Disc. Techniques Technique Frincipale 97

- 'l‘-'-E
Analyse fonctionnelle 4.3

* Citer la fonction globale du systeme.
Trongonner des barres
* Quel types d’énergies recoit le systeme ?
Energie électrique et énergie pneumatique
* Donner le réle des organes de contrdles cités ci-dessous:

S, : Contrbler la longueur a trongonner
S : Contrdler le serrage de la barre
S, : détecter la fin du tronconnage

* Compléter le schéma cinématique minimal du dispositif de serrage (feuille 3/6 du dossier technique ).
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* Compléter le repérage des composants de la chaine cinématique suivante du dispositif de serrage de |
barre a tronconner (9).
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Disc. Techniques Technique Principale 97

Partie Opérative {2

1) Cotation fonctionnelle:
a) - Tracer la chaine de cotes relative a la conditjon
b) - Calculer la cote fonctionnelle B2 relative a la condifign

A2 |
Au, A1 A Ja
) §
11 1 12 6 )
7jk 7_ Données
QA\ZL 13 3<Jz <4
I 7 14
Lo 2 By = 8,401
- ./ "7
Calcul: - - — = = - ] — (10,2
34.27< B2< 34,53 Be= 20
JBM = B2M - B6m - B13M - B14m r007
B2M = JBM + B6m + B13M + B14m Be ES Bulds B13=2,5""
=4 +19,8+243+8,3=234,53 .
JBm = B2m - B6M - B13m - B14M B>

B2m = JBm + B6M + B13m + B14M
=3+20,2+257+8,5=34,27

2) Etude de conception

On se propose de transformer la liaison pivot entre (3) et (10) en remplacant le coussinet (17) par |
roulement a une rangée de billes a contact radial.

Compléter le dessin de cette liaison en assurant I'étanchéité et en indiquant les ajustements nécessaires.

N.B: Pour les choix des composants normalises, se référer aux feuilles 5/6 et 6/6 du dossier technique.
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3) Etude defabrication

-Données: *Dessin de définition du tampon (5) (les chanfreins ont été supprimés pour des raisons d
simplification de la gamme d’usingge
* Série limitée a 200 pieces.
* Machines utilisées: un tour parallele et une scie alternative.

25t0,1

<

-Travail demande : -
3-1- Compléter le tableau de simulation ci-dessous. @ 16*%? @996
3-2- Compléter la gamme d’usinage.

GRAPHE

| SMULATION |

1_ 2 3 4
IT
Repéres ﬁ _m Cotes
Condition Cl 0,2
B.E . a
Conditions Cpml 1
B.M le» Cpm2 1
>
Cote brute et B 1
Cotes fab. Ph2 > Cfl 0,6
B.M ) k Ph30] Cf2 0,5
‘ C1l 24,9 0,2
Chaine 1 Q Cf2 24,9 0,2
- Cpml 1
Chaine 3 le Cfl 26,6 0,5
R B 276 1 27,630'1
Cpm2 1
Chaine2 % R Cfl 261] 05 6%
Cf2 25,1 0,2
_‘7
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GAMME D'USINAGE

Ensemble: Syst. de trongonnage Nombre:200 pieces ANALY SE DE FABRICATION
Organe: Disp. de serrage Matiere:Acier o
Elément:Pignon (5) Brut: Etiré ( Gamme d usinage )
N° des DESIGNATION DES PHASES CROQUIS DE LA PIECE A SES DIVERS APPAREILLAGES
Phases SOUS-PHASES ET OPERATIONS | MACHINE STADES OUTILLAGES
UTILISEE D'USINAGE COUPANTS
VERIFICATEURS
10 SCIAGE: SA (pzo L =28 +é Réglet
20 | TOURNAGE: T.P
Référentiel défini par: -Outil coudé &}
, 4 @ @ charioter
- Appui plan (1,2,3). u
carbure
- Centrage court (4,5). 1
- Serrage contre (4,5 ) =P 5 3 @ .
’ 2 o 2cf2 -Outil couteaul
a) dressage de (F1) _3 carbure
en Cfl= 26,1"% ==
b) Chariotage de: ﬁ -PC
(F2) en 2 Cf2 49 16*°2 £f3
Cf1
et (F3) en Cf3= 1%
30 | TOURNAGE: TP
-Outil coudé g}
Référentiel défini par: . (58 (a) charioter
- Appui plan (1,2,3). 1 > é carbure
Genmege cowt (49) Zle T 4e® [roucouea
g ’ 3 v carbure
a) dressage de (F4) —> ]
en Cf4=25+0,1 lei -P.C
b) Chariotage de: ) Ca _ CMD 9g6
(F6) en 2 Cf6 996 crsl A >
et (F5) en Cf520+0,1 cf4
Calcul de Cf5:
A=Cf4-Cf50 Cf5=Cf4-A;Cf5=25-15=10
Awn = Cf4y - Cf5,, O Cf5y, = Cfdy - Cfdy
Cf5,=251-152=99
Anm = Cf4y, - Cf5y O Cf5y = Cfdy - An
Cf5y =24,9-14,8=10,1
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4 ) Détermination d’'un composant du dessin d’ensemble .

On donne : Le dessin de produit fini du corps (1) par la vue de face en coupe A-A et lavue de
droite sans les détails cachés.
Travail demandé : Compléter la vue de dessus du corps (1) sans les détails cachés.
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Disc. Techniques Technique Frincipale 97

Partie Commande ;‘&2‘:

C - ANALYSE FONCTIONNELLE DE LA PARTIE COMMANDE

@ Attente

présence barre et départ cycle

1 positionner la barre

- Barre positionnée

2 Serrer la barre

£ Barre serrée

3 Couper la barre

Barre coupée

4 Positionner le dispositif de
découpage
en haut et incrémenter le compteur

dispositif de découpage en positiof
haute et 20

—

dispositif de découpage
| en position haute et |
N =20

En se référant au fonctionnement du systeme , compléERA-CET du point de vue systeme .

Feuille Corrigégauin 1997 — Principale) SYSTEME DE TRONCONNAGE 6/11
AUTOMATIQUE



D -ETUDE DE LA PARTIE COMMANDE:

1) La présence de la barre est détectée par un capieddn compteur délivre une information logique
notée X telle que :

X=1 si N=20 X=0 si N<20

Compléter IIGRAFCET du point de vu€ONT

a
[ ]re Attente
I 1SS
T Mt
T s
2 SCy
T s
3 SG Mb
4 S
| 4 RCy| RG | Comg
_|_ 6.5 1sX
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2) Compléter le grafcet du point de ViB€

6 Attente
1.9
KM1
S
D 14M1
Ss
§ 14M2 | KM2
Sy
pay 12M1|12M2| H
1 XS
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3) Etude du comptage
On désire effectuer I'opération de comptage des piéces tronconnées en mettant en oeuvre c
basculesIK a fronts intégrés dans des circ® 4027 . Ces bascules sont associées a des poaABD
a deux entrées .
a - Déterminer le nombre de bascules nécessaires :
5 bascules
b - En déduire le nombre de circu@® 4027 a utiliser :
3 circuits
c - Ecrire les équations déet deX a l'aide des porteNAND & deux entrées :
X=Qe.Qc=(Q/Qc)/(Q/Qc)
X=Qe.Qc=(Q/Qc)

d - Compléter le schéma suivant du compteur :

g X
& b E& b—— X
+12V. Q (2» Q') Q(ZZ)J‘ Q)+ Q@2
S S S S S
JI Q —JI Q [ IJ_Q— | J [0 IQ_J
S U e e S S i S I
— K g¢— '— K ( — K o— — K—Q— K Q
RAZ R R R R R
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X | &P—
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4) Etude du moteur Mt :

Le moteur est du type asynchrone triphasé a rotor en court circuit poséégalds Il est
alimenté par un réseau tripha2® Vv / 380 V, 50 Hz . En charge le moteur tourn@®20 tr/mn, absorbe
un courant de 9 A et une puissancédaV ; la résistance entre deux bornes du statdrRast 0,3Q. Les
pertes fer sont d&52 W et les pertes mécaniquesiBd W.

Calculer :

a- La puissance transmise au rotor.

Pt=Pa- Pjs- Pf = Pa-(3/2) RaPf
Pt =5000 - ( 36,45 + 152 ) =5000 - 188,45
Pt=4811,55w
b- Les pertes joules rotoriques.
Pir=gPtr ; g = (1000 - 950 )/ 1000 = 0,05
Pjr= 0,05 . 4811 = 240,6 w
c- La puissance utile.
Pu = Ptr - (Pjr + Pmec)
Pu = 4811,55 - ( 240,6 + 135)
Pu=4436 w
d- Le rendement du moteur

n =Pu/Pa=4436 /5000 = 0,887

soit N =88,7 %
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5) Etude de la conversion
On se propose de contréler la vitesse du mdvgra I'aide d’'un tachymétre électronique mettant
en oeuvre un convertisseur analogique numeérique du type rampe numeérique ayant les caractéristigt
suivantes :
- Nombre de bits 10
- Tension de seuil ( résolution/)r = 0,1 mV
- Tension pleine échelPE = 10,23 V
- Fréquence d’horloge= IMHZ
Déterminer :
a - Le nombre total de pas de cette conversion .
2"-1=2-1=1024-1=1023 pas
b - Le pas de progression .
pas = VPE / (2°- 1)
pas = 10,23 /1023 10 mV
¢ - Le nombre de pas nécessairepaur atteindre I'équivalent décimdk = 3,728V .
n=(Vx+VT)/pas=23,7281/10. 1b.
n, = 373 pas

d - La durée de conversion pour atteindre I'équivalent déditral 3,728 V.

tc=Th.n= (1/10).373 =373us
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