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I- Description (Voir document 1)

En votre qualit6 de technicien(ne) de ladite Soci6t6, vous 6tes charg6(e) d?ffectuer

Ittude de l'automatisme de la commande du poste de taraudage des trous. La partie

op6rative est constitu6e entre autres :

d'une bande transporteuse mue par un moteur asynchrone triphas6 Mr i rotor en

court-circuit i d6marrage en deux temps et en 5 secondes sans accessoires

ext6rieurs. Cette bande am6ne la culasse i tous les postes de la chaine de

fabrication;

d'un moteur Mz i deux vitesses i couplage de p6les de type Dahlander qui assure la

descente et la mont6e du gabarit de taraudage ;

de la rotation du systdme m6canique d?ntrainement des tarauds dans le gabarit de

taraudage et assur6e par un moto-r6ducteur Mr i courant continu i excitation shunt

i d6marrage en deux temps en 5 secondes par 6limination de r6sistance dans

l'induit ;

d'un v6rin pneumatique Vr i double effet i commande 6lectropneumatique bistable

en 24 Ycc, permettant d?ctionner une mSchoire pour capter la culasse lorsqu'elle

(Poge suivante)

La Soci6t6 Great Industries SA est sp6cialis6e dans la fabrication d'un type particulier

de culasses de vdhicule. La fabrication de cette culasse se fait i ltchelle industrielle afin de

satisfaire les commandes. Elle intdgre entre autres op6rations aprds le moulage, le surfagage

et le pergage des trous sur la pidce brute, l'op6ration de taraudage simultan6 de 12 trous.

Les 12 tarauds sont portes par un gabarit de taraudage comportant un systdme m6canique

qui permet de les tourner simultanement.
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arrive au poste de taraudage, Le mors mobile de la machoire est actionnd par un

6lectro- aimant E1 ;

d,un 6lectro-aimant E2 assurant le maintien de la pi6ce sur la table de taraudage ;

des capteurs qui assurent le fonctionnement automatique du systdme ;

d'un compteur G dont la valeur est r6glable en fonction de la quantit6 de culasses

command6es.

II- Fonctionnement

Initialement, la tige du v6rin Vr est rentr6e, (capteur ao), le gabarit de taraudage en

haut (capteur h). L'op6rateur appuie sur un bouton poussoir de d6paft cycle m et un voyant

Hv s'allume pendant 10 secondes pour permettre la mise en place de la pidce i l'entr6e du

poste de taraudage. Si, au bout de ce temps aucune pidce n'est pr6sente i l'entr6e du poste

de taraudage, (capteur d), une sonnerie S retentit pendant 5 secondes et le systdme va en

r6f6rence. Mais si une culasse est ddtect6e i l'entr6e avant les 10 secondes, la bande

d6marre et l'amdne au poste de taraudage, (capteur p). Arriv6e i ce poste, le v6rin Vr sort

sa tige. En tln de course de Vr, (capteur ar), ltlectro-aimant Er s'excite et Ia culasse est

ainsi capt6e, le v6rin V1 entre ensuite sa tige pour la tirer sur la table de taraudage'

Lorsqu?lle arrive sur la table, (capteur y), ltlectro-aimant E2 s'excite pour la maintenir et

Er se d6sexcite, Le gabarit descend en faisnt une approche rapide en 10 secondes. Ensuite

les tarauds se mettent en rotation dans le sens indiqu6 et la descente devient lente pour

ex6cuter le taraudage des trous. En fin de taraudage (capteur s), les tarauds tournent dans

le sens inverse tandis que le gabarit effectue sa mont6e lente jusqu'ir sa position haute ot
il s'arr6te, les tarauds 6galement. Le taraudage ainsi termin6, ltlectro-aimant Ez l6che la

culasse, le v6rin Vr soft sa tige i nouveau pour pousser la culasse sur la bande

transpofteuse. La bande tourne en sens inverse et dds que la culasse franchit la softie du

poste de taraudage (capteur d), le compteur C0 s'incr6mente. Elle est initialis6e en r6f6rence

du systdme. Un ensemble de 25 culasses devront 6tre taraud6es pour satisfaire la

commande en cours. Si ce compte est atteint, le systdme va en r6fdrence, mais s'il ntst pas

atteint et qu'une autre culasse est pr6sente i l'entr6e du poste de taraudage, le cycle

reprend sans observer les 10 secondes d?ttente de v6rification de pr6sence de tarauds.

Consigne
Pour votre dvaluation, vous 6tes invit6(e) i effectuer la tSche suivante aprds avoir

pris connaissance du cahier des charges d6crit.

(Poge suivonte)
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T6che
1- Etablissez le sch6ma du circuit de puissance des moteurs Mr, Mz €t M:.
2- Produisez la liste des actions, des pr6 actionneurs et les adresses ApI associds d.une

paft et la liste des informations, les capteurs et les adresses ApI associ6s dhutre part.
ces deux listes seront produites dans des tabreaux diff6rents. on utirisera rApI
siemens 1200. Les temporisateurs et Ie compteur ne sont pas demand6s dans res

tableaux.

3- Etablissez le grafcet de niveau 2 du systdme.

4- on considdre le cas of aucune culasse ne se pr6sente avant la fin des 10 secondes

de v6rification.

4-1. D6duisez-en le grafcet de niveau 2 traduisant ce cas,

4-2' Transcrivez-le en s6quenceur 6lectronique utilisant des bascules ll( recevant

des informations actives sur front descendant.

5- Etablissez le sch6ma 6lectronique du compteur Co avec le circuit dhffichage utilisant

des afficheurs sept segments i anodes communes. on utilisera les circuits int6gr6s

741590 et des d6codeurs ad6quats.
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