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Aucun document autorisé, calculettes interdites
Durée : 2h30

AUTOMATIQUE

1. Conversions numériques

Compléter le tableau donné sur la feuille annexe.
Justifiez seulement une conversion décimale / binaire et une conversion binaire / hexadécimale.

o oo ————————

2. Analyse chronographique

e,
init

Vonesermenaeme

En fonction du schéma ci-déssus, compléter le chronogramme donné sur la feuille annexe.
Intégrez les temps de réponse. |

Donnez le Grafcet correspondant & ce fonctionnement.

3. Analyse graphique d'un systéme synchrone

On désire vérifier le chronogramme suivant d I'aide de trois bascules JK dont les entrées d'horloge sont
connectées entre elles & une horloge de base H (mode synchrone).

T est le temps de réponse d'une bascule JK.
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En effectuant la synthése graphique de ce chronogramme, donner les équations des entrées (JO,K0),

(J1K1) et (J2,K2) en fonction des sorties QO, Q1 et Q2.
Ne pas faire les schémas.

4. Manutention

4.1. Description de l'installation

Une navette transporte un par un les produits fabriqués sur 3 lignes de fabrication indépendantes vers un
tapis roulant d'évacuation selon le schéma ci-aprés.

La position initiale de la navette est celle indiquée sur le schéma (face au tapis intermédiaire).

La détection d'un produit en fin de ligne de fabrication doit ordonner sa prise en compte & la navette.
Celle-ci, en se déplagant sur des rails, vient alors s'aligner avec la ligne correspondante.

Le transbordement d'un produit d'un tapis de ligne de fabrication vers la navette doit obligatoirement se
faire en actionnant simultanément le moteur du tapis de ligne et celui de la navette (idem entre Ia navette
et le tapis intermédiaire). 2 11);/,, { ‘o navell
Le dégagement des produits via le tapis intermédiaire n'est possible que si celun _ci est Inbr'e (as = 0).

Par ailleurs, les tapis des lignes de fabrication doivent tourner en permanence jusqu'a ce que les captéurs
de détection correspondant (ai) soient actionnés.

Le tapis d'évacuation ne fait pas partie de cette application. Sa gestion est assurée par une autre partie
commande hors étude.
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2. Analyse chronographique
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Manutention

Nomenclature des capteurs et des actionneurs

al : présence piéce sur ligne 1

a2 : présence piéce sur ligne 2

a3 : présence piéce sur ligne 3

an : présence piéce sur navette

ae : présence piéce sur tapis évacuation :
pl, p2, p3, pe détecteurs positions de la navette
seg : capteur « surcourse » coté gauche

scd : capteur « surcourse » coté droite

AU : contact d'arrét d'urgence (contact NF)

acquit : BP acquittement défaut (indique prise en compte du défaut et arrét klaxon)

init : BP permettant d'initialiser le procédé

G : déplacement de la navette vers la gauche
D : déplacement de la navette vers la droite
R1 : rotation tapis ligne 1

R2 : rotation tapis ligne 2

R3 : rotation tapis ligne 3

Rn : rotation tapis navette

Ri : rotation tapis intermédiaire

K : Klaxon

Tous les actionneurs sont monostables

(le tapis d'évacuation n'est pas géré dans cette application)



