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Point de vue systéme:

HA"

E@] "GI: Grafcet d'Initialisation "

T Sectionneur armé et disjoncteur vigi armé

[1]—{ Voyant systéeme sous tension| Voyant d'arrét général ‘ TSX sous tension | Variateur sous tension

T sélectionneur rotatif sur arrét . Les relais thermique des moteur M3,M6,M7 sont armés. les portes d'accés sont fermées .
arrét d'urgence non actionné

|2 -{ MSP| MST du relai d'arrét d'urgence (KAAU) |

T Relai d'arrét d'urgence armé . PC sous tension (00,0)

[3]—{ MST du relai de marche/arrét (KMES) ‘

T relai marche/ arrét collé

Et]—{ Voyant machine en service ‘ " La machine est préte a fonctionner selon le cycle choisi "

Point de vue P.C

HA"

E@] "GI: Grafcet d'Initialisation "

- Qlet Q2

[1]—{ Voyant systéme sous tension| Voyant d'arrét général | TSX sous tension | Variateur sous tension

T AUl. (REAR + kaau.2 ) . Dth3 . Dth6 . Dth7 . AU2 . 1S1.1S2

(2 [-{EVAU [ KAAU

T 00,0. kaau.3

- xmms

T Kkmes.1

Et]—{ Voyant machine en service | " La machine est préte a fonctionner selon le cycle choisi "

A.Peyrache
le: 19-01-98
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POINT DE VUE PROCEDE

"A"

1
|
J

- Fin de marche rianuelle - Arrét d'urgence

(010) ou

fin de marche auto Manque d'une condition initiale
ou

D Le cycle se termine briquette bloquée dans le four
ffffffffffffffffff ‘
~ Cycle terminé | 5| Figeage PO et PC: () |
- Réparer

ET

Acquit du défaut

A" MAM
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"E"

POINT DE VUE PROCEDE

"GCOM: grafcet du compacteur"

étape 33 OU 39 du gafcet de conduite active

INITIALISER LA P.O

P.O initialisée ET 4 feuilles 80 gr, sans trombone introduites dans la déchiqueteuse

EZ’—{ PENDANT 5s DECHIQUETER ET SOUFFLER LES LAMELLES DE PAPIER

- tempo de Ss écoulée

53} COMPRESSER 35 LES LAMELLES DANS LE MOULE

- Quantité de papier insuffisante
pour former une briquette

Quantité insuffisante de papier
pour former une briquette

EJECTER LA BRIQUETTE

Briquette éjectée sur

"E"

HE"

POINT DE VUE P.C

"GCOM: grafcet du compacteur"

X33 +X39

le tapis N°1

KM6 => M6+ | 5YVB de 5D =>5C- | 2YV4 de 2D => 2C+

A.PEYRACHE
Le: 9/03/98
ecolpape

LE COMPACTEUR

"E"

POINT DE VUE P.O

‘5])‘ "GCOM: grafcet du compacteur"

- X33 +X39

s

METTRE EN ROUTE LA CENTRALE HYDRAULIQUE ‘
MONTER LE VERIN HYDRAULIQUE POSITION HAUTE ‘
SORTIR LE VERIN TIROIR ‘

= Vérin hydraulique rentré ET vérin tiroir sorti ET cellule déchiqueteuse activée

581.280.10,5

KM1=>MI1+ | 1YV4de 1D => soufflage |

5s/X52

KM6 => M6+ | 5YVA de 5D =>5C+ |

Eﬂ* DECHIQUETER LES FEUILLES PENDANT 5s

SOUFFLER LES LAMELLES DANS LE MOULE

- tempo de 5s écoulée

s

DESCENDRE LE VERIN HYDRAULIQUE ‘

MAINTENIR LA PRESSION 3s ‘

+ 580, 35/X53 .18

(o]

4 KM6 =>M6+| SYVB de 5D =>5C-

- 581.10,5

ET

580.3s/X53 .18 ET

1YV2 de 2D =>2C-

= Vérin hydraulique descendu
Tempo de 3s écoulée

pression non atteinte

Vérin hydraulique descendu
ET

Tempo de 3s écoulée

ET

pression atteinte

[on]

4} MONTER LE VERIN HYDRAULIQUE |

RENTRER LE VERIN TIROIR |

ET

2YV4 de 2D => 2C+ |

Production
LGM Alain Peyrache

= Vérin hydraulique monté

cellule déchiqueteuse activée (présence de feuilles)

La briquette tombe

SORTIR LE VERIN TIROIR ‘

La briquette est éjectée sur le tapis N°1

"E"

I

]

b | 1
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GRAFCET

Divers points de vue

Production
LGM Alain Peyrache

[




POINT DE VUE PROCEDE

"F"

|

60| "GCV: grafcet du convoyeur tapis N°1"

- étape 34 OU 40 du gafcet de conduite active

(61} METTRE LA BRIQUETTE SOUS LE CONDITIONNEUR

- briquette sous le conditionneur

"F"

A.PEYRACHE
Le: 9/03/98
ecolpape

CONVOYEUR TAPIS N°1
POINT DE VUE P.C
"F"
f@bj "GCYV: grafcet du convoyeur tapis N°1"
- X34 +X40
61— KM3 =>M3+
= 10s/X61
"F"
POINT DE VUE TSX
"F"
f@bj "GCYV: grafcet du convoyeur tapis N°1"
- X34 +X40
o004
- 10s/X61
"F"
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POINT DE VUE PROCEDE

"H"

oo !

0/ "GR: grafcet du rétracteur tapis N°2"

- étape 36 OU 42 du gafcet de conduite active

Eﬂf CHAUFFER LA BRIQUETTE LE TEMPS DE RETRACTION DU PLASTIQUE
PUIS EJECTION DANS LE BAC

85 secondes écoulées
ET
briquette éjectée dans le bac

"H"

- 85 secondes écoulées
ET
briquette dans le four

82/ KLAXONNER 3s

- Acquit défaut

"H"

L'expérience montre que les briquettes sont souvent
bloquée a I'entrée du four: mauvaise conception de la P.O.

Ceci occasionne un bourrage et parfois le plastique est briilé
dans le four (temps de chauffe trop long).

On installera donc un capteur qui nous informera de I'éjection en temps
voulut de la briquette et un klaxon charger d'avertir le conducteur

que la briquette n'est toujours pas éjectée au bout du temps normal de rétraction.

A.PEYRACHE
Le: 9/03/98
ecolpape

RETRACTEUR TAPIS N°2

POINT DE VUE P.C

"H"

!

- X36 OU X42

i) Kvia = |

@ "GR: grafcet du rétracteur tapis N°2"

85s /X81
ET
briquette éjectée dans le bac

"H"

Production
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- 85s/X81
ET
briquette dans le four

82/ KLAXONNER 3s

- Acquit défaut

"H"

U <>




"G"
POINT DE VUE PROCEDE

CONDITIONNEUR DE BRIQUETTE

71 "GCON: grafcet du conditionneur"

étape 35 OU 41 du gafcet de conduite active

@4 METTRE UNE BRIQUETTE EN POSITION SOUDAGE POINT DE VUE P.C

T Briquette sous la soudeuse " 1 "GCON: grafcet du conditionneur"

I\ (72| FERMER LE SAC | X35+ X41
- Briquette emballée
731 SOUDER ET COUPER L'EMBALLAGE PLASTIQUE | @ 3YV4 de 3D => 3C+ |

- 381

72/ 3YV2de 3D =>3C- |

= 1 briquette emballée 2 briquettes emballées
- 3S0

73/ 4YV4 de 4D => 4C+ |

"G"
- 481

A 74| 4YV2 de 4D =>4C- |

- 4S0

75| 4YV4 de 4D => 4C+ |

- 481

EQ—{ KMS => soudage et coupe ‘

Affectation pneumatique a mettre aux normes 1219

- 13s/X76
@ 77/ 4YV2 de 4D => 4C- |
- 4S0
- Cellule barrage 2 briquettes emballées
A.PEYRACHE
Le: 9/03/98
ecolpape "G"
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A.PEYRACHE

POINT DE VUE PROCEDE Le: 9/03/98

ecolpape

"B"

[2@ "Ginit: grafcet d'initialisation"
- étape 2 du gafcet d'arrét d'urgence active

21} MST dela PC

— MST effectuée

POINT DE VUE PC
Eﬂ—{ Mise en énergie de la PO
"B"

- PO mise en énergie

23 "Machi éte" ==

[] acihine prete [2}! "Ginit: grafcet d'initialisation"

I - X2
n"g" Ei% ALIMENTER LE TRANSFORMATEUR T1 ‘

METTRE LE TSX EN RUN ‘

ALIMENTER LE VARIATEUR D E VITESSE ‘
VOYANT SYSTEME SOUS TENSION ‘
VOYANT D'ARRET GENERAL ‘

—+ Arréts d'urgence AU1 ET AU2 au repos
ET relais thermiques de moteur: hydraulique, tapis N°1 et ventilation armé
ET bouton de réarmement actionné (REAR)

22| METTRE A 1 LE SECTIONNEUR PNEUMATIQUE (1Q)
COLLER LE RELAI D'ARRET D'URGENCE (KAAU)

- étape 2 du gafcet d'arrét d'urgence active

21/ COLLER LE RELAI KMES |

+ KMES collé

22| VOYANT EN SERVICE |

+ +1

"B"
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A.PEYRACHE
POINT DE VUE PROCEDE Le: 9/03/98

ecolpape

"D"
CHAUFFAGE ET VENTILATION DU TUNNEL

“? |

j)] "GCV: grafcet de la ventilation et du chauffage"

- étape 31 du gafcet de conduite active

[oo]

1]-{ VENTILER LE TUNNEL DE CHAUFFE |

- ventillation en marche

[o0]

2|{ ALIMENTER LES RESISTANCES DE CHAUFFE |

- résistance alimentée

POINT DE VUE P.C
n"p "
}8@ "GCYV: grafcet de la ventilation et du chauffage"
- X31
CISFSESTI
- km7
Bﬂ—{ KM2 => résistances de chauffe
+=1
POINT DE VUE TSX
"p" "
f@ "GCV: grafcet de la ventilation et du chauffage"
@ - X31
81}/ 00,3
- km7
n"p"
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Le temps de préchauffe du four est égal

au temps nécessaire pour arriver a la température

de 160° moins le temps de fabrication d'une briquette
afin de réduire celui-ci au minimum.

"GC: grafcet de conduite"

- étape 3 du gafcet d'arrét d'urgence active

PRECHAUFFER LE FOUR ‘

31
Le maintient des monostables se fera a ce niveau [}
INITIALISER LA P.O |

- temps de préchauffe effectué ET P.O a I'état initial

32| "MACHINE PRETE"

‘ = Marche manuelle

[w]

E’—{ Forcage du grafcet du compacteur ‘

Marche auto

- pas a pas

Forcage du grafcet du compacteur ‘

4 E@—{ Forcage du grafcet du convoyeur (tapis N°1)‘

- pas a pas
+ étape 2 du gafcet d'arrét d'urgence active — Moins de 2 briquettes et
sous le conditionneur Eﬂ—{ Forcage du grafcet du conditionneur ‘
Bﬂ—{ Forcage du grafcet du convoyeur (tapis N°1)‘ < pas & pas
=+ Briquette sous le conditionneur S
1 " " " Eﬂ—{ Forcage du grafcet du rétracteur ‘

Bﬂ—{ Forcage du grafcet du conditionneur‘

A - pas a pas

- Briquette enveloppée , soudée, plastique coupé

BQ—{ Forcage du grafcet du rétracteur ‘

En fin de marche manuelle

on arrétera la chauffe du four.

Car la marche manuelle peut servir

lors d'un dépannage et l'intervention doit se faire

four froid. Mais on doit pouvoir aussi tester si
- Continuation du cycle auto =+ briquette bloquée dans le four - Fin du cycle demandée le four marche.

[&]

ﬂ "Retour au GAU "

[w]

7} LE CYCLE SE TERMINE

+ Ecolpap arrétée - Ecolpap arrétée

ARRETER LA CHAUFFE DU FOUR ‘

"C"

A.PEYRACHE
Le: 9/03/98
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POINT DE VUE PROCEDE A.PEYRACHE
Le: 9/03/98

" E " ecolpape

!

[)] "GCOM: grafcet du compacteur"

- étape 33 OU 39 du gafcet de conduite active

[on]

1}~ INITIALISER LA P.O

= P.O initialisée ET 4 feuilles 80 gr, sans trombone introduites dans la déchiqueteuse

Eﬂ—{ PENDANT 5s DECHIQUETER ET SOUFFLER LES LAMELLES DE PAPIER

- tempo de 5s écoulée

53} | COMPRESSER 3s LES LAMELLES DANS LE MOULE

-~ Quantité de papier insuffisante — Quantité insuffisante de papier
pour former une briquette pour former une briquette

54/~ EJECTER LA BRIQUETTE

- Briquette éjectée sur le tapis N°1

"E"
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POINT DE VUE P.O

"E"

!

[)] "GCOM: grafcet du compacteur"

- X33 +X39

[ ]

i% METTRE EN ROUTE LA CENTRALE HYDRAULIQUE ‘
MONTER LE VERIN HYDRAULIQUE POSITION HAUTE ‘
SORTIR LE VERIN TIROIR ‘

= Vérin hydraulique rentré ET vérin tiroir sorti ET cellule déchiqueteuse activée

=

s

DECHIQUETER LES FEUILLES PENDANT S5s

SOUFFLER LES LAMELLES DANS LE MOULE

- tempo de 5s écoulée

sl

DESCENDRE LE VERIN HYDRAULIQUE ‘

MAINTENIR LA PRESSION 3s |

— Vérin hydraulique descendu - Vérin hydraulique descendu
ET ET
Tempo de 3s écoulée Tempo de 3s écoulée
ET ET
pression non atteinte pression atteinte

[on]

4}{ MONTER LE VERIN HYDRAULIQUE |

[on]

5|/ RENTRER LE VERIN TIROIR |

ET

cellule déchiqueteuse activée (présence de feuilles)

- Vérin hydraulique monté

-~La briquette tombe

56/-| SORTIR LE VERIN TIROIR |

—La briquette est éjectée sur le tapis N°1

"E"
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A.PEYRACHE "DH

le: 8/02/98
ecolpapB
> "Grafcet du déchiquetage"
Cellule déchiqueteuse . ( X1 + X85)
"E" "F" KM+ =>M1+| Armer tempo TO |
-+ 5s/X11.X92 5s/X11 . X92
"Grafcet de coordination des taches"
X91 relais tunnel de chauffe X71
DECHIQUETER |
X11
COMPACTER |
X23 T X29
"EH

AVANCER LE TAPIS 1 |

X32

4]~ POUSSER |

T X44

ng"

: )| "Grafcet du compactage"

X2.550.280 Le vérin hydraulique = 5C

SYVB =>5C+

T 18.581

T 3s/X23 . X1

|
n

1
|

Production Q H Q D H g
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"E" "F"

@ "Grafcet de coordination des tiches"

T X91 relais tunnel de chauffe

|1} DECHIQUETER |

T X11

[2}-| COMPACTER |

X23 - X29
"E"
AVANCER LE TAPIS 1 8]

=1

X32 4 ol
|4 - POUSSER
A
"G"

5[ soubER |

T X43 T X44

T X3

"C"

[&]

- X4.Barriére . 350

41} 14 de 3D =>3C+

- 381

2 12 de 3D => 3C-

1 ¢ briquette

3S0 . cellule =1

3S0 . cellule =0

X4 . Barriere . 3S0

45 Voyant défaut tapis N°1

- acquit défaut . détection barriére

g@ "Grafcet du soudage"

51} 14 de 4D=>4C+
52} 12 de 4D=>4C-

53 14 de 4D=>4C+

T X56
6| AVANCER TAPIS 2 |
T X62
2 me hriquette
X5
"H"
T X5.4S0
T 481
"A"
T 4S0
176:0] "Grafcet du tapis N°2"

o] (o]

T X6

Armer tempo T3

i

T 85s/X61

2

T X7

"B"

"H"

Production
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FONCTIONNEMENT
P.O




ETATREPOS introduction du papier

! COMPACTAGE DES BRIQUETTES

Vérin hydraulique

'Illllllllllllll-e Déchiqueteuse

*‘:ﬂ—\ vérin tiroir
Tapis N°1

Déchiquetage
et
soufflage

Comprimer
mes lamelles
de papier

Ejection
de la briquette

Ejection
de la briquette

-
R

@

convoyage sous
le conditionneur

APEYRACHE +«— R —
Le: 9/03/98 )
ecolpape Tapis N°1 @
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ETAT REPOS Q

E

2 éme hriquette Q

Production
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A.PEYRACHE
Le: 9/03/98
ecolpape

"gE"
POINT DE VUE P.C

107\ "GCOM: grafcet du compacteur"

0

- X33 +X39

[on]

1]-{ KM6 => M6+ | 5YVB de 5D =>5C- | 2YV4 de 2D => 2C+

—581.2S50.10,5

52/-| KM1=>MI+ [ 1YV4 de 1D => soufflage |

-+ 5s/X52

4 53} | KM6=>M6+ | 5YVA de5D=>5C+ | @

- 550 . 3s/X53 . 1S - 580.3s/X53.1S

4 KM6 => M6+ | S5YVB de 5D => 5C-

[ ]
Y

5 1YV2 de 2D =>2C-

- 281

- 581.10,5

[on]

6/ 2YV4 de 2D =>2C+ |

=250

"E"
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+ 5s/X11.X92 5s/X11 . X92
X71
"D"

"CH

‘[3107: "Grafcet du tapis N°1"
+ X3

Eﬁl Armer tempo TS |
+ B120

32
T X4

"C"

1
|
|

"A"

6

@ "Grafcet du tapis N°2"

[o]

[oy]

T X6

,,,,,,,,,,,,,,, 5

™ 85s/X61

2

~ X7

"B"

"Grafcet du poussage"

[&]

2| 12de3D=>3C- |

4

~ 3S0. cellule =1

3]

- X5

+ 3S0. cellule =0

Production Q H Q
LGM Alain Peyrache

"G"

T X4.Barriére . 350 — X4.Barriére . 350
Eﬂ—{ 14 de 3D => 3C+ ‘ Bﬂ—{ Voyant défaut tapis N°1
~ 381

- acquit défaut . détection barriére




"H"

[

7@ "Grafcet du soudage"

T X5.4S0

51/ 14 de 4D=>4C+ |

T 481

52/ 12dedD=>4C- |

T 4S0

53] | 14 de 4D=>4C+ |

T 481

T 4S1.13s/X54

55/ 12dedD=>4C- |

T 4S50

6|

= X6

"H"

1
|
|

Production
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T 1S.581 T 1S.581

22— 5YVA=>5C-

- 550 5YVA=>5C- | INC C0=1

1
|
|

,,,,,,,,,,,,,,, ]

m 3s/X23 . X1 T550.C0=3 T 5S0.C0+#3

25/ 12 de 2D=>2C-| RAZ de C0

1
|
|

T 280 T 1S.3s/X82
86|
[26 5YVB =>5C+ T régulateur thermique
A
T 582.C1#2.1S.3s/X82 T 5S2.C1=2.1S. 3s/X82
27} syva=>sc- |  [28] | 14 de 2D=>2C+| 5YVB=>5C+| RAZ de C1
T 550 T 250
29} 5YVA=>5C- |
T 550.X1.X3

"B"

Production Q H
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"E"

"F"

[@ "Grafcet de coordination des taches"

T X91 relais tunnel de chauffe

|1~ DECHIQUETER |

T X11

|2 |-{ COMPACTER |

X23

T X29

"E"

|3~ AVANCER LE TAPIS 1 |

T X32

s | Pousser |

T X43 = X44

5[ soUDER |

T X56

|6 | AVANCER TAPIS 2

T X62

Production
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"nan
1

"Grafcet de conduite"

T Mise en service

81/ | 5YVA =>5C- | 14 de 2D => 2C+ 12 de 3D =>3C- | 12 de 4D => 4C-

T 481

90— 12 de 4D=>4C-
4

T Marche automatique T Marche manuelle T Arrét d'urgence

91} KM2 et KM7 =>M2+et M7+ | |92} | KM2 et KM7 =>M2+et M7+ | |93] Figeage du grafcet |

T Ni marche automatique T X84 + marche manuelle T arrét d'urgence . réarmement

Ni marche manuelle

"

Production Q H
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HJH

g@ "Grafcet de conduite manuelle"

- X92. pas a pas

85|

T X12. pas a pas

(71} 5YVB=>5C+ |

. pas a pas

1
T
9]
wn
N

12 de 2D=>2C- |

. pas a pas

14 de 2D =>2C+ |

. pas a pas

5YVA=>5C- | KM3=>M3+| Armer tempo 5 |

— = — @ R
wn (5] [
7 » @
S - S

. 10s/X74 . pas a pas

[a]
an

14 de 3D=>3C+ |

T
w
177}
—

. pas a pas

ey
T

12 de 3D=>3C- |

T
(%23
|72}
(=]

. pas a pas

Y
T

14 de 4D=>4C+ |

T
IS
77}
—

. pas a pas

a
|

2
%
[u—y
S
(="
&
S
Y
V
IS
a
+
A
=
h
Il
\Y
=
2
S
=
(=3
o
o
(]
+
>
=
=
)
=
-
e
B
=
)
(8]

T 4S1. pas a pas . 13s/X78

79/ 12 de 4D=>4C- |

T 4S0 . pas a pas

83/{ KM4=>M4+ | Armer tempo 3 |

T 85s/X83

84

T X80

"y Production Q H
LGM Alain Peyrache




" " A.PEYRACHE
E F le: 8/02/98
ecolpapB

X23 T X29

"E"

AVANCER LE TAPIS 1 | 8]

T X32 ) ol

4 POUSSER

T X43 T X44

T X56

|6 || AVANCER TAPIS 2

T X62
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