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� MOTSCLES  \* FUSIONFORMAT �Traitement de Surface�


Information générale


Compétence visée


Améliorer vos compétences en tant que concepteur d’automatismes et de programmeur de schéma, GRAFCET.


Critères particuliers de performance:


Utilisation correcte du logiciel de développement spécifique au GRAFCET;


Travail efficace en équipe;


Simulation opérationnelle d’une maquette logicielle.


Durée du travail pratique


La durée de ce travail pratique est de 6 heures.


Matériel nécessaire


Logiciel de programmation GRAFCET;


Une position d’ordinateur muni d’une souris


Fichier @TRAITE.IO.


Documentation pertinente.


Directives


Le travail de conception de l’automatisme doit être fait individuellement. Par contre, à cause des équipements restreints, les stagiaires doivent se regrouper en équipes afin de programmer leur solution. 


Afin de bien réussir cette activité, il est très important de réaliser étape par étape la solution de l’automatisme. Débutez par la séquence de base pour ensuite vous attaquer aux éléments plus complexes.


Le rôle des formateurs est d’aider les stagiaires à atteindre les critères de performance. Ils répondent aux questions pertinentes portant sur la donnée du problème. 


Les stagiaires peuvent faire référence aux travaux pratiques précédents lorsqu’ils ont de la difficulté avec le logiciel de programmation GRAFCET.





Évaluations


Ce travail pratique ne fait pas partie d’une évaluation formelle. Par contre, le stagiaire doit le traiter avec minutie et s’assurer qu’il comprend les principes et contenus énoncés.


Le stagiaire peut également faire vérifier son travail par un formateur afin de s’assurer de l’atteinte des critères de performance visés. À ce moment, le formateur posera quelques questions au stagiaire afin de s’assurer que ce dernier est en effet qualifié dans ce domaine.


�
Marche à suivre


Réalisez la solution de l’automatisme qui suit en utilisant la méthode GRAFCET.


Utilisez le logiciel afin d’éditer votre solution par module.


Testez votre solution par étape en utilisant comme paramètres ceux compris dans le fichier le fichier @TRAITE.IO.


Lorsque vous avez terminé ce travail, attaquez-vous au TP suivant.


Ce travail pratique vous permet d’expérimenter les éléments plus complexes du GRAFCET. Profitez donc au maximum de cette occasion pour terminer l’apprentissage de cette méthode. Encore ici, la rapidité n’est pas de mise, seule la compréhension devrait vous motiver. 


Liste des entrées / sorties


Dans tous les automatismes il est primordial de connaître les adresses et les branchements des entrées et sorties. De plus, afin de garder une certaine concordance, les stagiaires doivent utiliser les étiquettes prévues dans le tableau qui suit:





tableau � REFSTYLE 1 \n �3�-� SEQ tableau \* ARABE �1� : Automatisme du “Traitement de surface”�
�
ENTRÉES�
�
GRAFCET (@TRAITE.IO)�
FONCTION�
AUTOMATE�
�
Étiquette�
Simulation�
�
Adresse�
N.O.�
N.F.�
Étiquette�
�
man (souris)�
h*  (clavier)�
Sélecteur en fonction manuelle.�
�
�
�
man�
�
aut (souris)�
i (clavier)�
Sélecteur en fonction automatique.�
�
�
�
aut�
�
sem (souris)�
j (clavier)�
Sélecteur en fonction semi-automatique.�
�
�
�
sem�
�
pas (souris)�
k (clavier)�
Sélecteur en fonction pas à pas.�
�
�
�
pas�
�
charge�
c�
Bouton de chargement des plaques�
�
(�
�
charge�
�
mom�
m�
Bouton d’arrêt momentané�
�
�
(�
mom�
�
bas�
Interrupteur de limite bas�
�
(�
�
bas�
�
haut�
Interrupteur de limite haut�
�
(�
�
haut�
�
det�
Détection plaques au chargement�
�
(�
�
det�
�
posa�
Poste de chargement�
�
(�
�
posa�
�
posb�
Poste de décapage�
�
(�
�
posb�
�
posc�
Poste de rinçage #1�
�
(�
�
posc�
�
posd�
Poste d’étamage�
�
(�
�
posc�
�
pose�
Poste de rinçage #2�
�
(�
�
posc�
�
posf�
Poste de déchargement�
�
(�
�
posc�
�
( (souris seulement)�
Permet d’incrémenter le # de plaques�
�
�
�
�
�
( (souris seulement)�
Permet de décrémenter le # de plaques�
�
�
�
�
�
nord�
n�
�
�
(�
�
nord�
�
sud�
s�
Interrupteur multi-positions�
�
(�
�
sud�
�
est�
e�
�
�
(�
�
est�
�
ouest�
o�
�
�
(�
�
ouest�
�
SORTIES�
�
Étiquette / Simulation�
�
Adresse�
C.C.�
C.A.�
Étiquette�
�
MARCHE�
Lumière de fonctionnement en marche�
�
24�
�
MARCHE�
�
GAUCHE�
Déplacement gauche (vers l’ouest)�
�
�
220�
GAUCHE�
�
DROITE�
Déplacement droite (vers l’est)�
�
�
220�
DROITE�
�
MONT�
Déplacement monte �
�
�
220�
MONTE�
�
DESC�
Déplacement descend�
�
�
220�
DESCEND�
�
ALARM�
Alarme de danger�
�
24�
�
ALARME�
�
SERRE�
Pince de serrage�
�
�
220�
SERRE�
�
�
Description du traitement de surface


Description générale


� INCORPORER Visio.Drawing.3  ���


figure � REFSTYLE 1 \n �3�-� SEQ figure \* ARABE \r 1 �1� : Panneau de contrôle et manette de travail à distance


Soit une installation de traitement de surface (� RENV _Ref350842791 \* FUSIONFORMAT �figure 3-2�) desservant quatre bacs, un poste de chargement et un de déchargement. 


Une manette à distance permet à l’opérateur de contrôler le système tout en se déplaçant à travers l’installation. Le bouton poussoir d’urgence est complètement indépendant de l’automate. Un sélecteur quatre positions permet de choisir entre les divers modes d’opération.


Un chariot se déplace sur un système de vis sans fin à l’aide d’une crémaillère et d’un moteur. Une pince permet de serrer les plaques et ainsi de les tremper dans les différents bacs.


Au départ, le chariot est en position «a», le système de pinces est en haut et celle-ci est ouverte. De plus, le sélecteur de fonction est en mode manuel. Vous n’avez pas à prévoir ces conditions puisqu’elles sont implicites.











+---------(---------(--------(--------(--------(---------(-----     +------+


¦        a(        b(       c(       d(       e(        f(          ¦MARCHE¦


¦       (-(-(                                                       +------+


¦/-/-/-/+/+/+/-/-/-/-/-/-/-/-/-/-/-/-/-/-/-/-/-/-/-/-/-/-/-/-       +------+


¦    +--(((((                                                       ¦ALARME¦


¦    ¦    (                                                         +------+


¦    ¦    (                                                         +------+


¦    ¦    (                                                         ¦ MONT ¦


¦haut¦(/(((((                                                       +------+


¦    ¦   ( (                                                        +------+


¦    ¦                                                              ¦ DESC ¦


¦    ¦                                                              +------+


¦    ¦                                                              +------+


¦ bas+(\                                                            ¦GAUCHE¦


¦                +      + +      + +      + +      +                +------+


¦      ¦------¦  ¦((((((¦ ¦((((((¦ ¦((((((¦ ¦((((((¦  ¦------¦      +------+


¦ ( 3( ¦------¦  ¦((((((¦ ¦((((((¦ ¦((((((¦ ¦((((((¦  ¦------¦      ¦DROITE¦


+---------((-----+------+-+------+-+------+-+------+------------    +------+


       Charger    Decaper  Rincer   Etamer   Rincer   Décharger     +------+


   ---                                                    ---       ¦SERRE ¦


  + a +   +-(((--+  +-(((--+  +-(((--+                   + N +      +------+


¦man   s¦ ¦arret ¦  ¦charge¦  ¦ mom  ¦                 ¦ E + O ¦


  + p +   +a-----+  +c-----+  +m-----+                   + S +  


   ---                                                    ---   


figure � REFSTYLE 1 \n �3�-� SEQ figure \* ARABE �2� : Croquis de l'installation


�
Les séquences de marche


Position de repos


La position de repos est la même que la position initiale, i.e. en position «a». Le système de pince est en haut et cette dernière est ouverte.


Indice


Pour vous faciliter la tâche, tout au long de cet automatisme, utiliser la syntaxe de SET et de RESET pour le contrôle de la pince. Ainsi, l’action SERRE=1 ferme la pince et l’action SERRE=0 ouvre la pince. Cette syntaxe vous aidera lorsque viendra le temps d’éditer le mode manuel ou les divers arrêts de séquence.





� INCORPORER Visio.Drawing.3  ���


figure � REFSTYLE 1 \n �3�-� SEQ figure \* ARABE �3� : Séquence complète


Mode automatique


Lorsque l’opérateur appuie et relâche bouton de chargement  «c», la séquence de la � RENV _Ref345470411 \* FUSIONFORMAT �figure 3-3� est effectuée tant que les plaques sont présentes au poste de chargement. Lorsque le poste de chargement est vide, le système retourne en position de repos. Au poste de chargement (posa & bas), le serrage doit s’effectuer instantanément à l’aide de la commande SERRE=1. Au poste de déchargement, le même principe doit s’appliquer mais avec SERRE=0.


Mode semi-automatique


Lorsque l’opérateur appuie et relâche le bouton de chargement «c», la séquence de la � RENV _Ref345470411 \* FUSIONFORMAT �figure 3-3� est effectuée une seule fois, même si des plaques sont présentes au poste de chargement. L’opérateur doit appuyer et relâcher de nouveau le bouton de chargement.


Si le sélecteur de mode change de position au cours de la séquence automatique, le cycle se termine. Le prochain cycle commencera par une pression et un relâchement du bouton de départ de cycle, à moins que le sélecteur soit revenu en position automatique avant la position repos.


Mode pas à pas


Lorsque le sélecteur est placé en mode pas à pas, le cycle s’immobilise à la prochaine détection d’un capteur a, b, c, d, e ou f. Pour continuer dans la séquence, il suffit de basculer entre le mode pas à pas et le mode semi-automatique.


�
Lumière


Une lumière (MARCHE) doit s’allumer lorsque le système est en mode automatique. 


En mode semi-automatique, elle est allumée environ 75 % du temps.


En mode pas à pas, elle est allumée environ 25% du temps.


En mode manuel, elle clignote rapidement à 50%.


La lumière doit suivre le sélecteur, peu importe la position de l’automatisme, et doit osciller autour d’une période de 2 secondes pour les clignotements lents.


Mode manuel contrôlé


Une action sur l’un ou l’autre des boutons de direction déplace le chariot dans tous les sens possibles et logiques, hormis la translation horizontale qui doit se faire en position haute.


Si les pinces sont serrées�:


Elles ne peuvent s’ouvrir qu’en position de déchargement.


Le chariot doit se déplacer en position haute.


Le chariot et le moteur de levage ne peuvent pas être actionnés simultanément.


Pour cueillir une plaque au poste de chargement, vous devez appuyez simultanément sur les boutons poussoirs sud & nord. Il en est de même pour décharger la plaque en position f.


�
Les séquences d’arrêts


Couper court la séquence


Lors d’un délai inhérent au trempage, l’opérateur appuie sur l’interrupteur de remontée (nord), le délai se termine et la séquence continue. Prévoyez cette coupure dans tous les modes précédents, sauf le mode manuel.


Arrêt complet


L’arrêt complet diffère de l’arrêt d’urgence qui, lui, est complètement électrique. Une pression sur le bouton d’arrêt complet renvoie l’automatisme en position de repos le plus rapidement possible tout en étant sécuritaire. L’arrêt complet a priorité sur le mode manuel.


Si la pince n’est pas serrée, l’automatisme prend le chemin le plus court pour remonter en position de repos. Dans le cas contraire, le déchargement de la plaque se fait le plus rapidement possible avant le retour au repos. 


Arrêt momentané


Une pression constante de l’interrupteur d’arrêt momentané «mom» immobilise immédiatement l’automatisme. Lorsque l’interrupteur est relâché, l’automatisme reprend son cours normal. L’arrêt momentané a priorité sur le mode manuel et l’arrêt complet.


Alarme


Une alarme sonne à intervalle régulier lorsqu’un arrêt momentané est activé.


En mode manuel, l’alarme fait entendre un «bip�» à chaque fois qu’un des boutons de direction est enfoncé. Ce son doit être court et périodique.


Finalement, un son continu signale un arrêt complet tant que le châssis n’est pas retourné en position initiale.





* 	Les lettres h, i, j, k permettent de simuler le sélecteur rotatif. N’appuyez jamais plus d’une touche à la fois.


�	Il n’y pas de capteur qui nous dise si une plaque est présente. Il faut se fier sur le fait que les pinces sont actionnées ou non.


� 	Timbre sonore très court
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