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EVALUATION

EXTRAIT DU BAC S - SESSION 2000

Durée: 1 heure

L'étude porte sur lachaine d'assemblage du chassi sdesautomobilesK ANGOO. Elle
permet de réaliser une partie des soudures et |'assemblage d'une traverse sur I'avant du
véhicule.

M%\ Doublure £ 0bnis de Traverse plide sur la

soudure doublure ef soudde sur le
chidssis

L"Mlot se compose des éléments suivants:

[ | Un convoyeur permettant le transfert des chassisd'unilot al'autre

| Un convoyeur qui aimente en permanence |'ilot en traverses

[ ] Un poste multifonctions qui réalise d'une part, |'assemblage par pliage de

deux parties réalisant la traverse et d'autre part le positionnement de la traverse sur le
chéssis

[ | Troisrobotssoudeurs(repérésl, 2 et 3) qui assurentlessouduresal'arriere
droit, arriére gauche et avant droit du véhicule.

[ | Un quatriemer obot soudeur qui, graceaunetéterotativepermet letransfert
de la traverses du convoyeur vers le poste multifonctions (préhenseur) ou réalise les
soudures al'avant gauche du chassis (soudeur).

Fonctionnement

L 'Tlot fonctionne de maniére autonome, aucun ordre de I'opérateur n'est nécessaire
pour |'exécution des soudures.

Deés gu'un chassis se présente sur Ilot et qu'une traverse est présente sur le
convoyeur, le cycle débute. Les robots soudeurs 1 et 2 commencent leur cycle.
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Pendant cetemps, lequatriemerobot qui aété préal ablement positionnésur lafonction
préhenseur, procede au transfert de latraverse et de ladoublure non assembl ée sur le poste
multifonctions.

Suite a cette opération, il passe en mode soudure et entame avec le robot 3 son cycle
de soudure.

Pendant ce temps, |e poste multifonction effectue |'assemblage de la doublure sur la
traverse et positionne I'ensembl e sur e chassis pour y étre soudé.

Lorsgue latraverse est en place, les robots 3 et 4 peuvent procéder a sa soudure.

PRESENTATION DU SYSTEME
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Question 1: Donner lacondition permettant le démarrage du GPN

Question 2 : Lesétapes 1 a3 font appel aun robot spécifique. Lequel ?

Question 3 : Compléter les réceptivités manquantes des GRAFCET GPN et SP1
permettant leur synchronisation (pages 3 et 4). Onrappelleque SP1 gérelecycledesoudage
desrobots 1 et 2

Question 4 : Compléter lesréceptivités manquantes desGRAFCET GPN, SP3 et SP2
permettant |eur synchronisation (pages3 et 4). Onrappelleque SP2 gerelecyclede soudage
des robots 3 et 4 et que SP3 réalise I'assemblage de la traverse avec | doublure puis le
positionnement de I'ensemble.

Question 5: Lasoudure 15 étant laderniere soudure sur |'arriére du chéssis, observer
laréceptivité associée alatransition située en amont de |'étape 36 et expliquer lerbledela
condition "traverse présente’

Question 6 : Le cycle de fonctionnement étudié précédemment est en fait issu d'un
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GPN : Grafcet de production normale

ilot en attente

|
1 HPrendre |a traverse avec le 8 HTransferer le chassis sur
Prehenseur du robot 4 L'Tlot de soudage
-+ Traverse prise - Chéassis en position soudure
2 HDeplacer le robot Vers le 9 [H Sous-programme 1
poste multifonctions .
-~ Robot en position déchargement S
10
3 H Déposer la traverse sur le
poste multifonctions

—+ Traverse sur poste multifonctions

4 H Déplacer le robot 4 vers |a
A premiere soudure

Tourner la téte du robot 4
— Robot 4 en position soudure

|l 5 |H Sous-programmes 2 et 3
- 7...

B

Tourner la téte du robot 4

—— Robot en position préhenseur

programme de base qui a é&é modifié, afin d'optimiser les performances de I'flot. La
restructuration apermisun gain detempsde 14 secondes. Apres modification, cette chaine
produit 240 chassis en 24h de production. Calculer |le nombre de chassis supplémentaires
réalisés par jour gréce a cette modification.
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SP1 : sous-programme du cycle de

T—

Grafeets de spécifications fonctionnelles point de vue systéme (SP1, SP2 et 5P3)

soudage des robots 1 et 2.

20

1 Sous-programme en attente

;A

21

Prendre position face a la

soudure 1 et souder

Soudure 1 terminée

Soudure 4 terminée

SP2 : sous-programme du cycle de

soudage des robots 3 et 4.

25

Prendre position face a la

===

soudure 5 et souder

Soudure 5 terminee

26

P

i
30|H Sous-programme en attente
s i
31 H Prendre position face a la
soudure 10 et souder

- Soudure 10 terminée

- Soudure 15 terminée et
traverse surle chassis

A -+ Traverse pliée

36

1

Prendre position face a la

soudure 16 et souder

- Soudure 16 terminée

37

Prendre position face a la

soudure 17 et souder

- Soudure 17 terminée

38

= 7.

SP3 : sous-programme de gestion de la

traverse.
[ \eiad
40

L

Sous-programme en attente

| el

41 HSerrer la traverse

-+ Traverse serrée

42

L

Plier la traverse

43

Mettre en place la traverse
sur le chassis

—+ Traverse en position sur le
chassis

I
=N
1

Ramener le poste
multifonctions

—~+ Poste multifonctions en
position chargement

45

7 [
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EVALUATION

EXTRAIT DU BAC S - SESSION 2000

Durée: 1 heure

L'étude porte sur lachaine d'assemblage du chassi sdesautomobilesK ANGOO. Elle
permet de réaliser une partie des soudures et |'assemblage d'une traverse sur I'avant du
véhicule.

Traverse non plide

Points de 3
Traverse plide sur la
e soudure doublure et soudée sur le
chdssis
S:

[ | tant le transfert des chassis d'unilot al'autre

[ | mente en permanence |'ilot en traverses

[ ] U ifonctions qui réalise d'une part, |'assemblage par pliage de
deux parties g ) traverse et d'autre part le positionnement de la traverse sur le

chéssis

nquatriemer obot soudeur qui, graceaunetéterotativepermet letransfert
de la traverses du convoyeur vers le poste multifonctions (préhenseur) ou réalise les
soudures al'avant gauche du chassis (soudeur).

Fonctionnement

L 'Tlot fonctionne de maniére autonome, aucun ordre de I'opérateur n'est nécessaire
pour |'exécution des soudures.

Deés gu'un chassis se présente sur Ilot et qu'une traverse est présente sur le
convoyeur, le cycle débute. Les robots soudeurs 1 et 2 commencent leur cycle.
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Pendant cetemps, lequatriemerobot qui aété préal ablement positionnésur lafonction
préhenseur, procede au transfert de latraverse et de ladoublure non assembl ée sur le poste
multifonctions.

Suite a cette opération, il passe en mode soudure et entame avec le robot 3 son cycle
de soudure.

Pendant ce temps, |e poste multifonction effectue |'assemblage de la doublure sur la
traverse et positionne I'ensembl e sur e chassis pour y étre soudé.

Lorsgue latraverse est en place, les robots 3 et 4 peuvent procéder a sa soudure.

PRESENTATION DU SYSTEME
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QUestion JF: Compléter les réceptivités manquantes des GRAFCET GPN et SP1
permett nchronisation (pages3 et 4). Onrappelleque SP1 gérelecycledesoudage
desrobots 1 et 2

Question 4 : Compléter lesréceptivités manquantes desGRAFCET GPN, SP3 et SP2
permettant |eur synchronisation (pages3 et 4). Onrappelleque SP2 gerelecyclede soudage
des robots 3 et 4 et que SP3 réalise I'assemblage de la traverse avec | doublure puis le
positionnement de I'ensemble.

Question 5: Lasoudure 15 étant laderniere soudure sur |'arriére du chéssis, observer
laréceptivité associée alatransition située en amont de |'étape 36 et expliquer lerbledela
condition "traverse présente’

Question 6 : Le cycle de fonctionnement étudié précédemment est en fait issu d'un
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GPN : Grafcet de production normale

ilot en attente

?_Chassis et traverse présent

1 HPrendre |a traverse avec le 8 HTransferer le chassis sur
Préhenseur du robot 4 L'Tlot de soudage
-+ Traverse prise - Chéassis en position soudure
2 HDeplacer le robot Vers le 9 [H Sous-programme 1
poste multifonctions
= ) - 726
-~ Robot en position déchargement
10

Déposer la traverse sur le
poste multifonctions

3

—+ Traverse sur poste multifonctions

4 H Déplacer le robot 4 vers |a
A premiere soudure

Tourner la téte du robot 4
— Robot 4 en position soudure

|l 5 |H Sous-programmes 2 et 3
- 2 X38.X45

& HTourner la téte du robot 4

—— Robot en position préhenseur

programme de base qui a é&é modifié, afin d'optimiser les performances de I'flot. La
restructuration apermisun gain detempsde 14 secondes. Apres modification, cette chaine
produit 240 chassis en 24h de production. Calculer |le nombre de chassis supplémentaires
réalisés par jour gréce a cette modification.

On gagne 9 chassis par jour
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SP1 : sous-programme du cycle de

T—

Grafeets de spécifications fonctionnelles point de vue systéme (SP1, SP2 et 5P3)

soudage des robots 1 et 2.

20

1 Sous-programme en attente

2 X9

21

Prendre position face a la

soudure 1 et souder

Soudure 1 terminée

Soudure 4 terminée

SP2 : sous-programme du cycle de

soudage des robots 3 et 4.

SP3 : sous-programme de gestion de la

B

25

Prendre position face a la

===

soudure 5 et souder

Soudure 5 terminee

26

7/X9

i
30|H Sous-programme en attente
i XS
31 H Prendre position face a la
soudure 10 et souder

- Soudure 10 terminée

- Soudure 15 terminée et
traverse surle chassis

36

1

Prendre position face a la

soudure 16 et souder

traverse.
40|H Sous-programme en attente
- et i 18)
41 H Serrer la traverse
-+~ Traverse serree
42 H Plier |a traverse
-+ Traverse pliée
43 HMettre en place la traverse

- Soudure 16 terminée

37

Prendre position face a la

soudure 17 et souder

sur le chassis

—+ Traverse en position sur le
chassis

I
=N
1

Ramener le poste

- Soudure 17 terminée

38

]

- 7/X5

multifonctions

—~+ Poste multifonctions en
position chargement

45

T ?../X5
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