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Introduction

Qu’est que le GEMMA?

a

a

Guide d’Etude des Modes de Marche et d’Arrét

Le GEMMA est un outil graphique qui permet de mieux définir les modes
de marche et d’arrét d'un systeme automatisé et de les prévoir des la
conception du systeme

Le document fait partie du dossier technique de la machine et se
présente sous la forme d’'une « check list».

Tout comme le GRAFCET, le GEMMA est un outil d’aide a l'analyse.
Le GEMMA complete le GRAFCET.



Introduction

SITUATION

o Realisation de machines automatiques
De plus en plus complexes
Offrant de plus en plus de sécurité
Avec de plus en plus de souplesse d’emploi

o Machines = carrefour entre différentes compétences et différents métiers

BESOINS

o = Besoin d’outils méthodes utilisant des concepts clairement définis et
facilitant la conception, la réalisation et 'exploitation des machines
automatiques

o = Besoin d’un vocabulaire précis

o = Besoin d’'une approche guidée et systematique pour tout prévoir des
I'étude, pour envisager les conséquences sur la PO et la PC



Les concepts de base

METHODE DE TRAVAIL

a

On commence par recenser les modes ou états de fonctionnement du
systeme en utilisant des criteres clairement définis et indépendants a la
fois du type de systeme et de la technologie de commande.

On établit des liaisons possibles entre ces modes ou états

Détermination des conditions d’évolution d’'un mode a l'autre.

On en déduit le GRAFCET complété afin de terminer la définition des
spécifications de la partie commande, y compris le pupitre et les
capteurs supplémentaires.




Concept 1: les MMA vus par une partie
commande en ordre de marche

Rappels
o Partie opérative= tout ce qui n’est
pas I'automatisme PC HORS ENERGIE]  [PC SOUS ENERGIE

Mécanismes, capteurs, actionneurs,
dispositifs divers du systeme,

Tout ce qui releve de
I'environnement du systeme
(opérateurs humains aussi)

o Partie commande = tout ce qui
assure le controle

Les modes de marche et d’arrét concernent le systéme, c’est-a-
dire la partie opérative + la partie commande, mais vus par la
partie commande.

On fait I'hypothese que la partie commande est en ordre de
marche, méme si la partie opérative est hors état d’énergie ou en
défaut ou a l'arrét.




Concept 1: les MMA vus par un partie
commande en ordre de marche

Mise en
|

énergie de
L PC
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Concept 2: le critere « production »

Systeme industriel = production de
valeur ajoutée: modification du produit,
contréle, manutention, stockage... i i

Systeme en production si la valeur ! .
ajoutée pour laquelle il est concu est ! i
obtenue : h

Systeme hors production sinon

Deux zones dans le GEMMA
o Production
o Hors Production

HORS PRODUCTION




Concept 2: le critere « production »

HORS PRODUCTION

PRODUCTION




Concept 3: les 3 grandes tamilles de modes
marche arret

A: Procédures d’arrét

o Regroupe tous les modes obligeant a
un arrét du systeme pour des raisons
a celui-ci

o Remarque: On peut produire dans
une procédure d‘arrét

D: Procédures de défaillance

o Regroupe tous les modes obligeant a
un arrét du systeme pour des raisons
a celui-ci
(dysfonctionnement de la PO)

F: Procédures de fonctionnement

o Regroupe tous les modes de marche
nécessaires a la production

o Y compris les modes preparatoires a
la production




Concept 3: les 3 grandes familles de modes

marche arrét

@ PROCEDURES D'ARRET

PROCEDURES DE
FONCTIONNEMENT

PRODUCTION

@ PRO CEDURES DE DEFAILL ANCE
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Les rectangles états

Sur le GEMMA, chaque mode de Marche ou
d’Arrét désiré peut étre décrit dans I'un des
«rectangles états » prévus a cette fin.

, -‘ . < Marches
Le GEMMA porte des rectangles états dans ': @

préparallon> ‘:

lesquels sont exprimés les différents états de
Marche et d’Arréts

La position du rectangle état sur le guide
graphique définit:

o Son appartenance a I'un des 3 familles:

procédures de fonctionnement (F), d’arrét (A)
ou de défaillance (D)

o Le fait qu'il en ou hors production
Désignation du rectangle utilisant un
vocabulaire ne pouvant préter a confusion
o Ex: Marche de préparation
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Utilisation des rectangles états

Dans le rectangle, inscrire la procédure
retenue pour I'état

o Préciser en langage clair I'état retenu pour la
machine

o Dans un vocabulaire particulier a la machine

o Ex: Opération d'usinage selon GRAFCET de
production

Les liaisons retenues sont indiquées en traits
forts

Les conditions d’évolution entre états sont
indiquées sur les liaisons

<] de préparaiton>¥:

<Marches §:

@Z Marche

depreparation >
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Les rectangles états

préparation
Frachauffage _|
i four ‘

iT: = ‘
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Les rectangles états

“"-*"#3\' e AR,

@) < Arrét dans
I'atal initial >

demandé en
fin de cycle

SRR A s T R

Les rectangles-etats
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Aspect du guide graphique

Modes de Marches ef d'Améts { B.C. = Partie Commande

G E M MA GUidE‘ 'dIEtUde d% [%C’E;‘:{"i o a[—:;i;;——- i_ Raference: de I'equipement
P.C. !
!

{4} PROCEDURES I'ARRETS de la Parti Opérative (PO) {F) FROCEDURES DE FONCTIONNEMENT
] ~ FA ctdarcha de
Af =Mice PO dame un et initials A1 =Arret dams dsat imigale L "ﬂiﬁl-:"" darz |z
mise ~ N
en .
Energie -
dz PO 1 3
—
[ ]
AT fise PO darw état étermin = e — E Folarches F1 ieche
N . pripamsin FE— L
- F5 chiwrchon da
] demande: de marche I vizification dars ke
1
PRODUCTION — :
- 1 4 |
mise AS -'-P:w_:\al:z?icr._??"_':miu a0 Al ~-¢-Ia:r=ld~=|-=n::= Al d-::'mdiwdz |
.]w“. souts aprés dafadllance= e fin de cyclecs =lal deizmine . r i I
%d:;e;g-l-‘_e dpatides d' Fl =Producticn normals= .._JI
—— -
] [ [
e Lo
en
Enargia 1 LI S ———— D13 =Productice toat de maime= -
da PO de ln dcfuillunces _
— - F6 <hiwehen de teat-
F
iea ]
3-:7 t | — PRODUCTION FRODUCTION
EI;:—]’;".E
de PC.
-— Dl =Arrét dusgemce=
______________ —
-—
détertons defuillances

@ PROCEDURES en DEFAILLANCE de la Partie Opérative (PO} {1—':} PROCEDUEES DE FONCTIONNEMENT



l.es états « F »

F1 < Production normale >

Dans cet état, la machine produit normalement : c'est I'état pour lequel elle
a eté concue. C'est a ce titre que le "rectangle-état" a un cadre
particulierement renforce. On peut souvent faire correspondre a cet état un
GRAFCET que l'on appelle GRAFCET de base.

Remarque : a cet état ne correspond pas nécessairement une marche
automatique.

F2 < Marche de préparation >

Cet état est utilisé pour les machines nécessitant une préparation préalable
a la production normale : préchauffage de l'outillage, remplissage de la
machine, mises en routes diverses, etc.

F3 < Marche de cléture >

C'est I'état nécessaire pour certaines machines devant étre vidées,
nettoyees, etc., en fin de journée ou en fin de série.
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l.es états « F »

F4 < Marche de vérification dans le désordre>

Cet état permet de vérifier certaines fonctions ou certains mouvements sur
la machine, sans respecter l'ordre du cycle.

F5 < Marche de vérification dans l'ordre >

Dans cet état, le cycle de production peut étre exploré au rythme voulu par
la personne effectuant la vérification, la machine pouvant produire ou ne
pas produire.

F6 < Marche de test >

Les machines de contrble, de mesure, de tri... comportent des capteurs qui
doivent étre réglés ou étalonnés périodiguement : la < Marche de test > F6
permet ces opérations de réglage ou d'étalonnage.
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Aspect du guide graphique

Modes de Marches ef d'Améts { B.C. = Partie Commande

G E M MA GUidE‘ 'dIEtUde d% [%C’E;‘:{"i o a[—:;i;;——- i_ Raference: de I'equipement
P.C. !
!

{4} PROCEDURES I'ARRETS de la Parti Opérative (PO) {F) FROCEDURES DE FONCTIONNEMENT
] ~ FA ctdarcha de
Af =Mice PO dame un et initials A1 =Arret dams dsat imigale L "ﬂiﬁl-:"" darz |z
mise ~ N
en .
Energie -
dz PO 1 3
—
[ ]
AT fise PO darw état étermin = e — E Folarches F1 ieche
N . pripamsin FE— L
- F5 chiwrchon da
] demande: de marche I vizification dars ke
1
PRODUCTION — :
- 1 4 |
mise AS -'-P:w_:\al:z?icr._??"_':miu a0 Al ~-¢-Ia:r=ld~=|-=n::= Al d-::'mdiwdz |
.]w“. souts aprés dafadllance= e fin de cyclecs =lal deizmine . r i I
%d:;e;g-l-‘_e dpatides d' Fl =Producticn normals= .._JI
—— -
] [ [
e Lo
en
Enargia 1 LI S ———— D13 =Productice toat de maime= -
da PO de ln dcfuillunces _
— - F6 <hiwehen de teat-
F
iea ]
3-:7 t | — PRODUCTION FRODUCTION
EI;:—]’;".E
de PC.
-— Dl =Arrét dusgemce=
______________ —
-—
détertons defuillances

@ PROCEDURES en DEFAILLANCE de la Partie Opérative (PO} {1—':} PROCEDUEES DE FONCTIONNEMENT



Les états « A »

Al <Arrét dans |'état initial >

C'est |'état "repos” de la machine. Il correspond en géneral a la
situation initiale du GRAFCET : c'est pourgquoi, comme une étape
initiale, ce "rectangle-état" est entoure d'un double cadre.

Pour une étude plus facile de I'automatisme, il est recommandé de
representer la machine dans cet état initial.

A2 <Arrét demandeé en fin de cycle >

Lorsque l'arrét est demande, la machine continue de produire jusqu'a la
fin du cycle. A2 est donc un état transitoire vers I'état ALl.

A3 < Arrét demandé dans état déterminé >

La machine continue de produire jusqu'a un arrét en une position autre
gue la fin de cycle : c'est un état transitoire vers A4.
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Les états « A »

A4 < Arrét obtenu >
La machine est alors arrétée en une autre position que la fin de cycle.

A5 < Préparation pour remise en route apres défaillance >

C'est dans cet etat que I'on procede a toutes les opérations

(dégagements, nettoyages,..) nécessaires a une remise en route apres
défaillance.

A6 < Mise P.O. dans état initial>

La machine étant en A6, on remet manuellement ou automatiqguement
la Partie Opérative en position pour un redémarrage dans I'état initial.

A7 < Mise P.O. dans état déterminé >

La machine étant en A7, on remet la P.O. en position pour un
redémarrage dans une position autre que I'état initial.
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Aspect du guide graphique

Modes de Marches ef d'Améts { B.C. = Partie Commande

G E M MA GUidE‘ 'dIEtUde d% [%C’E;‘:{"i o a[—:;i;;——- i_ Raference: de I'equipement
P.C. !
!

{4} PROCEDURES I'ARRETS de la Parti Opérative (PO) {F) FROCEDURES DE FONCTIONNEMENT
] ~ FA ctdarcha de
Af =Mice PO dame un et initials A1 =Arret dams dsat imigale L "ﬂiﬁl-:"" darz |z
mise ~ N
en .
Energie -
dz PO 1 3
—
[ ]
AT fise PO darw état étermin = e — E Folarches F1 ieche
N . pripamsin FE— L
- F5 chiwrchon da
] demande: de marche I vizification dars ke
1
PRODUCTION — :
- 1 4 |
mise AS -'-P:w_:\al:z?icr._??"_':miu a0 Al ~-¢-Ia:r=ld~=|-=n::= Al d-::'mdiwdz |
.]w“. souts aprés dafadllance= e fin de cyclecs =lal deizmine . r i I
%d:;e;g-l-‘_e dpatides d' Fl =Producticn normals= .._JI
—— -
] [ [
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en
Enargia 1 LI S ———— D13 =Productice toat de maime= -
da PO de ln dcfuillunces _
— - F6 <hiwehen de teat-
F
iea ]
3-:7 t | — PRODUCTION FRODUCTION
EI;:—]’;".E
de PC.
-— Dl =Arrét dusgemce=
______________ —
-—
détertons defuillances

@ PROCEDURES en DEFAILLANCE de la Partie Opérative (PO} {1—':} PROCEDUEES DE FONCTIONNEMENT



Etats « D »

D1 <Arrét d'urgence >

C'est I'état pris lors d'un arrét d'urgence: on y prévoit non seulement les
arréts, mais aussi les cycles de degagements, les procédures et
précautions nécessaires pour éviter ou limiter les conséquences dues a
la défaillance.

D2 < Diagnostic et/ou traitement de defaillance >

C'est dans cet état que la machine peut étre examinée apres
defaillance et qu'il peut étre apporté un traitement permettant le
redémarrage.

D3 < Production tout de méme >

Il est parfois nécessaire de continuer la production méme apres
defaillance de la machine : on aura alors une "production degradee", ou
une "production forcée", ou une production aidée par des opérateurs
non préevus en < Production normale >.
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‘ Aspect du guide graphique

Référence de I'équipement:

Guide d'Etude des modes
G E M M de Marches et d'Arréts A[H:)A

@ @ <PROCEDURES D'ARRET de la Partie Opérative P.O.> ® <PROCEDURES DE FONCTIONNEMENT.>
........................................................................................................................ e

A v et b e s i i e e i e e e i sy e s i oo s DS G eifiation dar o
¢>i <Mise P.0. dans I'état initial> <Arrét dans état initial> .x @ désu'm:» o)
b= I R k
g ...... >
1= L L | | S e . !
2 : {
g 7y T N R SRS '
E <Mise P.0. dans état A 2 <Marches de <Iar.|:h:s de : A
E @dé!umlr.lé; : ®<A"“ obtenu> 2 préparation> cléture> H s
o : ; :
% .............. > .D-_’- 3 d ......... ': 5 <Ma.ch: de
5 x : X i B (O o s
7 : ".-= Production .-...—_—.—_.—_a.—_—_ o ==

(G wimdooee| [l umon | ; 4 :

déterminé> 4 2 .
II <« y VY \ 4
II " ‘D'e?r;a:?;ris- . F@ <Production normale>
S et R
x x —= z

de défaillance>

: J ; :
. . v Yy K  Resesesss »
<Diagnostic evou traitement | I <Production tout de méme>

A

Il [ i <Man:hs de test>

»=Production = — —} =— /= — = _— — = Production =

<Arrétd'urgence>

Détection

defailance

(D) <PROCEDURES en DEFAILLANCE de la Partie Opérative P.0.> (F) <PROCEDURES DE FONCTIONNEMENT.>




‘ Exemples

= Voir notes de cours
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Méthode de mise en ceuvre

I
parallelement —

IT
parallelement —

III
—

IV

parallelement —

— étude du processus d'action
— définition du cycle de production (GRAFCET fonctionnel)

— définition de la partie opérative et des capteurs
— établissement du GRAFCET opérationnel de base

— mise en ceuvre du guide graphique GEMMA pour la sélection des
Modes de Marches et d'Arréts avec mise en évidence des liaisons entre
ces modes

— définition a l'aide du GEMMA des conditions d'évolution entre les
états de Marches et d'Arréts

— définition des fonctions du pupitre de commande

— établissement du GRAFCET complété

Choix d'une technologie de commande : électrique, électronique ou

pneumatique, cablée ou programmeée...

Conception du schéma ou du programme de commande dans la
technologie choisie

Utilisation du GEMMA pour I'étude d’'une machine de

production automatisee



Méthode de mise en ceuvre

SELECTION DES MODES DE MARCHE ET D’ARRET
o La partie opérative étant définie
o Le GRAFCET du cycle de production normal étant définis

Procédure

o 1° Envisager tous les rectangles états proposés par le GEMMA
Check list

o 2° Rechercher les évolutions possibles d’'un état vers un autre
Deux états essentiels:
o Al: état initial ou au repos de la machine
0 F1:le mode de production normale
Mettre en évidence des boucles passants par Al et F1 et appartenant a
'une des deux familles
o Démarrage — arrét normal
o Démarrage — défaillance — retour a I'état initial
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Méthode de mise en ceuvre

CONDITIONS D’EVOLUTION ENTRE MODES DE MARCHE ET
D’ARRET
o GEMMA permet de préciser les infos nécessaires pour passer d'un état
a un autre
o Permet
De concevoir le pupitre de commande
De prévoir éventuellement de nouveaux capteurs
De compléter le GRAFCET
o Passer d’'un état a un autre de 2 manieres

Avec un condition d’évolution: action sur un bouton du pupitre ou infos d’'un
capteur

Sans condition explicite: I'écriture d’'une condition n’apporte rien.
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Méthode de mise en ceuvre

Conditions d'évolution
par boutons sur pupitre

@-:Arrél dans
(passage sans &'wb
condition

expliciie :
lorsque la
machine

5 arréle,
oOu passe
de l'elal A2

alewal Al

< Arrétl
dE&mande en

tin de cycle»

< Production
normale =

' 7

Oul de méme>

Condition d’ évolution
par capleur sur machine
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Machines nécessitant un intervention de
Popérateur a chaque cycle

Machines semi automatiques = machines nécessitant une
intervention opérateur a chaque cycle

Intervention de I'opérateur peut se traduire sur le GEMMA de deux
manieres

boulon
Départ Cycle
actionné par
I'opéraleur

@ <Arcdl da
alat inslial »

<Marche
de préparationy
A elal indiat>

§ @ i < Produclion
mandb en |

{tin de cyctes] normate>
bcy
F1) <«Production
normale> :

L aclion DCY esl
ici dans le cycle de
production normale

Action « Départ Cycle » exterieure a F1 Action « Départ Cycle » intérieure a F1
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Programmation des MMA

Comment intégrer les précisions obtenues par I'étude des Modes de
Marches et d’Arréts?

Résultat = GRAFCET COMPLETE

Meéthodes:
o 1° Enrichissement du GRAFCET de BASE
o 2° Structuration en TACHES
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(L]

Enrichissement du GRAFCET de BAS!

GRAFCET de BASE correspond au rectangle F1 « Production
normale »

Rajouter ce qu’il convient pour assurer les autres modes

= ajouter des « branches » et des « séguences » mutuellement
exclusives

Les conditions d’'aiguillage = les conditions de passage entre
rectangles du GEMMA
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[ ] [ ] — —‘
nrichissement du e SE
A 4
vers _reprise
au début | Vers reprise
| au début
’
H opération
4 FIN.MV FIN.MV
Premie tion
- Branche » {0 PR
de GRAFCET l
S R x| Oecrivant comment '
=4 se fait 'ouverture !
< Marche de <Marchade }f dU magasin '
préparation > @ﬂbmn > v

extrait du
/ GRAFCET
de DASE

Exemple: rajouter une séquence d'ouverture du magasin en fin de
production pour réeapprovisionnement
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Découpage en TACHES

Un ou plusieurs rectangles autres que F1 « Production normale »
exigent la mise en ceuvre de cycles assez complexes

Structurer chaque mode en taches autonomes, y compris F1 et
ensuite assurer la coordination entre ces taches

Méthodes
o Chaque tache autonome = un GRAFCET

o La coordination des GRAFCETS
Coordination horizontale
Coordination verticale
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Découpage en TACHES

Coordination horizontale

o Lorsque aucune tache n’est prééminente
Chacune peut lancer une autre

Lorsqu’il y a peu de taches

Lorsque les liaisons sont limitées

o O O

o Attention: Une et une seule tache en cours d’exécution a chaque instant!

Coordination verticale ou hierarchisée

o Un GRAFCET malitre assure la coordination des modes de Marches
Arréts
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Deécoupage

o —— o

"Fin de marche

e e o ok e

Description par GRAFCET

du contenu de la tache F1
N 4

Darniére
15 kooéutian

[ B ket

4 Mise en attente

en TACHES

Information générée par une
tiche F2, < Marche de préparation >

e —————-, Condition de

de préparation / lancement des taches

19 Lancement

v
]
]
1
3

R T L

[P |

1Dascription par GRAFCET !
'de la séquence d'ouverture
'du magasin pour i

tréapprovisionnement

P

possible d'une autre tiche

de F1 —

. /
Y

TACHE F 1
(Correspondant au
GRAFCET de BASE)

Condition de misa en aftents

ces conditions peuvent 8tre prisss = 1
En pratique, compte tenu du matériel choisi, il y a
souvent intérdl soit & impossy unea durés minimaie
d'activation de 16 et 120 ea prenant T/16/1 et T/1201,
soil 4 conirdler au moins lg débul d'exéculian {sinon
ta totatité) ce la ldche commandés (cn pourrait prendre
X101 par exempie).

-—/-

\

FIN de TACHE

H
!
]
|
1
)
1
1
'

e o e e o

20t~

= Mise en attente
de F3

Coordination horizontale

s

TACHE F3
{correspondant a la
< marche de cléture >}
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Découpage en TACHES

Les éléments portés sur GRAFCET de

le GEMMA permettent niveau supérieur
d'établir un GRAFCET montrant I’enchainement

de niveau supérieur de l'exécution des tiches.

une tiche et une seula est
en cours d'exécution  tout
instant,

Ensembie de GRAFCETS
de niveau inférieur
décrivant chacune
des tiches.

Coordination verticale ou hierarchisée

C'est un « graphe d'état » :

36



Découpage en TACHES

< arrét dans |
] etat initial > §

@ < Production normale >

The T100

Correspond a Al
0 | (pas de GRAFCET de tache)

Marche

1 Exécution tAche T 200

L x 220 (Fin d'exécution de tache T 200)

"9 -4  Exécution TAche T 100
1 .
R MV. X 116 (Fin d"exécution l
e
[}
1
v

de T 100)
) Exécution
Tiche T 300

+ X 320 (Fin d’exécutian

de T 300) Connexion éventuelle
vers d'autres étapes
asscciées a des rectangles-états

Exemple de coordination verticale
GRAFCET de niveau supérieur

37



Découpage en TACHES

e e i e e e

¢e "ensemble.

Lancement des taches

{ dex2.MV " e X1 =+X3 3 par le GRAFCET de
R S il ettt (ridehined St === niveau supeérieur
------------- i b L A
| GRAFCET E | GRAFCET : | GRAFCET :
1< Production : 1< Marche E 1< Marche E
! Normale > . de Préparation > L ' de cldture >,
; : F 3 ! ' ' ' FMP :fin de marche
H ’ P N v, H ©  de préparation.
! ' Séquence de ‘ 1Séquence : FMC : fin de marche
L : 'fermeture du : 1d’ouverture : de cioture.
' 15 i} perniare ! magasin aprés ! | pour !
) : .7 ogeraton I‘approvisionnemenq ! approvisionnement |
! A .4-.--_-.-.1 M : ] L]
N S S e geaeee A S I ‘
‘ . i ; ' EMP | : EMC } Fin des taches
e ::::::::-::}""-"'---*'\::-_:::'_::: sommmandepemmndese s pm el
----- = “, I'activation de ces étapes
116 220 320 ! permet |'évolution
‘‘‘‘‘ R N = - 1 X0
_J
— _J \ v . >
T100 Tache T 200 Tache 300
Nota : on geut imaginer plusieurs aulres sofulions pour assurer |*évolution

Exemple de coordination verticale - GRAFCETs de niveau inférieur
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Traitement des arréts durgence

L’AU (arrét d’'urgence) devrait apparaitre a
chaque étape du GRAFCET

GRAFCET rapidement completement illisible et
Inextricable

AU pas une information comme les autres, car
super prioritaire

Important de formaliser le comportement
attendu du systeme en cas d'AU

o Figeage du GRAFCET et annulation des actions

o Lancement d’'une procédure d’'urgence variable
en fonction de la nature de 'AU

Probleme délicat de la reprise apres arrét
d’'urgence

/AU . R1 —

2

IAU.R2 — —

3

/AU .R3 — —+Au
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Traitement des arréts durgence

Pour éviter des programmations explicites compliquées, les
constructeurs offrent des solutions basées sur des fonctions

spéciales

Néanmoins, pas de solutions standards

o Exemple: bit SY21, SY22, SY23 en TELEMECANIQUE
Bit SY21: initialisation du GRAFCET (activation des étapes initiales)
Bit SY22: remise a zéro géenérale du GRAFCET
Bit SY23: figeage du GRAFCET et l'inhibition de toutes les actions

Moyen de relancer le GRAFCET a partir d'un état quelconque défini
par le programmeur.

Activation des étapes du GRAFCET dans la partie combinatoire en
forcant a 1 les variables d'étape Xi correspondantes.
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Traitement des arréts durgence

s

1 A1
—+ R1

2 A2
+ R2

3 A3

Bit SY21: initialisation du GRAFCET (activation

des étapes initiales)

Bit SY22: remise a zéro générale du GRAFCET
Bit SY23: figeage du GRAFCET et l'inhibition de
toutes les actions

EQUIVALENT A |
| iF|\U
1 A1l
/AU . R1 — iTU
2 A2
/AU R2 — IRV
3 A3
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Traitement des arréts durgence

? EQUIVALENT A ,

1 1
ES - R1 /AU _R1 - —+-AU
SY22
4{ T }_( 3 2 7
1 R2 /AU .R2 |- —|-AuU
ES
4{ X100 3 3
ImE S
—1 R3 /AU . R3 —— Al
100 100
Désactiver le GRACET —+ R100 -+ R100
+ Séquence d’'urgence 101 101
- R101 — R101
102 102
—+ R102 — R102

Procédure durgence 0



