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EXOL1 (05pts)y> Parmi les différents choix de ceux qui suiventezaler les bonnes réponses

1) La PO d'un systéeme automatisé :
A - ne fait pas prendre compte sur le PP par le dais PC,
B > communique avec le monde extérieur par MOE et MOS,
C> n'agit pas directement sur la MO.

2) Le PP d'un systéeme automatisé :
A - recoit des ordres par I'opérateur,
B - envoie des consignes vers la PC,
C-> signale I'état du systéme a l'opérateur.

3) La PC d'un systéeme automatisé
A-> recoit des consignes du PP
B - ne recoit pas des ordres de la PO
C = envoie des ordres vers la PO par le biais des PA

4) La fonction d'un API est de recevoir les informas concernant;
A-> les grandeurs physiques externes et de commamé&ed Via les PA.
B-> I'état du systéme et de transmettre les compiekiseau PP
C-> Il'état du systéme et de commander le PP

5) Le nombre des éléments de I'outil SFC du Zelidsefit de :
A4
B>5
C>6

6) I'étapedans un SFC est :
A->une transition /réceptivité non nulle
B-> un élément primaire fondamental stable
C->action maintenue sous une condition logique

7) Le up de la PC a pour réle de traiter :
A-> les instructions et les données des deux zoneirgsn EEPROM et RAM,
B-> des fonctions logiques et séquentielles contelasemones de données et de programme,
C-> toutes les fonctions logiques et séquentiellearfirpl'un programme contenu dans sa RAM

8)les entrées de l'automate Zelio API sr3b261bd, &d'8tat logique 1 si elles sont a un potentiel de
A->12 volts continu par rapport a la masse,
B-> 24 volts continu par rapport a la masse,
C-> 220 volts alternatif par rapport a la masse.

9)lessorties de l'automate Zelio API sr3b261bd, sofétatllogique 1 si elles sont a un potentiel de :
A->220 Volts alternatif par rapport a la masse,
B-> 240 Volts alternatif par rapport a la masse.
C-> 380 Volts alternatif par rapport a la masse.

10 Un GRAFCET minimal déduit d'un GEMMA est congu de
A-> GSGC1, GC2 et GPN
B> GS, GC et GPN
C-> GS, GC, GPN1 et GPN2
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EXO2 (05pts)

Soit le plateau tournant donné ci-contre, dedseig postes de travail : un
poste de chargemerty, E1, M1), un poste de serrag€Z, E2, M2, 120, 12]) et de
percage €3, E3, M3, MT, KM, 130 I131) et un poste de contrd(€4, E4, M4, 140, alimentation
141) et d'évacuationGs, E5, M5, 150, I5) des piéces percées. On suppose que
trois taches se font d’'une maniére séquentielle. serrage

Cycle de fonctionnemen® L'appui sur « bouton mono statiley »
déclenche le cycle suivant : alimentation suivieggrage et pergage puis controle et testeur
évacuation.

Un vérin rotatif C6, E6, M") permet la rotation de 90° du plateau support:
les piéces a usiner. Le controle du percage steffguar un testeur qui doit descend
en position basse, si le trou est correctementépeSt cela n'est pas réalisé, tout
systeme se bloque, testeur en position haute, giinfa ce que l'opérateur puiss
enlever la piece défectueuse avant de réarmer iameat le systéeme.

On demande d’établir :

1) La chaine fonctionnelle,
2) Les Grafcet : PS, PPO ou PPC,

chargeur

Rotation plateau

EXO03 (05pts)
Soit le systeme automatique destiné a trier deseside deux tailles différentes, qui se compasetdpis amenant (Tapis 1)
les caisses, de trois poussoirs (P1, P2 et P3 détulx tapis d'évacuation (Tapis 2 et Tapis 3plaré ci-contre.

Cycle de fonctionnemen® L’appui sur « bouton mono stahie » déclenche le
cycle suivant: LeTapis 1(T1, MT1, KM1) apporte une piece. Pour effectuer |
sélection des caisses, un dispositif de détectianépdevant le poussoR1
permet de reconnaitre sans ambiguité le type dseajui se présentfé=1 si
petite caissd0b=1 si grande caisse). Le poussBi (C1, E1, M1, fc1l, fc2, fc3
pousse les petites caisses devant le pouB&dit2, E2, M2, , fc4, fc% qui a son
tour les transfere sur [Bapis 2 (T2, MT2, KM2), alors que les grandes caisse
sont poussées devant le pous$e® (C3, E3, M3, , fc6, fc7) ce dernier les
évacuant sur I&apis 3(T3, MT3, KM3).

On demande d’établir :
1) La chaine fonctionnelle,
2) Les Grafcet : PS, PPO et PPC,
3)Le Grafcet de conduite(GC) associé avec au Grfeer

Poussoir P2,

Poussoir P Tapis 2

EXO4 (05pts)

Soit la machine d'usinage donnée par la figureotitre.
Cycle de fonctionnement :

Si on appuie sur le bouton de départ cyd®y) quand les tétes d'usinages sont en positiorr@rias vérins d'éjectiork(
EF1) et de serrageS( EF2 sont reculés et qu'une piece est présente, tersgsserre la piece.

On effectue alors simultanément les deux usinages.
- le fraisage: la fraise avance en vitesse lerfte,(14M2) puis recule en vitesse rapide (12M2).
- le lamage: - le grain d'alésage avance en vitesse léate {4M1).

- une fois en fin de laraam attend 1 seconde pour avoir un

fond plat.
-le retour s'effectue alen vitesse rapidé\{, 12M1). Apres S
cela la piece est desserr&e, 12M3), E-\ ’
Puis éjectée par le v&iE+, 14M4). e

On admettra que lesmoteurs T1, KM1 etMT2, KM2)
de broches d'usinages fonctionnent seulement deagrdin d'alésage et la
fraise avancem®(A+, MT1 etF+, MT2).

- Les vérindA, F, S etE sont des vérins doubles effet commandés par des /7F+
distributeurs (14 M et 12 M) bistables. F-

- Les capteurs de controle des mouvements (indde2sntrée et sortie) sont :
a0 etal pour le vérin d'alésage.
eDetelpour le vérin d'éjection.
fO etfl pour le vérin de fraisage.
sOetslpour le vérin de serrage.
- Le capteur de présence piéce fonctionne comihe su
. p =1:ibyune piéce dans le montage.
.p =0: iy pas de piéce dans le montage.

Aprés avoir tracela chaine fonctionnelledonner unGRAFCET globatonstitué de : GS, GC et GPN ou on trouve la
boucle de fonctionnement nornday/(A1-F1-A2)/Acy et la boucle d’arrét d'urgence Réarm/(D1-D5-D64/A1) en utilisant le
GRAFCET PPO ou PPQous les vérins s'arrétent s'il y a action sur ¢eitonAU.
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Corrigé type du contrdle ELT613/L3/2018

EXO1 (05pts)y> les bonnes réponses

1) La PO d'un systéme automatisé :
B > communique avec le monde extérieur par MOE et MOS,
C> n'agit pas directement sur la MO.

2) Le PP d'un systéme automatisé :
A - recoit des ordres par I'opérateur,
B - envoie des consignes vers la PC,
C-> signale I'état du systéme a l'opérateur.

3) La PC d'un systeme automatisé
A~ recoit des consignes du PP
B - ne recoit pas des ordres de la PO
C - envoie des ordres vers la PO par le biais des PA

4) La fonction d'un API est de recevoir les informas concernant;
A-> les grandeurs physiques externes et de commamé&ed Via les PA.
B-> I'état du systeme et de transmettre les comptekiseau PP

5) Le nombre des éléments de I'outil SFC du Zelidsefit de :
B>5

6) I'étapedans un SFC est :
B-> un élément primaire fondamental stable

7) Le up de la PC a pour role de traiter :
A-> les instructions et les données des deux zoneoireésn EEPROM et RAM,
B-> des fonctions logiques et séquentielles contelasemones de données et de programme,
C-> toutes les fonctions logiques et séquentiellearfirpl'un programme contenu dans sa RAM

8)les entrées de l'automate Zelio API sr3b261bd, &dBtat logique 1 si elles sont & un potentiel de
B-> 24 volts continu par rapport & la masse,

9)lessorties de l'automate Zelio API sr3b261bd, sofétatllogique 1 si elles sont a un potentiel de :
A->220 Volts alternatif par rapport a la masse,
B-> 240 Volts alternatif par rapport & la masse.

10 Un GRAFCET minimal déduit d'un GEMMA est concu de
B-> GS, GC et GPN

EXO2 (05pts)
1) Chaine fonctionnelle

Pigces & percer

Opérateur ] i
Doy ! Automate i M1, M2, M3, i €1,C2,.C3,
Cleiar ,: Programmaoble| | M4, M5, M+ i C4,C5,C6 E1
. ] i E2 !
Soi i E3 |
! E4
1
] i ES
i Ul o1ao, 111, 120,121, 2 i
[ "*—': 0,131, 140, 141, . |
1 f 150,151, 160, 161 1 PO
o P.C ' i

| _Eléments d'interfaces |

Pigces percées
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2) G/PS et G/PPO

GIPS
10
—— Marche
20 - Faire alimenter la piéece
—— Piéce alimentée
30 — Serrer et percer la piece
—— Piéce serrée et percée
40 — Tester et Evacuer la piece
—— Piéce testée et évacuée

NB :

G/PC
SC- 14M
RC 2> 12M

Les capteurs restent les mémes que cellxG/PO

@P

—— Dcy

2 HSC1
—1— 111

3 HRC1
—1— 111

4 HSC6
—— 90Degre
5 HSC2
— 121

6 HSC3, MT
— 131

7 HRC3, MT
— 130

8 HSC6
—— 90degre
9 HSC4
— 141

10 HRC4
—1 140

11 HSC5
—— 151

12 HRC5
—— 150
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EXO3 (05pts)
1) Chaine fonctionnelle

Piéces A trier

Opémy ' Aiitowiate . M1, M2, M3, KM1, : €1, 02,03, E
m, BPM, BPA i ngmmmnbk-_r KM, KNS E "] E;‘MTZ‘ ™ I; i
: : : T3 |
: ! ! E1 i
cavier, 5 i : £ ;
Souriser || | | fos, fob, fc1, fe2, fc3, | | & |
&cran "!_ *E_ fca, fc5, fob, fc7 b E
Pupitre i P.C E ; we i
= {_Elémants d'interfaces E
2) Les G/PS, G/PPO et 4
G/PPC Piéces trides
a) GRAFCET/PS
—— Grande caisse detectee —Retite caisse detectee
0 HTransferer la grande caisse 10 HTransferer la petite caisse
—— Grande caissr transferee —Hetite caisse transferee
b) GRAFCET/ PPO C) GRAFCET/PPC
[‘j Pour obtenir G/PPC on va rempled
€ Actions :
SC par> 14M
RC par-> 12M
Capteurs : restent les mémes dans
4 f0a L fob les 2 GRAFCET
I: sC1 sC1
—— fc2 — fc3
I: RC1 RC1
—+  fel - fcl
sc2 sc3
—— fc5 — fc7
I: RC2 RC3
—— fc4 — fc6
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3) GC + GPN=(m + BPM + BPA)

0 Fhkxk (G P N FrFIxK
—— BPM —1— m oulox
10
—— BPA
20
——  X40 —— f0a —— fOb
HSC1 HSC1
— fc2 — fc3
Rk (G Ok kkkk
HRC1 HRC1
—— fc1 — fcl
HSC2 HSC3
1 fc5 —  fc7
HRC?2 HRC3
—— fc4 —— fc6
40
J X10 —1— X10
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EXO4 (05pts)
1) Chaine fonctionnelle (CF)

Piece a fraiser et lamer

: Eléments d'interfaces

H i
B iy
: " : I
[
Gpim'y 1 : ! !
: L] M1 M2, M3, M4, MTL i
: Autormate i | i
—s — + +
Dy, Acy. :: Programmable| ! KM1etkm2 ! MTZ A F, i
REARM, : , SetE :
AU b (i I : EFlet |
i ! i EF2 !
Cavier, i : | :
Souris et i ! | dbo.ehelfL | | ,
ecran s 1 #.etsl * 1 ;
1)
_ : i i Po |
Pupitre ' P.C i : !
H i
: : : |

Piece fraisée et lameée
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2) GRAFCET global : GS, GC et GPN

*hk (G GrAH

-
100 |HF10:{ 10}, FO:{ 0}
- REARM AU
101
4 AU

-
—— dcy
11
——  Acy
12
—| X112
*Hx G OREE

*xxGPNH***

— X111
1 HS+
-1 S1
35 HA+, MT1 40 HF+, MT2
—| al —_1 f1
15 50 HF-, MT2
—— t/x15:1s —1 f0
20 HA-, MT1
-1 a0
30 70
71 HS
—+ SO
72 HE+
— el
73 HE-
— e0
— XIT — X11
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