression, mais le piston ne bouge pas car s=S/5, et la
pression dans 2 diminue lentement a cause de l'orifice calibré x. Dés que le piston se déplace (quand
P1s>P2S), P1 agit sur S (a la surface de la tige prés) et projette le piston vers la gauche.

Fonctionnement:

Remarque 1:

Le mouvement du piston a tendance a comprimer l'air dans 2 a cause de la restriction x. Mais V2 est
grand, ce qui explique que W soit maxi pour une course de 50 a 75 mm et diminue au-dela
(amortissement du a la compression).

Remarque 2:
L'évent de 3, crée une perte d'air (limitée par un orifice calibré) lors de la frappe mais est nécessaire,

en cas de fuite au niveau du piston (risque d'équilibrage des pressions entre 2 et 3 donc plus d'effet de
choc).

D'aprés documents MARTONAIR.

Francois BENIELLI Gilles CERATO Louis-Marie VIAI



SITUATION

Vérins a double effet

pour détection sans contact selon DIN ISO 6432 et CETOP RP 52, alésage 16 a 25 mm

POSTE P

"TRANSFERT "

FESTO
PNEUMATIC

Vérin a double effet

Versions:
a bagues élasliques d'amortissement en
fin de course

Type DSNN-...-P-A %m

Version résistant a la corrosion et aux
acides

Type DSNN-...-P-S9-A
Fixation pour capteur de proximité a
tige ronde @ 10 mm

a amortissement réglable des deux cotés

Type DSNN-...-PPV-A

Cetle série de vérins Combi correspond
aux normes ISO 6432 et CETOP RP 52 P.
Le flasque-palier et le fond sont sertis de
maniére étanche a la pression sur le tube
du vérin par roulage.

DSNN-S9

Un aimant permanent est placé sur le piston du vérin; le champ magnétique de
|'aimant serl a actionner des capteurs de proximité.

On peut fixer un ou plusieurs capteurs de proximité sur le rail double du vérin.
Grace a ses contacteurs, on peut interroger sans contact les positions de fin
de course ou des positions intermédiaires du vérin.

Les capteurs de proximité a signaux de sortie pneumatiques ou électriques ont
les mémes dimensions el peuvent étre combinés sur le rail double.

Pour les capteurs de proximité a commande magnétique, voir feuille 1.350.

P 6/12

[ N;d'eip-iéce’-{L DSNN:—alésa-ge + course + amortissement de fin de course +

l détection + exéculion spéciale
l Exemple de commande: alésage 16 mm, course 50 mm = 12394 DSNN-16-50-P-A

Fluide Air comprimé filtré, lubrifié ou non lubrifié
Type de construction Vérin a piston
Pression de fonclionnement maximale admissible | 10 bar
—Plrarg-éfde lémﬁrﬁre —20 & +80°C (allention a la plage de lempéralure d'ulilisation des capteurs de proximité)
“Malériaux - o Flasdh;palier et flasque: Al, anodisé; Tube de vérin et tige de piston: X5 CrNi 18 9**,
Filet roulé; Rail double: Al; Joints: Perbunan; S 9: flasque-palier et flasque, tube de vérin,
Tige de piston: X5 CrNi 18 9
Poids o Voir au verso
N/iiéé'é§e Courses standard (ne s'applique pas a S9) Course Poussée Force de rappel Raccord Longueur
min. - max. abbar a6bar d'amortissement
mm mm mm N (=kp) N (=kp) mm
16 10*, 25, 40, 50, 80, 100, 125, 160, 200 10a200 104 (10,4) 87 (8,7) | M5 14
20 10°, 25", 40,50, 80, 100, 125, 160 200, 250, 300, 320 104320 | 170 (17) 140 (14) GY% 17
25 10°,25°,40,50,80, 100, 125, 160, 200, 250, 300, 320, 400, 500 104500 267 (26,7) | 220 (22) G% 17

“ne s applique pas au DSNN-._.-PPV-A

** pour tige de piston @ 25 mm: X 20 Cr 13

Francois BENIELLI

PROJET "MAJORICC"
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POSTE P "TRANSFERT "

SITUATION

 Lesvérinsa double effet
‘ pour détection sans contact par capteur
‘ de proximité

s el
Type ADV-...-A

® solution compacte
Série de vérins pour détection sans
contact par capteur de proximité

@ absence de capteurs de fin de course
au niveau de la tige de piston

@ grande sécurité

Pression de service max. 8 bar

Type Alésage Course Course Force de serrage Force de rappel Raccord
mm mm min-max. mm | sous 6 bar N sous 6 bar N R
ADV-16-...-A 16 5,10, 15, 20, 25, 30, 40 5a40 113 83 MS
ADV-20-...-A 20 5,10, 15, 20, 25, 30, 40, 50 5a50 175 128 M5
ADV-25-...-A 25 5,10, 15, 20, 25, 30, 40, 50 5a50 275 228 G
ADV-32-..-A | 32 5, 10, 15, 20, 25, 30, 40, 50, 60, 80 5a80 460 390 Gl
ADV-40-...-A 40 5,10, 15, 20, 25, 30, 40, 50, 60, 80 5a80 730 660 Gl
ADV-50-...-A 50 10, 15, 20, 25, 30, 40, 50, 60, 80 10a80 1100 980 Gl
ADV-63-...-A 63 10, 15, 20, 25, 30, 40, 50, 60, 80 10280 1760 1640 G
ADV-80-...-A | 80 10, 15, 20, 25, 30, 40, 50, 60, 80 10a80 2970 2780 GVa
ADV-100-...-A | 100 10, 15, 20, 25, 30, 40, 50, 60, 80 10a80 4630 4350 GV
ADV-16-...-A

ADV-20-...-A

3

FESTO e
PNEUMATIC
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SITUATION

POSTE E
POSTE C "MONTAGE CHASSIS "
POSTE S "SERTISSAGE "

POSTE P

Distributeurs unitaires

"TRANSFERT "

P 8/12

"MONTAGE ESSIEUX "

taille 1/8” diameétre de p ge : 6 mm, KV=6

A pilotage électrique ou pneumatique (1) avec commandes manuelles auxiliaires

Symbole Raccor- Fonction Pour montage Référence Masse
graphique dements d'actionneur
électrique kg
Instantanés
@ 6 mm Bistable 1W/1.2VA PVL-B112606 0,120
sur
orifices
1,23, 4 5
Instantanés
@ 6 mm Monostable 1 W/1,2 VA PVL-B111606 0,125
sur a rappel
orifices par ressort
1,2,3,4,5

Montage sur profilé “chapeau” des distributeurs empilables

avec raccordement aux 2 extrémités

Embouts d’extrémité PVL-B1729, C1723

—

O

avec raccordement a 1 extrémité
Embouts d'extrémité PVL-B1719, C1713

©

©

Ejaal [

%

©
©

©
©

=

LIS

I—'._ ______________ L S S
a n modules a n modules d
PVL- a %] PVL- a b b1 c d [%]
B1729 375 43 185 B1719 375 83 70 43 4 185
Cc1723 38 108 545 20 C1713 38 108 100 54,5 5 20

Telemecanique

Francois BENIELLI

PROJET "MAJORICC"
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POSTE C "MONTAGE CHASSIS "
SITUATION POSTE P "TRANSFERT "

| Capteurs de proximité avec
connecteur ou cable moulé

Version cable moulé Cable moulé Connecteur transversal
Type SME-3-LED-24
- SME-3-LED-24-K5
Connecteur transversal:
. Type SME-3-SQ-LED-24
Connecteur longitudinal:
Type SME-3-SL-LED-24
Type Tension de commutation | Puissance de coupure max. Précision Temps de réponse max.
SME-3-LED-24-K5 12a27V=et= 45W +0,1mm 0,5ms
SME-3-SQ-...-SL-LED-24 12a27V=et= 45W +0,1mm 0,5ms
SMT-3-...-KQ-LED-24 10a30Vv= 6W(Ub=30V) +0,1mm 0,4ms
SMT-3-...-KL-LED-24 10a30V= 6W(Ub=30V) . +0,1mm 0,4 ms
SMT-3-...-SQ-LED-24 10a30V= 6W(Ub=30V) +0,1mm 0,4 ms
SMT-3-...-SL-LED-24 10a30V= 6W(Ub=30V) +0,1mm 0,4ms
Capteur de proximité
Fonctionnement du capteur de ® schéma de connexion
proximite:
L'aimant permanent monté sur le piston | o | marron + (_/z)
du vénq a;tionqe au passage le Acapteur l |
de proximité qui émet alors un signal N S
électrique. L'état de commutation est in- | | .
diqué par une diode electrolumines- ' = noir E_L
cente. . :
@ Fixation dans les rainures en queue | | bleu — (+/=)
d'aronde des vérins Festo de la | % .
série «A». i o i i ¢

PROJET "MAJORICC"
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POSTE S "SERTISSAGE "
SITUATION POSTE P "TRANSFERT "

1.5mm @ 2mm O

L 8 mm I CrNi j

Baumer electric

M8x1 M8x1

l
v ¢
Tension continue (DC) A fermeture (NO) IFR 08.24.15 | IFR 08.24.11
Schémas de raccordement A ouverture (NC)
Complémentée (NO et NC)
brun (1) o o0k Programmable (NO ou NC)
L A fermeture (NO) IFR 08.24.35 | IFR 08.24.31
PNP e ; A A ouverture (NC)
1 bew (3 @ ov Complémentée (NO et NC)
N Programmable (NO ou NC)
il o+ Tension d'alimentation Uy 5-30 VDC
“PNP |blanc (2) — NG Consommation < 10 mA
complé- | noir (4) -, . NO Courant de commutation max. 200 mA
_m&ere’ bleu (3) - Tension de déchet Uy <1V
Fréquence de commutation max. 5 KHz
Protégé contre l'inversion de polarité oui
Protégé contre les courts-circuits

PROJET "MAJORICC"
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SITUATION

Convertisseur pneu-

P 1112

matique-électronique PEN-MS
Type PEN-M5
P2
P
@ Réglage précis du point de commuta-
tionde —0,2a-0,7 bar
@ Utilisable non seulement comme con-
tact a vide mais également comme
manocontact et manocontact diffé-
rentiel par simple permutation des
raccords
® Visualisation de I'état de commuta-
tion par LED
® Longue durée de vie grace a une
sortie sans contact, résistante aux
court-circuits
LT 5. - [i] Cable de connexion 3 x 0,34 mm?,
. longueur 3m
1 1% Fi ‘ Code couleur:
- ¥ @ T T >‘ 1 pole positif marron
I ol by - pole négatif vert
- 154 el | 8 sortie vers la charge blanc
e a—w] e Le convertisseur est protégé contre les
X ST A S T inversions de contacts
® © ® Diode électroluminescente
= - -] \ [3] Vis de réglage de pression
a (= "
B )
1y ,__Ll ® !
Y & S S Y
I ot | LeahS. N 27—
23— 33 -
— 808 -
r- 88,5 -
Type Fluide Tension continue Courant de Résistance de Raccordement
charge max. charge min. pneumatique électrique
PEN-M5 air comprimé filtré, | 24V ; : 400 mA 4700 M5 Cable a
\[ lubrifie ou non Ondulation résiduelle (Sortie PNP) 3 conducteurs,
max. 10% longueur 3 m

FESTO
PNEUMATIC

Francois BENIELLI
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Led
| O e S e S S Directe/inverse
NPN et PNP — 100 mA
1ms .
Les courts circuits
| |
( - Raccordement par cable de diamétre 4,8 mm ‘ P i
et de longueur 2 m (ou plus sur demande) { _ ;
- Ou par connecteur (sur demande) ]| |
voir rubrique "Accessoires/Options” . ; |
| !
!
Polarité + - ; i
|
[ i TODON . o+, 150 50 510+ s e oy i 10 & 30 V=
Bleu  charge '"} Charge ‘ Ondulation admissible ... ... ... . 10 % (dans la plage de tension)
PLo ! enp | Protection contre ................... Inversion de polarité
] (dnrecte) | L J
—— Sortie '
Charge !
NPN ,
(inverse) | '@

Brun

Polarité =— + l

Quatre raccordements au choix

Charge NPN/PNP sur la méme sortie Tempéfature d utlhsathn sued
Fonction directe/inverse par inversion de polarité J Tension d'essais .......... R

1 |{===E=_ DETECTEUR POUR FIBRES OPTIQUES

PROJET "MAJORICC"
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Le vaccuostat:

C'est un composant qui permet de détecter une varaiation de dépression (réglable entre -0,2 b et 0,8 b). Il intégre un
convertisseur pneumo-électronique qui génere un signal électrique compatible avec la partie commande (10,12).

Exemple pratique:

Détection de I'absence de chassis sur MAJORICC.

Venturi

:.:>a

00,04

Vaccuostat

ommDd~<4zm

P2

e

10,12

m-HA»z0-HC>
maA»z0Hc >

Chassis miniature

D'aprés documents FESTO



