
T1

T0

R0
R1

Bras manipulateur

Presse plieuse

Magasin

Un poste de pliage est composé des éléments suivants :

 - Un magasin d'alimentation en pièces brutes. 
 

- Un bras manipulateur à deux mouvements ( une translation et une rotation ), muni
   d'une pince.

- Une presse plieuse.

Vérin R

2 Bloqueurs

Vérin T

Trajectoires du bras manipulateur
point 1

point 2

point 3 point 4

Magasin

Presse plieuse

Pince

ppm

1 ) Description

PROGRAMMATION  STEP 7                    TP4 

 
Page 1 / 8



2 ) Analyse des tâches opératives

Tâche T1 : Pliage

Effectuer un pliage à 90° sur la pièce

point 6

point 5

F0 F1
Trajectoire :

5 56

Tâche T2 : Approvisionnement

Prendre une pièce dans le magasin et la placer devant la presse plieuse

Tâche T3 : Dépose

point 4point 3

point 1

point 2

Presse plieuse

Trajectoire :

1 12 3

Placer une pièce sur la matrice de la presse plieuse.

point 3

point 4

Trajectoire :

3 4 3

Tâche T4 : Retour du bras manipulateur

Retour du bras manipulateur en face du magasin.

Trajectoire : 3 1

point 4
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3 ) Grafcets point de vue PC

0

1

2

3

Grafcet de conduite

marche

X50

X50.X56

 [ Compteur N°0 = 3 ] [ Compteur N°0 < 3 ]

Compteur N°0 := 0

Compteur N°0 := Compteur N°0 + 1

"Cycle de pliage d'une tôle"

Grafcet de coordination des tâches

56

55

52

53

X14

=1

X34

X42

"T1 : Pliage"

54

"T3 : Dépose"

"T4 : Retour du bras manipulateur"

50

X1

X25

51 "T2 : Approvisionnement"

"Lancer le cycle de pliage d'une tôle"

"Cycle démarré"

PROGRAMMATION  STEP 7                    TP4 

 
Page 3 / 8



10

11

X55

f1

Grafcet  tâche T1 : Pliage

F1

12

4s/X12

13

f0

F0

14

X55

Grafcet  tâche T2 : Approvisionnement

Grafcet  tâche T3 : Dépose

Grafcet  tâche T4 : Retour du bras manipulateur

3 ) Grafcets point de vue PC (Suite)

PROGRAMMATION  STEP 7                    TP4 

20

21

X51

t1

T1

22

p1

23

t0

T0

25

X51

24

r1

R1

P1

BT

30

31

X53

t1

T1

32

p0

33

t0

T0

34

X53

P0

40

41

X54

r0

R0

42

X54

BT
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4 ) Grafcets A.P.I.

FC1 : Grafcet de conduite

"Cycle de pliage d'une tôle"

FC2 : Grafcet de coordination des tâches

=1

"T1 : Pliage"

"T3 : Dépose"

"T4 : Retour du bras manipulateur"

"T2 : Approvisionnement"

Mot interne utilisé pour le grafcet 
: MW0

Recopie de la valeur courante 
du compteur : MW20

SZ de Z0 C#0

ZV de Z0

MW2 = 0

E0.0

[ MW2 <> 0 ] "Cycle démarré"

"Lancer le Cycle de pliage d'une tôle"

PROGRAMMATION  STEP 7                    TP4 

Mot interne utilisé pour le 
grafcet : MW2 et MW4
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FC3 : Grafcet  tâche 
T1
               " Pliage "

  FC4 : Grafcet  tâche T2
"  Approvisionnement "

FC5 : Grafcet  tâche T3
                " Dépose "

      FC6 : Grafcet  tâche T4
"Retour du bras manipulateur "

4 ) Grafcets A.P.I. (Suite)

MW6 = 0

MW6 = 1

MW6 = 2

MW6 = 3

MW6 = 4

A5.0

A4.7

E1.0

E0.7

MW8 = 0

MW8 = 1

MW8 = 2

MW8 = 3

MW8 = 4

MW8 = 5

E0.1

E0.6

E0.2

E0.4

A4.1

A4.6

A4.3 A4.4

MW10 = 1 A4.1

E0.1

MW10 = 2

MW10 = 3

MW10 = 4

A4.5

E0.5

E0.2

MW12 = 0

MW12 = 1

MW12 = 2

A4.2 A4.4

E0.3
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MW10 = 0
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5 ) Structure du  programme

OB1

Grafcet  de conduite

FC1
Mot interne utilisé : MW0

OB100

Travail demandé :

 1 )  - Créer l'application TP4 dans SIMATIC Manager.

 2 )  - Compléter les documents  page 5/8 et page 6/8. ( Aide : TD4 et application TP4 ) 

 3 )  - Créer et programmer le bloc OB100 de démarrage.

 4 )  - Créer et programmer les blocs FC1 à FC6 respectant la méthode de programmation sur mot. ( Aide : TD4 )

  5 ) - Programmer la commande des sorties dans le bloc fonction FC7.

 6 ) - Créer et programmer le bloc OB1.

 7 ) - Câbler, transférer le programme dans l'API  et tester le fonctionnement.
 
 8 ) - Sauvegarder puis imprimer le programme.

Mise à zéro des mots
associés au grafcets

PROGRAMMATION  STEP 7                    TP4 

Appels non conditionnés 
des fonction FC1 à FC7

Grafcet  de coordination des tâches

FC2
Mots internes utilisés : 

MW2 et MW4

Grafcet  tâche T1 : Pliage

FC3
Mot interne utilisé : MW6

Grafcet  tâche T2 : Approvisionnement

FC4
Mot interne utilisé : MW8

Grafcet  tâche T3 : Dépose

FC5
Mot interne utilisé : MW10

Grafcet  tâche T4 : Retour du bras 
manipulateur

FC6
Mot interne utilisé : MW12

Equations de sorties
FC7

 
Page 7 / 8



6 ) Adressage des entrées et des sorties

Point de vue PO  Point de vue PC Réalisateur
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 mise en fonctionnement marche E0.0

 bras avancé t1 E0.1

 bras reculé t0 E0.2

 bras devant le magasin r0 E0.3

 bras devant la presse r1 E0.4

pince ouverte p0 E0.5

pince fermée p1 E0.6

presse remontée f0 E0.7

presse descendue f1 E1.0

 Reculer le bras T0 A4.0

 Avancer le bras T1 A4.1

 Rotation vers le magasin R0 A4.2

 Rotation vers la presse R1 A4.3

 Libérer la rotation BT A4.4

 Ouvrir la pince P0 A4.5

 Fermer la pince P1 A4.6

 Descendre la presse F1 A4.7

 Remonter la presse F0 A5.0
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