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SYSTEME DE FABRICATION DE CARTONS ONDULES

1. Présentation

Le systéme de fabrication (figure 1) permet la production de cartons ondulés qui seront destinés a
la fabrication de boites d’emballage de différents produits fragiles (verrerie, médicament ...etc.).
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2. Description du systéme

Le systéme de fabrication de cartons ondulés comprend :
- un poste de fabrication de bandes cannelées permettant de realiser des cannelures sur une
bande déroulée du rouleau de papier (R1). Le déroulement est assuré par deux cylindres
cannelés entrainés par le moto-réducteur M1 ;
- un poste d'assemblage composé de deux cylindres, mus par le moto-réducteur M2, entrainant
les deux bandes lisses et la bande cannelée. |l est composé aussi de deux autres cylindres
d’injection de la colle assurant le collage de ces trois bandes.
- un four de séchage des bandes assemblées ;
-un poste de découpage des bandes assemblées en plaques dimensionnées (40x60cm)
appelées cartons ondulés. Cette opération est assurée par une cisaille actionnée par le moteur
M4 ;
-un poste d’empilement et d’évacuation des cartons ondulés dans des palettes de capacité
variable. L'évacuation d’une palette est obtenue par la sortie puis la rentrée de la tige du vérin
(C1).

Rouleau R2 =

Assembler ]
Rouleau | Raaliser des | Bande Bande . Bandes | pgcouper | Carton | Empiler | Palette
[—_— - — Sécher = > — A e
R1 cannelures [ cannelée et ondulée séchées| la bande [ondulée| €t évacuer |évacuée
avancer

Rouleau R3 ==

3. Fonctionnement du systéme

Etat initial du systeme :
- le four fonctionne en permanence et la température de séchage est atteinte (Ty=1) ;
- le moteur M4 entrainant la cisaille fonctionne en permanence ;
- le dispositif de découpage est débrayé (KA1=0) et la cisaille est en position haute (§1=1) ;
- la tige du vérin d'évacuation (C1) est rentrée. Les capteurs € et €11 ne sont pas représentés.
- les trois rouleaux R1, R2 et R3 sont détectés respectivement par les capteurs Sby, Sb; et Sbs
(non représentés). Les bouts des trois bandes de carton sont introduits manuellement.
Les conditions initiales sont désignées par la variable Cl = Sby. Sb,.Sbs. S1.6o . Th

Cycle de fonctionnement :
L’opérateur fixe le nombre de cartons ondulés a préparer (N1).
- une impulsion sur le bouton de mise en marche (m) provoque 'amenage d'une palette vide par
le tapis roulant (T) détectée par le capteur Sp ;
- 'action sur le capteur Sp provoque simultanément :
» La préparation de la bande cannelée ;
» L'assemblage et l'avance de la bande cannelée et des deux bandes lisses d'une
longueur détectée par le capteur S,.
- le découpage de la bande ondulée est réalisé par la descente et la montée de la cisaille ;
- le carton découpé est récupéré par la rampe inclinée puis empilé par gravité dans la palette ;
- le comptage des cartons découpés est enclenché par un capteur S3;
- le cycle se répete automatiquement tant que le nombre de cartons préparés (Nc) est inférieur a
N1 et tant que les trois rouleaux ne sont pas encore épuisés ;
- si le nombre de cartons préparés (Nc) dans une palette est égal a N1, le vérin (C1) provoque
I'évacuation de cette palette ; '
- le systéme s’arréte si les conditions initiales ne sont pas assurées.
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4. Choix technologique

Action Actionneur Pré-actionneur Capte“? / lr)formataon
de fin d’action
Amener la palette Moteur asynchrone triphasé M3 KM3 Sp
Preparer la bande Moteur & courant continu M1 KM1 8,
cannelée ;
Assembler les bandes |
et avancer labande |  Moteur & courant continu M2 KM2 S,
ondulée
Découper la bande | . , 5
S : Bobine de I'embrayage KA1
Compter le nombre | N=0 si Nc<N1
de cartons ondulés | Compteur c N=1 si Ne=N1
i 12M1
Evacuer la palette | Vérin double effet C1 €10
14M1 €

5. Gestion de la température du four électrique
Le contréle de la température a lintérieur du four T, est assuré par une carte a base d’A.L.|
supposés parfaits (figure 2) de facon qu’elle soit
"LM35DZ" servant a mesurer cette température et fournir une tension Uy, proportionnelle a la
température Ur, = 10°. T, (Uh en V) . La tension U, image de la température est amplifiée par

comprise entre 30°C et 60°C. Un capteur

I'A.L.I1 tel que : A, = UUTl] = 100. Le relais KA2 commande les résistances chauffantes du four.
L, Lo Ls
vee=15v £ [] Il ]
5V KA2 \d\d\d
o 78
L IR Q
LM35DZ Ry
Reh % %
Uth %
Figure 2 “Fourde
sechage
ik ATuTr (Nm)

6. Etude du moteur d’entrainement du

tapis roulant M3
Le moteur M3 est du type asynchrone triphasé a

cage de caractéristiques nominales : 400/690V ;
50Hz ; 1440tr/min.

On donne, ci-contre, les
meécaniques Tu=f(n) et Tr=f(n).

caracteristiques

1000

B n (tr/min)
Figure 3

| Dossier technique
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7. Description et fonctionnement du dispositif de découpage
Le dessin d'ensemble de la page 7/7
du dossier technique et la (figure 4)
représentent le dispositif de découpage

(cisaillage) de la bande ondulée. Il est
constitué essentiellement d:

- un moteur asynchrone

triphasé M4 ;

-un embrayage frein a commande
électromagnétique non representé sur
la (figure 4) assurant I'accouplement
de l'arbre (1) avec larbre (15) ou
l'arrét immmediat de ce dernier ;
reducteur a un
cylindrique a dentures droites (16,17)
un
dentures
adaptant

- un

et

engrenage

engrenage cylindrique a
hélicoidales (49,22)
et transmettant le

Arbre de
sortie(25)

Bielle(32 &=

s Axe porte cisaille(33)

Arbre d’entrée(15)

Cisaille(40{ Manivelle (27)| Pignon arbré (49

Roue(22) Pignon (16)

Couronne (17)

mouvement de rotation de I'arbre (15)
a l'arbre (25) ;

- un systeme bielle manivelle (27,32) transformant le mouvement de rotation de I'arbre (25) en
mouvement de translation alternative de I'axe porte-cisaille (33).

8. Nomenclature

Figure 4

1 1 | Arbre moteur
2 6 | Goujon 29 2 | Anneau élastique pour arbre
3 1 | Corps 30 1 | Clavette paralléle forme A
4 1 | Bobine KA1 31 1 | Anneau élastique pour arbre
5 1 | Clavette parallele forme A 32 1 | Bielle
6 1 | Plateau moteur 33 1 | Axe porte-cisaille
7 4 | Vis a téte hexagonale M10x20 34 1 | Maneton 2
8 | 12 | Rivet F/90 35 | 2 | Coussinet
9 2 | Garniture 36 5 | Vis a téte cylindrique a six pans
10 1 | Frotteur 37 2 | Coussinet
11 2 | Vis a téte hexagonale M10x30 38 3 | Vis a téte cylindrigue a six pans
12 | 1 | Rondelle spéciale 39 1 | Méachoire pince gauche
13 | 1 | Disque - o 40 1 | Cisallle
14 | 6 | Ressort 41 1 | Machoire pince droite
15 1 | Arbre d’entrée 42 3 | Rondelle W8
16 1 | Pignon Z4 = 42 dents 43 8 | Vis a téte cylindrique a six pans
17 | 1 |Couronne dentee Z4;=130 dents 44 | ... | Cale de réglage
18 1 | Bouchon de remplissage 45 1 | Bouchon de vidange
19 | 2 | Rondelle frein 46 1 | Corps du réeducteur
20 | 2 |Ecrouaencoches 47 1 | Clavette parallele forme A |
21 1 | Flasque intermédiaire 48 2 | Roulement a rouleaux coniques
| 22 1 | Roue dentée Z,, = 42 dents 49 1 | Pignon arbré Z4s = 13dents
23 | 2 | Clavette paraliele forme A 50 1 | Bague entretoise
24 | 1 | Flasque réducteur 51 4 | Roulement de type BC
25 | 1 | Arbre de sortie o2 1 | Couvercle
26 | 1 | Support cisaille . 53 1 [ Joint & lévres
27 | 1 | Manivelle 54 1 | Support
28 1 | Maneton 1 55 1 | Rondelle spéciale
Rep | Nb | Désignation Rep | Nb | Désignation

Dossier technique
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9. Gestion du nombre de cartons ondulés

La gestion du nombre de cartons ondulés est assurée par une carte électronique (figure 5).
L'opérateur choisit et fixe le nombre de cartons (N4) a remplir dans chaque palette. Un compteur
assure le comptage des cartons préparés (Nc). Un comparateur binaire délivre un signal logique
(N) lorsque Nc = N1.

Choix du nombre de N: | Comparateur
cartons a préparer (N1) [ ghpis binaire
Nc>Ngl—
X24 > Comptage des cartons | N¢ Ne=Nif—-> N
X20 waz Ondulés préparés 8 bits Ne<Ni—

Figure 5
10. Extraits du document constructeur

10.1. Compteur synchrone 4510

CPMWWWL
=t 1 :

P

up p——— p—— b ¢ K F R '
ur [CTROV 10 CEX & .z & 8 i et T T B @ N & 8 i
2Blcr= i T W 0 7 ¢ 4 & &
U] M: i = ;:f — — —— '
Ede = mlte—— B e e W Wee e ity Y B B
T F;]_ BN bt S g i ;
ez e ——
Py - Qo L——l_:——l : : ; : ; : ; ; : - : : t
—=3D v Psp 1 T T T . .
P 1Q: N e — t
_P. | [Q; L_] ; Sy I ey SN bl Leedt  bd Leeed  ed i
£ o W1 TS e U, I
Q, ' £ | ' 3 ! ' ' J ! : . : ' i
4510 L e 1 e T t
—ger—— — — e 1
TG .? ; L ll : !:l ! ' X $ 2 t
0.1 1 7 8 .9 0 1 2 3 3 4 3. 2 110 9 7 6 5
o Figure 6
10.2. Comparateur binaire 4063
| Entrées de mise
Entrées des nombres en cascade Sorties :
A3B3 | A2B2 | A1B1 | AOBO | A<B | A-B | A>B | QA<B | QA=B | QA>B | 4,
] 1 w—t AQ
A3>B3 | x X X X X | x 0 0 | 1 | Bda
| | : N P
A3=B3 | A2>B2 X X | X X | X 0 o | 1 15 _|as
| A3=B3 | A2=B2 |A1>B1| «x x | x | x 0 0 s
| A3=83 | A2=B2 | A1=B1 | A0>BO0 | X | X | X 0 0 1| He
— B3
A3=B3 | A2=B2 | A1=B1 | A0O=B0 0 0 1 0 0 1
A3=B3 | A2=B2 | A1=B1 | A0O=B0 0 1 0 0 1 0 o LS
—LA=B QA=B
A3=B3 | A2=B2 | A1=B1 | AO=B0 | 1 0 0 1 0 0 | 2 ]as o
A3=B3 | A2=B2 | A1=B1 | AO<BO X X X 1 0 0 4063
A3=B3 | A2=B2 | A1 <B1 X X X X 1 0 0
A3=B3 | A2<B2 X X X X X 1 0 0
A3 < B3 X X X X X X 1 0 0
Figure 7
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11. Programmation du grafcet de la tache 2 par microcontroleur
Le grafcet de la tache 2 (page 5/8 du dossier réponse) est traduit en un programme en

microPascal Pro implanté dans un microcontréleur du type 16F877A branché dans la carte
électronique ci-dessous.

13

|
L1

= Iclwlm I\llol"'l‘ll“,l'u ~

2 vDD vDD VDD
0SC1/CLKI RBO/IN fm
0SC2/CLKOUT RO1 [l
RB2 o
RAO/ANC RB3IPGM
RA1/ANS RB4 g: S2 $1 S$3
RA2/AN2/VREFR-ICVREF RB5 fory
RA3/AN3VREF+ RB6/PGC [
RA4/TOCKIC10UT RE7/PGD
RAS/IAN4/SS/C20UT % : S
RCO/T10SOM1CK |
REQ/ANS/RD RC1/T108liccP2 16 : 2 ', R R R
RE1 /ANSMFQ Rc2:ccPt L7 ; '
RE2/ANT/CS RC3/SCKisCL ;: N
RC4/$D1iSDA T"—+ |
MCLRN/pp/THY RC5/SDO  frum 1 !
RCETXICK [ 1 Roues codeuses KM1
RC7/RX/DT , ! |-+
19
RDO/PSPO == e KM2
RD1/PSP1 »
RD2/PSP2 [l KA1
RDIPSP3 z;
RDAIPSP4 =
RDSIPSPS R
RDE/PSPS  flmm
RD7/PSP7 [y

Y'VDD = 8V ;| V88= 0V ;

Figure 8

Le choix d'un nombre (N1) de cartons par palette est obtenu a I'aide d'une roue codeuse a 2 digits
branchée sur le port C. La roue codeuse délivre un code en BCD correspondant a un chiffre
décimal choisi par I'opérateur (exemple : N1=12 ; PortC € (0001 0010)gcp).
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Signatures des surveillants

A. PARTIE GENIE MECANIQUE

Se référer au dossier technique pour répondre aux questions suivantes.
1. Analyse fonctionnelle
Compléter le diagramme F.A.S.T descriptif relatif a la fonction FP1 : « Découper les bandes

assemblées ».

FP1 | Découper les bandes assemblées

ST T TR © Composant / processeur :
| Fonction Technique | l (Nom et repére) |
| | FT1 |Convertir 'énergie €lectrique en énergie mecanique S5 TR 2 S 8
—| FT2 |Transmettre le mouvement de I'arbre moteur (1) a la cisaille (40)
LAET29i L et i bl B s S U S — Embrayage (4,6,9,13)
L FT22 | Guider I'arbre d’entrée du réducteur (15) en rotation S O e L S I
o] FT23 ................................................................................................................ ) Engrenage (16’ 17)
— FT24 | Guider le pignon arbré (49) en rotation A L DB, B n]
L FT25 Transmettre le mouvement de rotation du pignon arbre
(49) a l'arbre de sortie du déducteur (25) = ] e
— FT26 | Guider I'arbre de sortie du réducteur (25) en rotation — Roulements BC (51)
i Transformer le mouvement de rotation de l'arbre (25)en |
FT27 |mouvement de translation alternative de I'axe porte g SRR S RS S
cisai“e (33) .......................................
Guider en rotation la bielle (32) par rapport au i Colissinets (35
S maneton (28) : )
Guider en rotation la bielle (32) par rapport au ] S e < TRl e
F1272 | - aneton @Ay e e R A il e e g
e 1] R . 3] s aebnie e RISl PN e TG e e L M DN i e O — Coussinets (37)
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Ne rien écrire ici

2. Etude de 'embrayage frein

2.1.Donner le type de 'embrayage (cocher la bonne réponse) : instantane [l progressif [J
2.2.Quel est le type de commande de 'embrayage ? ... i
2.3.Quel est ou quels sont le(s) élément(s) qui créent I'effort presseur pour 'embrayage ? '

2.5.Dans quelle position le mécanisme est-il représenté sur dessin d’ensemble ?
(Cocher la bonne réponse) ~ Position embrayee [l Position freinée [

3. Schéma cinématique

3.1.Compléter le schéma cinématique partiel
du mécanisme de transformation de
mouvement ci-contre par les symboles
normalisés.

3.2.En se référant au diagramme FAST de

22

la question 1, indiquer sur le schéma T
cinématique les fonctions techniques : Bl
demandées. /A9

sl e

.

IE==IF

S
V e S

INENENTNINBENENSNENENTNENGN,

4. Cotation fonctionnelle
4.1. Tracer la chaine de cotes

e % 46 18 16 Je Hes, 50 51 #4155
relative a la condition «A» T I =
entre (16) et (46). '

4.2. Ecrire les équations de ]
Awaxi €t Amini relatives a la : N\
condition «A». H\gﬂ%
Wl u g e 52
e
|
20000 e N > 53
\ =
_‘ R 77777 "
A\
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Ne rien écrire ici

5. Etude cinématique

Pour avoir un découpage correct des bandes, le cahier de charges
fonctionnel impose une vitesse tangentielle du maneton (28) :

[0,55 m/s < V25 < 0,65 m/s] (voir figure ci-contre).

Sachant que le moteur M4 a une vitesse motrice N, = 1440 tr/min.

5.1. Calculer le rapport global rq du réducteur du mécanisme de découpage.

g = niina iy
st A tr/min
W28 =1 et ioiires rd/s
neton (28)
”Vza ||— ........... m/s

6. Etude du maneton (34) a la flexion

Le maneton (34) est assimilé a une poutre cylindrique pleine en acier ayant une résistance élastique

a la traction ou a la compression Re=200N/mm?. Cette poutre

est encastrée en A et soumise a une charge verticale ) B
F3,=200N en B. (voir Fig. a). %

On donne AB=26mm et le coefficient de sécurité s=3. > | X
6.1.lsoler la poutre AB et représenter sur la (fig. a) les actions 4A B
mécaniques en A puis les calculer. Fig.a
....................................................................................................................... y
...................................................................................................................... T

6.2. Calculer les efforts tranchants le long de la poutre.

......................................................................................... X
...................................... : 4
6.3. Représenter sur la (fig. b) le diagramme des efforts Fig. b
tranchants. Echelle : 1mm — 10N.

6.4. Calculer les moments fléchissants le long de la poutre.
......................................................................................................................... y

el e e e e
......................................................................................................................... x
________________________________________ I >
6.5. Représenter sur la (fig. ¢) le diagramme des moments Fig.c

fléchissants. Echelle : 1mm — 0,5Nm.
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Ne rien écrire ici

6.6. Déduire le moment fléchissant maximum.

7. Conception

La fonction FT26 : « Guider I'arbre de sortie du réducteur (25) en rotation », est réalisée par deux
roulements a une rangée de billes de type BC (51).

7.1.Compléter a I'échelle 1 :1 le montage des roulements réalisant cette liaison pivot.
7.2.Indiquer les tolérances demandées nécessaires au bon fonctionnement de ce montage.

217 26 25 ! 23 24 22

ANANN

N
N
=
‘:%H/

[_

Echelle : 1 :1
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.........................................................

B. PARTIE GENIE ELECTRIQUE
1. Etude du GRAFCET synchronisé
En se référant aux pages1/7, 2/7 et 3/7 du dossier technique et au grafcet de la tache 2, compléter le

grafcet de conduite et ceux des taches 1 et 3.

Grafcet de conduite

__TL__l

Signatures des surveillants

T T 1 e 0 0 L4 5 L 0 G B i i e U e g o |

Téache 1 : amenage palette

AL mC' e
A 11 =
1 I Tache ok uiainrai s iR Gt mia o et et i el i & o it
e Sp
X Tt .
2 /l Tache 2 S )
3 | //Tache 3 Téache 2 : préparation, assemblage et découpage
) el s C i 0
4 1)
21 H KM1| KM2
4 X10. X20 . X30
- SZ
4 KA1
Tache 3 : évacuation palette i
: At
2
-t N + S3.54 N
'Tk i Y il 19 e SBUS 24 H C:=CH+1
I
""" + s3.N.Cl +4S3.(N + CI)
32 i
25
...... S
33
2 [ B Conditions initiales : Cl = Sb4. Sb,.Sbs. S1.810.Th
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Ne rien écrire ici

2. Gestion de la température du four électrique
Se référer, dans cette partie, au schéma structurel, (Voir dossier technique page 3/7 figure 2).

2.1.Exprimer puis calculer la valeur de la résistance R, a choisir pour que A, = 61-1-1; = 100.
T

.......................................................................................................................................
.......................................................................................................................................

.......................................................................................................................................

.......................................................................................................................................

.......................................................................................................................................

2.3.Analyser le fonctionnement de la carte de gestion de température en complétant le tableau ci-

dessous.
Amplification Comparaison Mémorisation
° S R Qn+
Th( C) UTh(mV) U1(V) US(V) UR(V) (00U.1 ) (00U1) (0 OnU11)
s e s e AR R IR A S TAE TS SRR | Wl el FAR. S R A
30<Th<60 | 30<Ur,<60 S o R R e Qn
Th>60 L Eene oY g SO o N il VS ) R R IR [ T S ST S

3. Etude du moteur d’entrainement du tapis roulant M3 (page 3/7 du dossier technique)

3.1.Déterminer la vitesse de synchronisme (ns) et le nombre de péles au stator (2p).

B R I SRR I

3.3. Indiquer le couplage des enroulements statoriques dans les deux cas suivants :

- réseau 230/400V : couplage
- réseau 400/690V : couplage ...................... i

3.4. Se référer, dans cette question, aux caractérisfiques mécaniques Tu=f(n) et Tr= f(n) a la page 3/7
du dossier technique. :
3.4.1. Que représente le point A ?

.......................................................................................................................................
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Ne rien écrire ici

4. Chaine de commande et de protection du moteur d’entrainement L,

de la cisaille M4

4.1.Compléter le schéma du circuit de puissance composé d’'un
sectionneur a portes fusibles (Q) a commande par levier, d'un
contacteur (KM4) et d’'un relais thermique (F).

4.2.Compléter le

prioritaire sachant que la mise en marche est effectuée par un
bouton poussoir (Sm) et la mise a I'arrét est effectuée par un
bouton poussoir (Sa).

5. Gestion du nombre de cartons ondulés

En se réferant au schéma synoptique (page 5/7 du dossier
technique), compléter le schéma structurel ci-dessous.

6. Solution programmée

schéma du circuit de commande a arrét

" Dizaines Unités N
5 --"N¢

E B 1 B ] et e e — AQ
GBIV (e 1 1 e DAL ] L e e O el A1
..... MR icT=0 AL
_____ ..%). M1 s e — A3
ZE TC
----- - G2 ;]— BO
..... Lllcs B1
..... .QP_LG|1,2+/1,2- B2
= B3
P Q
----- S = = A>B  QA>B
----- —d - -oo-- el A=B QA=B [ N
_____ SR Q;
5 TR AN [ B T ) e s — A<B QA<B
..... iy 2
4063
4510
CTR DIV 10
...... MR 1cT=0
______ D} m1 iy
&l e b
----------------- A1
...... Plics :.I_ LA T )
...... LB G1.2411,2- s el N
______ e L q BO
______ ._E.L' Q. B1
______ B Q: 82 |
Ps Q, B3 2
""" e A>B QA>B f— ! .
4510 i =B QA=B p— !
HiBe b Bo AEBL QR B
Choix du w7 4063
nombre (N1)

Se référer a la page 6/7 du dossier technique et au grafcet de la tache 2 page 5/8 du dossier

réponses.

Compléter le programme en mikroPascal Pro du grafcet de la tache 2 par :
- la déclaration des variables d’étapes du grafcet, des variables d’entrée et celles de sortie ;
- la configuration des registres "TRIS", l'initialisation du port D et des variables d’étapes ;

- les conditions d’activation et de désactivation de chaque étape ;
- les équations des variables externes de sortie et les instructions d’affichage sur "LCD".
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Ne rien écrire ici

program TacheDeux // Titre du programme

var // Variables

K20, i e LeTh s s s g //Variables d’étapes du GRAFCET : type bit

(o3 MRl e L T S SREE 2 D2 s e L) : {Variables d’entrée et de
¢ ) _ W sortie du type bit : Nom,

CI:SBIT at RB5_bit; X2:SBIT at RB3_bit; déclaration, branchement

X4 SBITat .oy KMT - SBIlcat o e e 0 et type. Ne pas déclarer

K2 SBITGLRD. .. BIT. kel - o P : S9)

N1, Nc: integer; EtatS, N : bit; NbCrP: string[12]; NbCrD: string[12]; //Variables comptage

LCD_RS : sbit at RD2_bit; LCD_EN : sbit at RD3_bit; LCD_D4 : sbit at RD4_bit; LCD_D5
: shit at RD5_bit; LCD_D6 : sbit at RD6_bit; LCD_D?7 : sbit at RD7_bit;
LCD_RS_Direction : sbit at TRISD2_bit; LCD_EN_Direction : sbit at TRISD3_bit;
LCD_D4_Direction : sbit at TRISD4_bit; LCD_D5_Direction : sbit at TRISD5_bit;

{Connexion
des broches
de l'afficheur

LCD_D6_Direction : sbit at TRISD6_bit. LCD. D7_Direction : sbit at TRISD7_ bit; Sy
begin /DEBUT
trisB:=$........... ;o trisDi=%.n S aeansCi=% s : // Configuration des registres TRIS
............................................................................ // Initialisation a 0 du portD
LCD_init(); LCD_cmd(_LCD_cursor_off); // Configuration de I'LCD
LCD_out (1,1,'Nc ="); LCD_out (2,1,'N1 =), // Affichage des données : N et N1
X20:=...; X21:=...; X22:=...; X23:=...; X24:=...; X25:=...; // Initialisation de X20 a 1, les autres 0 ;
EtatS :=0; N:=0; Nc:=0; /lnitialisation des variables compteur
While true do // TANT QUE VRAIE FAIRE
begin // DEBUT
N1:=((portc.0+2*portc. 1+4*portc.2+ 8*portc.3)+10*(portc.4+2*portc.5+4*portc.6 + 8*portc.7)); {Nombre de
if (Button(PORTB, 0, 0, 0) AND NOT(X24)) then EtatS := 1; cartons par
if (EtatS AND Button(PORTB, 0, 0, 1) AND X24) then begin INC(Nc); EtatS := 0; end; | palette N1,
if (Nc=N1) then N:=1 else N:=0; comptage de Nc
inttostr (Nc,NbCrP); LCD_out (1,7,NbCrP); inttostr (N1,NbCrD); LCD_out (2,7,NbCrD); | et affichage}
If ( (X24 AND NOT(N) AND CI AND NOT(portb.0) ) OR (X20 AND X2 ) ) then {Etapes du
. GRAFCET
begln ........................................................................................... end; Conditions
Bl X0 e L end; | dactivation et
celles de
[Tl K220 s sl A D A L e e end; désactivation de la
if(X23 AND portB.0 AND S1) then begin ' ..............c.cccoeeeiaiiveriieaeirnn, end; | Oules étapes
if ( (X24 AND NOT(portb.0)) AND (N ORNOT(CI)) ) then immédiatement
) précédente(s) ainsi
Deginies. o Syl Jans Siat ARSI : end; que les instructions
Ml xEs o SR T then begin X20:=..; X25:=... ;  end; | correspondantes.}
KMI1 i= cviiin, b I B e //Equation de KM1, KM2 et KA1
if ( X20 ) then begin Nc:=0; end; //SIX20=1ALORS DEBUT Nc €0 FIN;

if ( X20 ) then LCD_out (1,13, -Repos-'); . #/ SI X20 =1 ALORS afficher “Repos-; ligne 1 colonne 13
.......................................................... / SI X21 =1 ALORS afficher ‘preparer’ ; ligne 1 colonne 13
.......................................................... / SI X22 =1 ALORS afficher ~Amener-'; ligne 1 colonne 13
......................................................... / SI X23 =1 ALORS afficher ~Couper-‘; ligne 1 colonne 13
......................................................... // Sl X24 =1 ALORS afficher ~Compter-’; ligne 1 colonne 13

......................................................... // SI X25 =1 ALORS afficher ‘Palette-’; ligne 1 colonne 13
end ; end. // Fin de la boucle TANT QUE ; FIN du Programme
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