ETUDE D’UN SYSTEME
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ILOT DE SOUDAGE PAR POINTS
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ETUDE D’UN SYSTEME
PLURITECHNIQUE

ILOT DE SOUDURE PAR POINTS

PROPOSITION DE BAREME
ANALYSE DU SYSTEM
Question 1. Actigramme A2 8
Question 2 Grafcet GPN Grafcets sous-prog. 2+6+2
Question 3 Nombre de chassis supplémentaires 3
Question 4 Tableau des mobilités 1+1+1
Question 5 N° des piéces 1+14+14+1
Noms des liaisons 1+1+14+1
Question 6 Schéma cinématique 1+1+141
Total 36

CALCULS DE VERIFICATION

Question 7 Comptabilisation des tours 2+2+2
Question 8 Amplification de I'effort 2+3+2+2+2
Question 9 Conversion Numérique/Analogique 4+2+2
Question 10 | Conversion Analogique / Numeérique 2+4+2
Question 11 Etude des chronogrammes 3+3+3
Total 42
PRODUCTION D'UNE SOLUTION
Choix et désignation 2+2+2+2
Question 12 Types d'usinages 4+4+4
Perspective 4+4+4+4
Cotes fonctionnelles 6
Total 42
120
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Question

—

2:

GPN : Grafcet de production normale

0

|

flot en attente

-+ Chassis et traverse présents

1

1

4T

Prendre la traverse avec le
Préhenseur du robot 4

raverse prise

1

Transferer le chassis sur
L’'ilot de soudage

—+ Chassis en position soudure

N
1

Déplacer le robot 4 Vers le
poste multifonctions

9

1

Sous-programme 1

-+ Robot 4 en position déchargement

1

3

Déposer la traverse sur
poste multifonctions

10

— Traverse sur poste multifonctions

4 HDéplacer le robot 4 vers la
A premiere soudure
Tourner la téte du robot 4

—+ Robot 4 en position soudure
5 |H Sous-programme 2 et 3

- X38.X45

6 HTourner la téte du robot 4
—+ Robot en position préhenseur
7

i
—4- =1

- X26

Nota : On pourra accepter les réponses formulées sous forme littérale, ex :
étape 26 active ou encore fin de sous programme 1.
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Question 3 :
24 heures x 3600

Temps actuel nécessaire par chassis : ( j = 360 secondes par chdssis.

240
Temps nécessaire auparavant par chassis : 360 secondes + 14 secondes = 374 secondes.
Nombre de chassis effectué auparavant : [24heu;e7s4x 3600) = 231 chadssis par jour.
Diftérence : 240 — 231 = 9 chadssis par jour.
Question 4 :
POIGNET/AVANT |T R 4]
BRAS
X4 0 1 64
1 Z 0 0 0
Z 0 0 0
ARTICULATION DE | T R 0
PINCE /POIGNET
Xs 0 0 0
ys 0 1 05
Zs 0 0 0
PINCE DE T R 6
SOUDAGE
/ARTICULATION
DE PINCE
Xs 0 0 0
Ye 0 0 0
Zg 0 1 06
6/11
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Question Set 6 :

LINEAIRE RECTILIGNE
d'axe x et de normale y

LINEAIRE RECTILIGNE
d'axe x et de normale y

A={11:21:22:34}

PIVOT
C = {18:19;20;24;29:30;31:32:33 } daxev g {.1:2:3:4:5;6:7;14;15,16 }.
PIVOT } PIVOT
\ G={10} d'axe z
d'axez <+ daxe y

Linéaire rectiligne — 1907
E={259} A (engrenage) D = {27;12;9;13 }
/ F={828}

HELICOIDALE HELICOIDALE
D'axey D'axey
Pas a droite Pas a gauche

I
—

ol

N._J

| -
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Calculs de vérification

Question 7 :
- Nombre de positions codées : 2% = 256 positions codées.
- Combinaison binaire : (11111111).
- Fonction logique ET : On obtiendra un front descendant unique en sortie au passage
de IL a OL de toutes les entrées.

Question 8 :
- L’amplificateur fonctionne en mode linéaire (présence d’une contre réaction).
- Amplificateur parfait : i¥" et i sont négligés ; € = 0V ; le courant dans les résistances Ra

et Rp est identique.

Relation | : Viu—RaI=0,d’oul= —\1%1-

Relation 2 : Vesorr — Re.] — Ra.I =0, ou encore : Vegror — I(Rp. — R4) = 0.

En associant les deux : Veton =1 &
Vim Ra
5 , Rs
- A= —=250,d’ou 1+ — =250, avec Ry = 1KQ, on trouve Rg = 249 K2
20.10 Ra

- Sur le schéma structurel, on voit que Rg = Ry + P,. On ajustera P, =Rgp - Ry, soit P, =249
KQ - 180 KQ =69 K2

Question 9 :
Fig 1 : Tableau de conversion du CA/N ADCO0801

Vefiorr (en V) | Np(endéc.) | Ng7 | Nes | Nes | Nrs | Ne3 | Ne2 | Nt | Nro | Ne (en hexa)
0 0 oo} o} 0| 0})0)|0]|0 00
1 51 04 0|1 1 0| 0| I 1 33
2 102 0 | I 1 0| 0| 1 1 0 66
3 153 1 0| 0| 1 1 0|0\ I 99
4 204 1 1 0| 0| 1 1 0| 0 cC
5 255 1 1 1 1 1 1 1 1 FF
- Fasx =~ _5 70 = 350 daN,
1770
8/11
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Fig 2 : Caractéristique Ny = f(F)

NFA

500 4

Question 10 :

350

- Vrzer=Vz= 10V (document ressource DAC 0800)

Fig 3 : Tableau de conversion du CN/A DAC0800

>F (daN)

Nv (en hexa) Nv7 st Nv5 Nv4 Nv3 Nv2 Nv1 Nvo Nv (en dec) VCons (en V)
SFF 1 1 1 1 1 1 1 1 255 +10V
$Co 1 1 0 0 0 0 0 0 192 +5V
$80 1 0 0 0 0 0 0 0 128 +0,04 V
$7F 0 1 1 1 I I 1 1 127 -0,04V
$40 0 1 0 0 0 0 0 0 64 -5V
$00 0 0 0 0 0 0 0 0 0 10V

Fig 4 : Caractéristique Vons = f(Ny)
Ny
A : : : ; H
+10V ; i
,/ —-»>
/é ..... $FF v
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Question 11 :

- Pour valider I’asservissement de position a la fermeture de la pince, il faut que :

P; = Pppue Cela correspond a 'instant t;.
- Pour valider I’asservissement d’effort de la pince, il faut que : F; = Feonsigne

Cela correspond a l'instant t, et maintenu jusqu'a ts.On pourra accepter comme réponse

Uintervalle [t,; ts].

Fig 5 : Chronogramme de fonctionnement de I’asservissement effort/position

Effort (daN)
A
F, Consigne
-+ $ + . + } >t
0 " Position
Pince
fermé
~ —t >
0 t
‘mage de la vitesse
+10V .
Miseen
pression des
électrodes
: ' —f >
ov |t t s !
-IOV.,. ...................................... .
Type d’asservissement j
¢ Position ’ < Effort > < Position
—— ——t >
t
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