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MINISTERE DE L'EDUCATION 2007 DE CONTROLE
ET DE LA FORMATION
Epreuve: Durée: 4 heures
Disciplinzs techniques SECTION TECHNIQUE Coefficient: 3
Constitution du sujet :
- Undossier technique : pages 1/6 - 2/6 - 3/6 - 4/6- 5/6 et 6/6.
- Des feuilles réponses : pages 1/8-2/8-3/8 - 4/8 - 5/8 - 6/8 - 7/8 et 8/8.
Travail demandé:
A- Analyse d'un systéme pluritechnique 4 points (2+2) : pages 1/8 - 5/8.
B- Calcul de prédétermination ou de vérification 11 points (5+6) : pages 2/8 - 3/8 - 5/8 - 6/8 4 8/8.

C- Production d'une solution ou d’une modification 5 points (3+2) : pages 4/8 et 8/8.

Observation : Aucune documentation n'est autorisée. L'utilisation de la calculatrice est permise.

UNITE DE FABRICATION DE MIROIRS

1 - Présentation

Le systéme représenté par la figure 1 sert a la fabrication de miroirs par pulvérisation de produits
sur des plaques de vitre de longueurs normalisées (multiples de 200 mm) .

Au poste 1 : on pulvérise sur la plaque de vitre une couche de sel d'argent liquide.

Au poste 2: on pulvérise un produit qui réagit avec le sel d'argent pour donner une nouvelle
couche mince qu’on fera sécher par la suite.

Au poste 3 : une fois que la deuxiéme couche est séchée, on procéde & la pulvérisation d'une
couche protectrice.
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Figure 1
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2 - Description du fonctionnement du poste 2 (objet d’étude)
Aprés le passage par le poste 1, l'arrivée de la plague de vitre sous la téte de pulvérisation au poste 2 est

détectée par les capteurs S1, S2, S3 et S4, (S1=82=53=84=1). Le niveau du produit (sel d'argent liquide) dans le

réservoir est détecté par le capteur S0 (non représenté, S0=0 si la quantité de produit est insuffisante).

La présence de la plague de vitre et le niveau suffisant du produit déclenchent le cycle suivant (voir déroulement de la

figure 3) :

» Mise en marche du sous-systétme de séchage et déplacement du pulvérisateur vers le bord de la

plaque de vitre (§3=0).

* Lancement du cycle de peinture : ce cycle est décrit par le schéma de la figure 3 et le GRAFCET d'un
point de vue du systéme représenté a la page 3/6.
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Figure 3
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n étant le nombre de bandes de peinture pulvérisées
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3 - GRAFCET d'un point de vue du systéme

o]

Attendre et initialiser

-+ Présence vitre et conditions initiales

Pulvériser le produit de la

gauche vers la droite

-~ Bande de vitre pulvérisée

Vitre déplacée et
parcours égalala —|
longueur du miroir

F
) . 2 Déplacer la vitre en avant
Vitre déplacée et d’'un pas égal a 200 mm
parcours inférieur a la +
longueur du miroir -} Vitre déplacée et fin miroir non atteinte
3 Pulvériser le produit de la
droite vers la gauche
7 N
—+ Bande de vitre pulvérisée
Vitre dép!acée‘ et 4 Déplacer la vitre en avant
- parcours égal a la d’'un pas égal a 200 mm
longueur du miroir |
Remarques :

= Au départ du cycle le pulvérisateur doit étre au milieu ; sa position est détectée par le capteur S5.

= X=1siN=20 et

X =0siN<20 avec N étant le nombre de fronts détectés par le capteur S6

(voir figure1 moteur Mt1) et X le signal détectant une longueur de 200 mm.

4 - Circuit de gestion du dispositif de déplacement de la vitre en avant de 200 mm

Q1 (29 Q2 (2") Q3 (29 Q4 (2% Qs (29
A A
! ! ! ! s
ol |*D1 S1Q1 l—DZS2QZ L—DSSBQ3 L‘D4S4Q4 LDSSSC)S
Signal délivre _ . — — —
par le capteur R1 Q1 R2 Q2 R3 Q3 R4 Q4 R5 Q5
56 | | 1 ]
-
Init | |
fu{g Figure 4
R
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§ - Schéma structurel de commande de la résistance chauffante (sous-systéme de séchage)

—_——————

Fonction F1

Curseur

6 - Schéma structurel du contréle du niveau du
produit dans la citerne de stockage

Fonction F2

o  +

T : Transistor Darlington
i BUVI0 (400V-12A)
I
I

i Fonction F4

Résistance
chauffante
Ru

Vs

IC5

300V

i

KM51

Capteur de
température S7

Figure 5

7- Schéma structurel du convertisseur C0

P=11KQ HVee 212,75V COMPARATEUR Signal d'horloge
Afficheur | Vs b Do JUUl o
R=1,75KQ #H|| 0scs=t <=1 Entrée
B o - -
? ] aP CNA { & I
Py (_.ﬂfo :g | | o
Décodeur ,ﬂ—m_] L 2 ' 2
£ R £<3 T le—
2 =
tu & 8|3 3
Convertisseur| | Citerne de stockage x J; z
co _du produit réacteuwr VB Impulslon T Remise & zéro
de début —rL- o
TVs
Figure 6 Figure 7
8 - Choix technologique
Fonction Actionneur Préactionneur | Capteur
Mt1: Moteur asynchrone triphasé a rotor en court circuit
Déplacement 220/380V ; 50Hz ; 1455tr/imin; 3kW; KM S6,S1et
de la vitre en avant cosp=081 ; n=0,88 S4
la résistance d'un enroulement statorique r=1,6Q
Déplacement du
pulvérisateur Km2 S2 et S5
vers la droite Mt2 : Moteur a courant continu a excitation séparée
Deéplacement du
pulvérisateur KM3 S3etS5
vers la gauche
Pulvérisation du
produit sur Ia vitre Electrovanne EV KA S0
Séchage du miroir | Résistor Ru KM5 S7
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9 - Composants normalisés

WU we e 8y <k 05 G Entrées de remise a zéro Sorties Q1 3 Q4
7490 RO(1) | RO(2) [R9(1) [ R9(2) | @1 [ Q2 [ @3 | Q4
e | ™ 1 1 0 x (0|00 0
"o | cTeo 1 1 X 0 0Jo[o0 o0
RS (2) & | X X 1 1 1 0 0 1
X 0 X 0 Comptage
] r "] X 0 x Comptage
oA DIV2  |er 0 X X 0 Comptage
,?c;ﬂ B X 0 0 X Comptage
DIVS (o2 ey P e ve @ ot e X état indifférent 0 ou 1.
—=2gp+ ]| Laborne Sestconnectée d +VCC =5V. | Q1 est reliée  l'entrée d'horloge CKB = Compteur
Lot [or Laborne 10 est connectée 40 V. BCD de 0000 a 1001 N
. Vis a téte cylindrique Clavettes paralléles, forme A
2 six pans creux (Symbole: CHe)
-
- 77 V)
. ~
— o A
I b1=d \ -
d b1 K ' 3
4 4 3 6-8-10-12-16-20
5 5 85 4 8-10-12-16-20 d a b J K
10-12-18-20-25
6 6 | 10 | 5 bt 12a17]| 5 | 5 | d3 | d+2,3
8 8 | 18 | 6 173221 | 6 68 | 35 | d+2.8
10 - Nomenclature
11 1 | Support 22 1 Butée du capteur S2
10 | 1 |[Couvercle 21 1 |Pulvérisateur
9 1 | Poulie réceptrice 20 2 Roulement, type BC
8 1 | Clavette paralléle, forme A 19 2 Anneau élastique
7 1 |Rondelle plate 18 1 Support
6 1 | Ecrou Hexagonal 17 1 Vis d'entrainement
5 4 |Boulon 16 1 Ecrou
4 1 | Courroie crantée 15 2 Colonne de guidage
3 1 | Goupille élastique 14 2 Coussinet
2 1 |Arbre moteur 13 1 Coulisseau
1 1 | Poulie motrice 12 4 Vis CHc
REP. | NB. DESIGNATION REP.| Nb. DESIGNATION
Echelle 1: 2 DISPOSITIF D’ENTRAINEMENT DU PULVERISATEUR
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