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PRESENTATION

ltron est le leader mondial de la conception et de la fabrication
de compteurs et de systémes associés pour les marchés de
I'Blectricité, du gaz, de l'eau et de I'énergie thermique.

Le Gallus 2000, compteur & membranes, est le plus utilisé sur
le marche résidentiel mondial depuis plus de 20 ans.

L' unité chargee de produire ce compteur :

- fabrigue difféerentes piéces internes dont I'unité de mesure,
- fabrique I'enveloppe, boitier constitué de 2 parties serties,

- assemble le mécanisme interne,
- assure un étalonnage et un contrile rigoureux.

L'étude porte sur le systéme de production de I'enveloppe et en
particulier sur le poste d'assemblage et de soudage des

mamelons sur la demi-caisse supérieure.

.

‘

Partie supérieure de I'enveloppe

Mamelons

Demi-caisse supérieure

ELEMENTS DU CAHIER DES CHARGES FONCTIONNEL
FG : Fonction Générale ; FP : Fonction Principale

mamelons sur la
demi-caisse
supérieure

collerette mamelons

Valeurs en mm

- enfoncement =0, 75 = correct
- 0,75z enf =20 55 = contrile
-enf. <= 0,55 =rebut

« Mamelons spéciaux

- enfoncement =08 = correct
-0,4 =enf. =06 = contrile
-enf =04 =rebut

N® | Designation Critéres Niveau Flexibilité
FG |Fabriquer des Cadence 250 demi-caisses/heure : mini FO
demi-caisses Temps de production | 8 heures/ jour ; 5 jours /semaine F1
50 semaines/an
Disponibilité 80% FO
FFP | Souder les Enfoncement * Mamelons standards EQ
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Implantation du systéme de production de la caisse

La cadence du systéme de production est donnée par la soudeuse mamelons

Détournement %z caisse
sur dewx pour obtenir
des caisses différentes.

Convoyeur
u Percages des orifices
pour recevoir les
QSS mamelons
Limite étude
Fomage et
poingonnage
Detourage
¥ Presse Presse
Transfert
entre
Pose des deux presses
mamelons I I
Presse | _ ., . age Presse
profond
p a froid en une
0se support seule passe
S totali sateur P
Graissage pour
Récupérati d faciliter
ccuperation  des l'emboutissage
Y2 caisses détournées
pour transfert par
couple.
Controle
soudure Vers Zone traitement Déroulage de la
de surface (peinture) ) tile ]
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Partie 1 : Dimensionner, évaluer et choisir un coriguant de commande

L’étude porte sur le poste de soudage des mamelons.
Document ressource page 11.

Principe de la soudure et mesure de I'enfoncement.

Le soudage des mamelons sur la % caisse est rgatisgéie soudeuse a deux électrodes.
L’établissement du courant entre I'électrode suguéa en contact sur le mamelon et I'électrode iiediée
en contact sur la %2 caisse fait fondre la collerdtt mamelon sur la %2 caisse. Au cours de ce seudag
mamelon s’enfonce dans la % caisse.

1 Mesure de I'enfoncement et de I'effort exercé Isrde la soudure
1.1 Choix d’'une carte automate compatible avec lg/steme de mesure

L’enfoncement est mesuré par un systéme de meméaire incrémental référencé LS 1679-04. La
documentation du systeme de mesure est donnéecamenot ressource page 12.
Cette mesure effectuée en continu, est envoyée autamate qui compare sa valeur par rapport a des
valeurs limites. En fonction du résultat de la canajison, la soudure sera déclarée :

- correcte,

- acontrdler en aval par un test d‘étanchéité spotge contréle soudure,

- refusée.
Les valeurs limites de I'enfoncement sont donnéamsdle cahier des charges du document de
présentation générale page 1.

QUESTION 1
» Déterminer la résolution du systéme de mesure. Bolenrésultat en mm, sur feuille de copie.

La vitesse de déplacement de I'électrode supériestrde 0,1 m/s.

QUESTION 2
» Calculer la frequence du signal délivré par leteyse de mesure. Donner le résultat sur
feuille de copie, préciser l'unité.

La mesure, en temps réel, obtenue par le systenmeegdare est envoyée a l'automate.
Les caractéristiques des différentes cartes destdisponibles pour cet automate sont données en
document ressource pages 13 et 14.

QUESTION 3
» Compléter la colonne fréquence maxi du tableau altuthent réponse page 22, pour chacune
des cartes proposées. Préciser les unités.

En fonction de la fréguence du signal calculé guastion 2 et des caractéristiques du systeme de

mesure :

» Choisir une référence de carte d’entrée pouvamveair et justifier le choix. Donner le
résultat sur le document réponse page 22.
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1.2 Paramétrage de I'amplificateur relié au capteud’effort de soudage.

Afin de contrbler la qualité du soudage, il esteas®aire de mesurer |'effort exercé par I'électrode

supérieure sur le mamelon durant 'opération.

L’électrode supérieure est liée mécaniquement &apteur référencé F 521 TC, capteur a jauges de
contraintes pour des mesures de traction compressisocié a un amplificateur de mesure AE 101. Les
informations délivrées par cet amplificateur netspas envoyées a l'automate mais a la commande
paramétrable de la soudeuse.

Le capteur d’effort F 521 TC, retenu pour mesugecompression lors du soudage, a une étendue de
mesure de £500 daN. L’effort maximal exercé parden lors de la soudure est de 350 daN.

Les caractéristiques du capteur d’effort et de phficateur sont données en document ressourcespage
15 et 16.

QUESTION 4

o Calculer I'étendue nominale de mesure en mV/V. Ragosur feuille de copie.

* En déduire les positions du commutateur S21. Répawud feuille de copie.
La tension d’alimentation du capteur d’effort éteat10 volts, I'étendue de mesure retenue poucteie
les calculs sera également égale a 10 volts adibtehir la meilleure résolution possible.

2 Pilotage du vérin de déplacement de I'électrodaférieure
L’électrode inférieure sert d’enclume lors de I'cgiéon de
soudage. Afin d’éviter une déformation de la tékdectrode P11 P2 P3
inférieure, évidée, vient en contact avec celldenit

autour de la partie du mamelon située a lintérigeina Z«

Y caisse. Lors du déplacement de l'outillage erezbm
soudure ou lors de la rotation du plateau, le dégent
de I'électrode inférieure est obligatoire.

La solution retenue met en ceuvre un vérin a 3 ipaosit
représenté ci-contre, associé a 2 distributeurs. élude
approfondie du pilotage des distributeurs associs
vérin s’avere donc utile.

Le schéma pneumatique de céablage du vérin
déplacement de [I'électrode inférieure est donné
document ressource page 10.

T

QUESTION 5
« Pourquoi une telle solution a été retenue ?
Répondre sur feuille de copie.

QUESTION 6
* Indiquer les bobines des distributeurs a piloterupmbtenir les 3 positions de I'électrode
inférieure.

Répondre sur feuille de copie.

QUESTION 7
» Expliquer pourquoi, lors de la commande de la detsxeers la position intermédiaire, le vérin
s'immobilise en position 2.
Répondre sur feuille de copie.
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Partie 2 : Etablir les documents techniques de rémlation de la partie commande

Le déroulement du cycle de soudage du mamelon éstomsé dans une commande paramétrable de
soudage, notée CPS. Cette CPS est constituée dlierbde raccordement muni de connecteurs
d’entrées et de sorties et d'un clavier tactilecaaiichage sur la face avant.

L’amplificateur AE101 envoie les informations ad®S, puis celle-ci pilote les deux distributeulgse

au vérin associé a l'électrode supérieure. D’autrdermations en provenance de capteurs ou de

commutateurs et d’autres pilotes de distributeets/pnt étre raccordés a la CPS.
Document ressource page 17.

3 Commande de la soudeuse de mamelon.
3.1 Configuration de la commande paramétrable de smlage : CPS

32 cycles différents peuvent étre configurés et oré&sés dans la mémoire de la CPS.
Le numeéro de chaque cycle est codé sur 5 bitsriglra 5. Un bloc de 6 micro- interrupteurs situéls
pupitre de la soudeuse permet de réaliser la g@tedta position de chaque interrupteur établivddeur

d'un bit selon le principe traditionnel « si l'imgpteur est fermé (position ON), le circuit él@pie I'est,
le bit est a 1, sinon il vaut 0 ».

Le 6™ bit permet, via un contrdle de parité paire, deifieé de maniére
« simple » le bon codage d’un cycle retenu.

Tableau de codification des programmes (incomplet)

Cycle Code binaire Parité | Cyclg Code binaire Parité
N° 1 2 3 4 5 6 N° 1 2 3 4 5 6
0 0 0 0 0 0 0 16 0 0 0 0 1 1
1 1 0 0 0 0 1 17 1 0 0 0 1 0
2 0 1 0 0 0 1 18 0 1 0 0 1 0

3 1 1 0 0 0 0
15 1 1 1 1 0 0 31 1 1 1 1 1 1

Le bit de parité paire est déterminé de la facavesite : le nombre de bit a "1" d'une trame avedutiele
parité inclus, doit étre pair.

QUESTION 8

 Compléter les lignes n° 11, 12, 19, 20, 27 et 28ahleau de codification sur le document
réponse page. 22.

3.2 Schéma électrique de la commande paramétrable doudage

Données pupitre

- Un bloc de 6 micro-interrupteurs permet de sélac le n° du cycle et de valider le contréle de
parité.

Un sélecteur a clé a 2 positions fixes, muni d'@mtact NO, est utilisé pour sélectionner la
présence de lI'option contréle d’effort.

Sous-épreuve 52 Travail demandé page 6



Données soudeuse
- Deux thermostats, TH1 et TH2 & contacts NF, saostailés sur la soudeuse. Ces thermostats se
déclenchent en cas de surchauffe des électrod@sd®mment ressource page 18.

Données sécurité de fonctionnement de la commande
- Un contact du relais de sécurité KAU autoriseyidesde soudage.

Le schéma de raccordement des borniers X1-X2 et Xst donné en document ressource page 18.

Repérage des composants

Composant Repére
5 micro-interrupteurs 2 positions pour la sélectium programme S1
S2
S3
S4
S5
1 micro- interrupteur 2 positions contr6le de {gari S6
1 micro- interrupteur 2 positions contréle d’effort S7
Contact du thermostat électrode inférieure TH1
Contact du thermostat électrode supérieure TH2
Contact du relais de sécurité KAU

Une alimentation 24 volts continu est prévue pdinmenter le CPS et ses sorties.

QUESTION 9
Sur le schéma du document réponse 23 :

* Représenter les composants du tableau puis réddisgblage :
des bornes 1 a 10 du bornier X1 ;

- des bornes 21, 22 et 23 du bornier X2 ;

- des bornes 8 et 9 du bornier X5 ;

- des bornes 9 a 12 de I'amplificateur.

4 Elaboration d’'une partie du programme

Le grafcet de la tache T6 « Souder » donné en decunessource page 10, décrit les déplacements de
I'électrode inférieure et ceux du support de Y2smis

L’information AUTORISER_SOUDAGE déclenche le cydie soudage et le contréle simultané de
I'enfoncement de la soudure.

Lorsque le cycle de soudage du mamelon est termimésoudeuse délivre une information

« TOP_FIN_DE_SOUDAGE ».
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4.1 Creéation des informations de contréle de la soure

Le contrdle de la soudure se fait en mesurantgtnfpermanente, a I'aide d'un codeur, le déplacedeen
I'électrode supérieure, ce déplacement est direxstklié a I'enfoncement du mamelon.

La descente de cette électrode est interrompuealésodn contact avec le mamelon. La détection tle ce
immobilisation (valeur initiale de la mesure) ebtemue en identifiant deux relevés identiques amsco
de mesure (le relevé se fait tous les 2 ms). @ateur est mémorisée dans la variable « valeuwinit

Lors du soudage, par passage d'un courant éleeteigiue les 2 électrodes, il se produit une fudha
collerette du mamelon, celui-ci s'enfonce donc em plus, entrainant un nouveau déplacement de
I'électrode supérieure. La plus grande valeur gdadément atteinte durant le soudage est mémorisée
dans la variable « valeur maxi ».

L'exploitation de ces deux relevés permet de val@lsoudage.

Au top fin de soudage, I'écart calculé entre lascdelevés donnera la valeur de I'enfoncement.

- Si I'enfoncement est inférieur a 0,55, alorsoledage présente un défaut nommé défaut R ;

- Si I'enfoncement se situe entre 0,55 et 0,7%saléfaut B ;

- Si 'enfoncement est supérieur a 0,75, pas daudéf

Ces 2 défauts seront mémorisés par affectatiom daleur 1 au bit de rang 0 du mot W_rouge pour le
défaut_R et W_bleu pour le défaut_B.

Au front montant de I'information bit_fin_soudage,
Les algorigrammes du document si le défaut_Rest vrai, alorslavaleur 1 est affectée
ressource page 19 et le document au bit de rang 0 du mot W_rouge

d’adressage du document ressource page

20 fournissent les données utiles a *
I'affectation de ces valeurs. W_rouge|I(_1|0|0|0|0|0|0|0|g)|0|0|0|0|0|0|(1)|

QUESTION 10
» Rédiger sur feuille de copie, a partir de I'algor@gnme « Calcul de I'enfoncement et exploitation
du résultat », un programme partiel en langageétit structuré permettant I'affectation de la
valeur 1 au bit de rang 0 des mots W_rouge et Wi. ble
Utiliser le document ressourtangage littéral structuré Sat adressage des variables de contréle de
I'enfoncement de la soudure, page 20.

4.2 Marguage des piéces a lI'encre :
Les pieces présentant un défaut, lors du contt®leenfoncement de la soudure, sont marquées par
un jet d’encre :
- bleue, si le bit identifiant le défaut est un hitrdot W_bleu,
- rouge, si le bit identifiant le défaut est un Bt\W rouge.

Le marquage des piéces défectueuses est réaiséobéé sur le convoyeur situé entre la soudeuse de
mamelons et la soudeuse de plaques.

Un détecteuDet_caisse placé sur le convoyeur, autorise la projectios eecres bleue et rouge au
front montant de la détection du passage d’'1/Xeais

Entre la position d’identification du défaut d’enfiement de la soudure et la position de marquage a
I'encre il existe un décalage de dix ¥z caisses.

Les % caisses marquées d’'un jet d’encre bleu oger@ont évacuées de la ligne en aval de la
soudeuse de plaque pour étre dirigées vers le pastontrdle. Un opérateur exécute un contrble
visuel et d’étanchéité sur les %2 caisses marquées.
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Programmation :

) _ Au front montant de I'information « électrode
Pour gerer les 2 piles des valeurs de | jnfarieure en position haute », tous les bits du mot

chaque bit defaut R et defaut B |y royge sont décalés dun rang vers la gauche
des 10 Y% caisses, il suffit de réaliser

un décalage d'un rang des bits de <
ces 2 mots lorsque [I'électrodeW_rouge |0|0[0]0[0|0]0|0[0]0|0|0[0[0]|1]O]
inférieure arrive en position haute. F 7 0

Pour l'opération de marquage par
jet d’encre, la lecture des valeurs
des bits se fera sur lefGrang.

10 décalages plus tard, soit apres soudage de 10 V2
caisses, le marquage rouge seraréalisé si le bit de
rang 10 vaut 1

Le principe de suivi de

linformation défaut B sera le W_rouge |0]0]|0]0|0]1]?2]?|?|?2]?|?]?|?]|?]|?]
méme que celui décrit ci-contre F 7 0
pour le defaut_R. Les ? remplacent des valeurs 1 ou 0 en fonction du
résultat du contréle des9 Y2caisses suivantes. Par
défaut lavaleur est 0

Documents a consulter :

- Implantation du systeme de production pagesrégeptation 2 et 3,

- Instructions de décalage page ressource 21,

- Adressage des variables de contrdle de I'enfoncedeela soudure document ressource page 20.

QUESTION 11
Rédiger sur une feuille de copie, en utilisantilarbdes entrées / sorties ci-dessous, le programme
partiel en langage a contacts LOYIEC 61131-3) assurant :

* le décalage des bits des mots W_rouge et W_bleueedu marquage des piéces défectueuses a

I'encre rouge ou bleue.
« ['affectation des sorties de commande des élecimoes des jets d’encres bleue et rouge.

Bilan des entrées / sorties de la question 11

W_rouge Marquage_bleu

y
v

W_bleu - Marquage_rouge

v

A\ 4

Elect_inf_haut

\ 4

Det_caisse .
- Marquage des %2 caisses

»
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Schéma pneumatique de cablage du vérin de déplaceméle I'électrode inférieure

=]

Grafcet de la commande des
effecteurs tache T6 « Souder »
en production normale

Sortir électrode inférieure|

ATTENTION
Ne pas confondre le soudage et la
tache « souder ».

électrode inférieure en position haute

Autoriser soudage|

Le soudage commande les

. A
mouvements de I'électrode TopFinSoud Soud

- ' opFinSoudage . TopFinSoudage
superieure et le passage d_U“ A et premiére soudure réalisée et%euxiéme goudure réalisée
courant pour obtenir la fusion de la
collette du mamelon surla % Rentrer électrode inférieqre 76 Rentrer électrode infériewle

caisse. électrode inférieure —-  électrode inférieure

en position intermédiaire en position basse

La tache « souder » :

- positionne les % caisses,

- déplace I'électrode inférieure,
- autorise le soudage.

Déplacer support mobilg [ﬂ_ Déplacer support mobile pol
pour seconde soudure évacuation % caisse

déplacement effectué —~  support en position centrale *

Sortir électrode inférieur{z |:7§|

électrode inférieure —  synchronisation Grafcet
en position haute

* La position centrale est obtenue en déplacant I'outillage par la commande sortie de vérin et ce,
apres avoir placé la butée d'outillage afin d'arréter le déplacement a mi-course.
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Descriptions du cycle de soudage

Ordre de soudage demandé
- approche de I'électrode supérieure,

L'électrode inférieure, déja en position haute ser
d'enclume pour éviter un enfoncement de la %2
caisse lors du soudage,

tJ L
Capteur de mesure
de I'enfoncement
/ de la soudure
(B
E: o
=—— V érin
i supérieur

- Mouvement de I'électrode supérieure interrompu
lors du contact avec le mamelon,

Ele‘ff_r“de - Augmentation de l'effort de I'électrode sur le
superieare mamelon,

Mamelon

14 caisse

- Prise en compte de l'augmentation de l'effort
pour déclencher le passage du courant,

- Descente de I'électrode suite a la fusion de la
collerette du mamelon,

Electrode

inférienre

Al

T .
’ inférienr

- Arrét du courant puis maintien en position 1s,
- Remontée de I'électrode puis top fin de
soudage généré par la soudeuse.
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Systeme de mesure incrémental linéaire étanche.
Guidage a rouleaux anti-usure avec roulement a bék en acier sur barres de guidage en acier.
Application : machines-outils ou applications univeselles.

M |

=

Spécifications

LS 1679-02 | LS 1679-04

Support de mesure

Regle de mesure en verre avec réseau de divisixiBUR

Coefficient de dilatation thermique

(8+1)10°K™

Classe de précision

+10um

Longueur de mesure

70, 120, 170, 220, 270, 320,,3%20, 470

Marques de référence

Une a 35 mm du début ou de la fin de la longueundsure

Signaux incrémentaux TTL
Période de division 100pm 100pum
Période de signal 20um 4um
Interpolation par 5 par 25
Ecart a entre les fronts 21,6us 2 0,8us

Tension d’alimentation

5v+ 5% / < 120 mA (sans charge)

Raccordement électrique

Cable de raccordement

Vitesse de déplacement maxi < 60 m/min
Force d’avance requise S5N
Protection IEC 60 529 IP 53

Température d’utilisation 0 a50°C
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Modules de I'automate TSX 57 Premium

Module d’entrées TOR TSX DEY

Caractéristiques des modules d'entrées = 24/48 V.

Type de modules TSX DEY TSXDEY TSXDEY |TSXDEY |TSXDEY |TSXDEY |TSXDEY
08D2/16D2 | 16D3 16A2 16FK 3202K B4D2ZK 32D3K
Nombre d'entrées 816 16 16 16 32 B4 3z
Raccordement Borniera Barnier & Bornier 8 Connecteur | Connectaur | Connecieur | Connecteur
vis wis Vis HE 10 HE 10 HE 10 HE 10
Valeurs nominales Tensicn v 24 =48 a4 =24 =24 =2 =48
d'entrée {logique (logique {logique {logigue (logique (logigue (logique
positive) pasiive) négative) podli\_m] positive} positive ) positive)
E rapides
Courant mA 7 7 16 a5 2.5 3.5 T
Alimentation capteaers v 19...30 35...60 19...30 18...30 19...30 1€...30 38...60
{ondulation incluse)
Valeurs Algtat1 Tension v =11 =30 <Uak1dV |=11 =11 =1 =30
limites Courant mA =65 265 26,5 =3 =3 23 8,5 (pour
d'antrée U=30V)
Aldtato Tension v <5 =10 =LUak5 =5 ] 25 =10
Couram mA =2 =2 =2 =58 =15 =15 =2
Impédance d'entrée  I'stat 1 Ko 4 7 1,6 6,3 6.3 6,3 4
Temps de réponse Typique ms 4 4 10 Configurable | 4 4 4
Paximum ms 7 7 20 de0.1a75 (7 7 7
Conformité CEVEN 61131-2 Type 2 Type 2 = Type 1 Type 1 Type 1 TypeZ
Compatibilité ddp 2 fils/3 fils CEIEN 60247-5-2 Woir tableau page 43520-FR/S CEVEN
BOG4T-5-2
Résistance d'isoclement M3 =10 sous = 500V
Rigidité diélectrique Veff | 1500 - 50V60 Hz pendant 1 min
Type d'entrée Puits de courant | Résistive | Puits de courant
Caonsommations Violr page 43621-FR/2
Puissance dissipée w 1+0,16Nb | 1+03Nb | 1+04ND [12+01Np|1+0.1Nb | 15+0,1Nb | 2+ (.1 Nb
Nb = Nombre de voles

Type da mndulln.d'lrr;ﬁs
Nombre de voies
Gamme d’entrdes £10V, 0.0V, 0.5V, 1.6V,
0...20 mA, 4...20 mA
Conversion analogiqueinumérique 12 bits 16 bils
Période d’acquisition Cycle normal ms 7 |51 297 1
Cycla rapide ms 3% (nb de voles ullisées + 1) | 3,3 x (nb de voles ulilisées + 1) | -
Erreurs maxi £10V [0.6% |0 20mAj+10V |0 5% |0 20mAl£10V |05V |0, 20mA
0,10V [1..5V [4..20mAl0. 10V [1.5V [4..20mAl0.10V [1..5V |4 20mA
425 °C %PE 01901 |0450,1 (02016 [0.244 (013 [0142 |04 02 |02
1 (] ()
0...80 "C %PE 022 022/ 0,41/0,32) 0,305 0181 012 0.2 0.4 0.4
M3 {0300 | (1)
Isolement Entre voles etbus Veff 1000
Entre voies et tere V eff 1000
Entre vaias =¥ Paint commun +200 Point commun
Mode commun gntre voies Augun 200 Aucun
Surtension/surcourant maxi sur les entrées 4 30V tensicn
£ 30 mA en courant
Normes CEWEN 51131-2
Consommations ma, Voir page 43621-FR/2
Type de modules d'entrées TSX AEY 414 TSXAEY 1614
Nombre de voies 4 16
Gamme d'entrées - Thermocouples B, E, J, K. LN, R, 5, T, U - Thermocouples
- Gamme élecingue | - 13...+ 63 my B.E J. K,L.N.R.S,T.U
= Thermosondes Pt 100, PLA1000, Ni 1000 en 2 ou 4 fils - Gamme dlecirique - + 80 my
- Gamme ohmigue : 0., 40011, 0...33500)
-+10M 0. 10V, £5V, 0... 5V (0. .20 mA avec shunt externe}
= 1.6V 4. 20 mA {4, . 20 mAavec shunt extame)
Conversion analogiquelnumérique 16 bits 16 bits
Période dacquisition Cycle nommal ms 550 70 par vole
Cycla rapide ms - =
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Modules de 'automate TSX 57 Premium
Module de comptage TSX CTY 2A et 4A
Caractéristiques électriques

Type de modules TSXCTY 24 TSXCTY4A
Modularita 2 voies 4 vgies
Fréquence sur entrées de comptage kHz A0 mani 40 maxi
Consommations mA \loir page £3821-FR2 ioir page 43621-FRIZ
Puissance dissipée W 4.8 typigue (& maxi} B typigue (11,5 maxi)
Centrole d'alimentation capteurs O Cui
Temps de cycle couplevr ms 5 10
Temps de réponse de traitement événementiel ms jr.-se zn compte entrée événementielle (validation/capture/préselection) et positionnement
une :
- sortie réflexe sur TSX CTY 28044 1 ms
-sortie module TOR ; TSX DEY 8T22 -2 1 ms ; TSX DSY 12T2K - 3,2 ms
Caractéristiques des entrées
Type d'entrées Enirées comptage Entrées auxiliaires
{EANIBIZ) (presdlection, validation,
capiura)
Valeurs Tension ¥ 5 24 24
nominales Courant mA | 1E 18 7
Valeurs limites  Tension v <56 12,30 {pessible jusqu'a 19..20 (possible jusqu'a
34V, fimité 1 b par 24 h} 34V, limié 1 h par 24 h}
Aldatt Tension ¥ 224 21 e b
CiouErans mA 3.7 (pourll=24Y) > 8 (powr d=11V) > 6 (pour U =11V}
Alewtl Tension v <42 <5 5
Courant mA =1 jpouwrlU=12V) =2 {pour U=5Y) =2 {pouwrU=5Y)
Logique Puositive Puosilive Puositive
Temps de réponse du controle tension capteurs
A la dispariton du 24V ms - - =25
Al'apparition du 24V ms - - -
Impédance Pour Ll nomina W 400 1400 3400
d'entrée PourlU=24V W =270 = =
{compatibilia RS 422)
Temps de reponse Frequence max admissibie 40 kHz avec codeurincremental | <250 us
mmunite 1,5 ms avec contaci mecanique
Type d'entrées Hesistive Resistive Puits de courant
Conformité CENVEN 64131 — Type2 Type 2
Compatibilite detecteur 2 fils - 2 filsf3 fils 2ils/2 fils

Module de comptage et de mesure TSX CTY 2C

Caractéristiques électriques
Type de moduls TSECTY2C
Modularité 2 voiss

Fréquence sur entrées de comptlage En compiage: 1 MHz.
Avec codeur 3 signaux dephases
- 500 ¥Hz =n multiplication par

- 2580 ¥Hz =n multiplication par 4

Consommations mA Voir page £3821-FRIZ

Puissance dissipee W 7 typigque [ 10 maxi}

Contrile d’alimentation capieurs Ol

Temps de cycle coupleur ms 1 (pour 2 woies)

Temps de réponse de traitement evenementiel ms Prse 2n compts entrée evensmentele (validation/capture/présaleation) et pesitionnement

d'une
-sortie réflexe ; 1ms,
-sortie modules TOR TSX DSY 8T22: 21 ms; TSX DY 32T2K: 3.2 m=

Caractéristiques des entrées

Type d'entrées Enfrées comptage Enfrées auxiliaires
BIBAZ ou IARBNZ -jpr'esé}emil:n. validation et
codeur absolu 551 capture)

Valeurs neminales Tension i) 5 24 24
Courant mA 18 18 a
Valeurs limites Tension v =55 12...30 (possible jusqu’a 34 V, | 12..20 (possible jusqu'a 34V,
limite 1 hpar 24 h) limite 1 b par 24 h)
Aletat 1 Tension v 224 R =11
Courant mA 238 (pourd=24Y) 26 (pour =114} =8 (pour U= 114}
Alesatd Tension v £1.2 5 35
Courant mA =1 (pourlJ=1.2V) =2 jpour U =5 V) =2 (poerf=58V)
Logigue Positive Positive Positive
Temps de réponse du contrdle &ladispartiondu24V [ms - - <25
tension capteurs Alappariton du 24V |ms - - =10
Impedance d'entree pour L nominal W 400 1500 3400
Impédance d'entrée pour U=2,4V W =270 - -
(zompatibifte RS 4223
Temps de réponse ms - - <50
Type dentrées Fesistive Resistive Puits de courant
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Capteur de traction compression et Amplificateurde mesure pour capteur

Caractéristigues technigues du captenr de traction compression TME F 521 TC
Etendue de mesure (END daN = 30,100, 250, 500, 1000, 2500, 5000 R
Impedance d’entree Ohm 700 environ "%
Impedance de sortie Ohm 700 environ e -
Matériaux acier inoxydable = - FT
Sensibilité EML. mV/V 2401 .
Surcharge admissible YEM 150 E'li'.. ™ Cad
Température d otilization =C -204 +100 e P
Température de compensation *C +104+70 v =
Tenzion d’alimentation " 10
. — STRAIN GAUGE AE 101
Amplificateur de mesure pour / E TRAN5DUCER
. . &-WIRE 4-WIRE
capteur de traction compression S sm T3 o . .
2] -, Rk : ; 7
| it l— BR1 BR 2 STe T Ll 1
525 sas os2s [ f TS -
OFEN 521 L 1m [
ﬁ mgmm 5 = oFF 13! L s
P = = | ON
( E 12345678
. . Da=0V
2fi e (s (=[5 ¢ e ]a]z]z|s OUTPLUT
m&@mmmmmlmlmlam @ 10=£0V, R =4kD
G
1 P22 =1 8H 526 528
miN |1 23 45678 mrE '“H*EC‘
0,17 —0,27 | x "
0,22 — 0,32 X 51 E i} EHig
0,20 — 0,42 X X
1280 BC 0,39 — 0,55 X oV ﬂ
e 0,52 —0,73 X X
0,68 — 0,97 X X
o 0,90 — 1,28 X X o _—
v L d | ] 1,18 — 1,68 X x
] ['E |RD | GN[BU &Y |BK |VWH 1,56 — 2,23 x ® o 23 P21 522 523
. . : 2,07 —2,94 X X + MEA o
a[ufwe]ss]s]4]z]s 2]z2]1 273388 X X s R PDLE sg
elzlelzalz|alalz alale 3,61 ~5,13 X X - H || =5
DDDDD]DDDDDD Ve=3V X=0N = FACTORY SETTING
Type |AF101,AF 301, AF 501
Typede raccordement Borne | Affectation Coulewr  (zablz HEL)
L a méthode standard de raccordement captewr estla - . -
techrnique § fils (avec 2 L Signal de mesure WH (blanc)
fils de confre réaction). 3i le capteur ed raccordé en 2 Alimentation captzur BE (noif)
circuit 4 fils, les bornes 2 2 Contre action G (zriz)
et2’, et 3 et 37, doivent étre respecivement relies 3 o - : ———
par des pontets. Alimentation captsur (bl=u)
3 Contre rfaction GN (wert)
4 2ignal de mesure ED (rouszz)
Tension d’alimentation du pont 3 BlindazeMlizs ila terre VE (jazns)
, . . -
Aver lg mn]mmateur S: 6:. choisr la tension d'ali g S ynchronisation (pas avee AE101)
metntation VE appropriée ala _ _ _
résistance iterne BB du pont compl et de jauges. 5 Zéro tension desortie ¥)
Tenzion d alimentation éu pont VE | Easistance capteur BB 10 Tension é= sortie
_ .
10V 340...5000 & H Zéro alimentation %)
TV 1705000 & 12 Tension d alimentation
2.5V 85.5000 & #) 12 2810 tension de sortie ot ke 2400 dlimentation sont racoordds en inteme
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Amplificateur de mesure pour capteur

Etendue de mesure Etendue nominale de mesure en fonction de la tensial’alimentation VE
Pour obtenir la résolution de mg-| du capteur. Tableau 4
sure maximale, la tension de sof-
tie (£10 V) maximale doit étre AEIN
réglée. Ve=23V Ve=5YV Ve=10V Fesition de 521
mviv myiA mviv 1(12|2|4|5|6|T7|8
024048 017024 0,09-0,12 x X
0,44-0,64 022032 0,11-0,16 X X
0,60-0.64 0,300,452 ¢, 15-0.21 X X
0,78-1,1 035055 0, 20-0,28 X X
1.04-1 46 052073 0,26-0,37 X X
1,35-1.94 0,68-0,97 0,34-0,42 X X
1,80-2 56 0.920.1,28 0,%5-0,64 X X
2,36-3,38 1,18-1,69 0,39-0,85 X X
212446 1,56-2.23 0,78-1,12 X x
4,14-5,88 2.07-2,94 1.04-1.47 X X
3,%6-T7,76 2,73-3.88 1,37-1.94 XX
7221026 361513 1,81-2 57 X X
Réglage d'usine: VE =5V; MB =2 mV/V

Calcul de I'étendue nominale de

Avec S21, choisir I'intervalle apprc
prié selon tableau 4 (commutateul

en 4+7),

et régler la tension de sortie 2a 10
exactement avec P22. L'étendue ¢
mesure peut égale ment étre réglé
sans capteur raccordé, avec un cz

mesure

Formule:

Etendus nominale

« Sensibilité en mV//\ = 08 mesure en
mii

Charge utile 10y
- -
Charge nominale  Etendue de mesure en v

Exemple 1 Capteur de force +100 N en Compression et - 100eM Traction

brateur (par ex. K3607) qui simule ©apteur de force 100 N = 2 mV/V, Etendue de mesure 60 N = 10V

le signal capteur.

G0N
100N

10

TV «2mV = 1,2 mV IV

Charger le capteur & 60 N.

Caractéristiques techniques Tableau 5
Amplificateur de mesure AE101, AE 301, AES01
Type AET | AEa | aEsm
Clazse de précizion 0,1
Capteurs admisz
Font complet de jauges
pour V=10V 1 3405000 - -
pour V=5V ¥ 170...5000 170...5000 -
pourVe=25V E¥] 85..5000 85..5000 -
Demi pont/pont complet de jauges
pour V=23V
pour V=1V mH - - 2.5...20
mH - - 8..18
Tension dalimentation W 10 5 25
capteur (syméatrique a |2 terre) W 5 25 1
W 2.5 - -
Plage de reglage du zéro »
Réglage gros m £ 2 + 20 + B0
Reaglage fin my + 0,08 + 0,08 + 3.2
Etendue de meszure
pour¥V=z=10V mvi 01..2 - -
pourV==5V mv 0z2.4 0z .4 -
pour¥==23 my 04..8 0482 8..180
pour¥s=1% mi - - 20...400
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Commande Paramétrable de Soudage : CPS

Fonctionnement :

La programmation de cet appareil est
entierement réalisable a partir de la
face avant. La mémoire permettant de
stocker les parametres de soudage est
organisé en tableur.

Les colonnes représentent les
numeros de programme. Les lignes
représentent les différents paramétres
d’un cycle de soudage.

Face avant avec clavier et led de controle
Afficheur LCD

Carte CPU/INTERFACE
Bloc alimentation
Carter de protection

NogpwNE

Connecteur X7 (SUB D 9p femelle) liaison série RS485
Commutateur a clé programmation/exécution (PRG/RUN)

8. Connecteur-bornier X1 :
9. Connecteur-bornier X2 :
10. Connecteur-bornier X3 :
11. Connecteur-bornier X4 :
12. Connecteur-bornier X5 :

13. Plaque signalétique
14. Etiquette identification connecteurs

Ecrans des parametres de configuration (Extrait)
La configuration des parameétres de la commanderanogable de soudage est réalisée par des
écrans accessibles par un menu déroulant.

Co

entrées CPS

sorties CPS

contrdle vanne proportionnelle

(SUB D 15p male) : platine thyristors
(SUB D 9p méle) : capteur de courant

Saisie du mot de passe qui permet d'accéder aux
écrans de configuration

e

Parité programme : gestion bit de parité des entrées
sélection de programme.

Le protocole impose une parité paire
Le défaut n4 est activé en cas de mauvaise parité
Bobine intensité mV/kA : programmation du gain de
50Hz ou 180mV/kA en 60Hz apres l'initialisation des
parameétres).

Rapport mesure : coefficient correcteur pour ajuster
l'intensité mesurée.

pendant 5% périodes ou a la fermeture d'un départ cycle.

bobine ou du tore de mesure en mV/KA (150mV/kA en

Entrez le code

Mode configuration

==
===

C1l

©

Parité

programme

rapport mesure==z===

Bobine
intensité

c2

<

Configuration

Lien programme / DCY _
mode DCY1l=r: Prog ===
riod: DOY &= Play 2

Plage des programmes autorisés en exécution pour
chaque entrée départ cycle : en cas de sélection d'un
programme hors plage, le défaut n%4 est activé

éxecution avec le départ cycle N°1, configurer « av ec
DCY1: 01 =>02 ».

Exemple : pour n'autoriser que les programmes 1 et 2 en

C2b

©

Configuration
Programme autorisé
o—

avec DCY1: ; => o
avezDCVY Z:3=2 —> ==

<
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Borniers X1-X2 et X5 de la commande paramétrable dsoudage

Cablage bornier X1

+5VDC

ovDC

ova24

Bornier X1-X2

+24VDC

Sélection programme (bit de poids 1)

Sélection programme (bit de poids 2)

Sélection programme (bit de poids 4)

Sélection programme (bit de poids 8)

Sélection programme (bit de poids 16)

Sélection programme (bit de parité)

Avec contréle d'effort

©lo(Nlog[~w [Nk
SIS ININSININ NN

Thermostat soudeuse T~

Autorisation de soudage

Avec soudage

Acquittement défauts

GIKIEIG
SINNIS

Acquittement changement électrode

147

15

Arrét soudeuse T~

162

Départ cycle nd

17

Départ cycle n2

180

0V relié a la terre

Prise de terre

199

S3

20

21

EV3

MS : microrupteur de sécurité

MS

(relié a l'entrée X1.15)

20

\ E EvVi

B2

+24VVDC +24VAC

@ EV2

24VDC a 48VDC ou 24VAC a 110VAC

Cablage bornier X5 — Raccordement pour mesure

régulation courant primaire

blanc
marron

P il o

P1 capteur de pression
qui génere une tension
0-10 volts proportionelle
a la pression mesurée

ul

:

régulation courant secondaire

0
X5
e

6 @
® 2

7 @ -
T
%

5 1.
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Algorigrammes d'acquisition des positions et d'expl

Mémorisation de la valeur initiale

(" Début )

Soudage en cours
et valeur initiale
non acquise

Tant que
Valeur codeur <>
Valeur init

Si faux

Valeur init := valeur codeur

Attendre 2/1000s

Valeur initiale
acquise

(_Fn )

oitation des résultats

( Début )

Soudage
en cours

Tant que
valeur codeur =
valeur maxi

Valeur maxi := valeur codeur

Attendre 1/100s

Calcul de I'enfoncement et exploitation du résultat

(  Début 3

{

top fin de Sifaux

soudage

écart =
valeur maxi - valeur init

Note

W_rouge.OBit de rang !
du mot W_rouge

W_bleu.0 Bit de rang !
du mot W_ bleu

Si faux

Si vrai

W_rouge .0 :=1

W_bleu.0 :=1

Mémorisation de la valeur maximale

Si faux

Si faux

(_Fn )
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ADRESSAGE DES VARIABLES DU GRAFCET
CONTROLE ENFONCEMENT SOUDURE

\Variables Type Commentaires

Top_fin_de soudage Ebool Information soudeuse

Det caisse Ebool Détection des Y caisses sunkogeur aval de la soudeuse de mamelons
Elec_inf haut Ebool Electrode inférieure en positi@mute

Marquage_bleu Ebool Sortie de commande de I'éleatme du jet d’encre bleue
Marquage_rouge Ebool Sortie de commande de I'éeatme du jet d’encre rouge
\W_bleu.0 Bool Défaut de soudure acceptable détertélu contrble

W _rouge.0 Bool Défaut de soudure inacceptable ti#ters du contrble
\Valeur_maxi DINT Valeur mémorisée maxi de I'enfomamnt de la soudure
\Valeur_init DINT Valeur mémorisée initiale de I'emfcement de la soudure

Ecart DINT Ecart entre la valeur mémorisée majaeleur mémorisée initiale
W _rouge Word Gestion de la pile de défaut R

W _rouge.10 Bool Bit défaut égal a 1 jet d’encreg®

\W_bleu Word Gestion de la pile de défaut B

W _bleu.10 Bool Bit défaut égal a 1 jet d’encreuble

\Valeur_codeur DINT Valeur mesurée par le codeut/&60 mm

LANGAGE LITTERAL STRUCTURE

Structure de contrdle conditionnelle IF... THEN

Forme simple ~ débutdulF
non vérifié (*Action conditionnelle IF (forme simple)*)

Condition IF MO AND M12 THEN
MO :=0;
l MW4 := MW4+1 ;
| Action | MW10 := MW8 + MW9 ;
END _IF;
¢ finduIF
_ (*Action conditionnelle IF (forme générale)*)
L IF MO AND M1 THEN

Forme générale M10:= 1-
MWS5:= MW3 + MW4;
ELSIF MO OR M1 THEN

MW5:= MW3 - MW4;

M11:=1;
ELSE
non vérifié M10:= 0;
- = 1 M11:=0;
[ Action 3 | | Action 2 | END IF:
I — ]

fin du IF
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INSTRUCTIONS DE DECALAGE

Généralités
Les instructions de décalage consistent & déplacer les bits d'un opérande mot ou double mot d'un
certain nombre de positions vers |la droite ou vers la gauche. |l existe deux types de décalages
e |le décalage logique :
o SHL{opZ,i) decalage logique & gauche de i positions.
o SHR{op2,i) décalage logique & droite de i positions.
= Le décalage circulaire
o ROL{opZ.i) deécalage circulaire a gauche de i positions
o ROR[op2.i) décalage circulaire a droite de i positions
oi I'opérande & décaler est un opérande simple longueur, la variable | sera comprise entre 1 et 16, 5i
l'opérande a décaler est un operande double longueur, |a variable | sera comprise entre 1 et 32, L'état
du dernier hit sorti est mémorisé dans le bit %317,

MNustration des deux types de décalages

Décalage logigue Décalage circulaire

18 {ou 313 ] 0

+—{ T ITT— «—{ I —
¥
O%e317 8 O 517
15 {ou .31‘ 0
WEAT
- 317
Structure
Langage a contact :
OPERATE
—{P W20 -= ROR (W20 , 1):
OPERATE
—{ P W21 = SHL_WORD (W21 | 1);
Syntaxes
Opérateurs : SHL, SHR, ROL, ROR
Opérandes .
Type Cpérande 1 (Opt) Cpérande 2 (Op2
Motz indexables Wby Pl SR ST
Mots non indexables T, FLEVY, SR, SRELK walimm., S0, JRENY, SRSV, SR,
WBLK, Expr. num.

Motz doubles indexables AL Wil kD
Motz doubles non indexables WD, wED Walimm., %10, %G00, %50 Expr. num.

Syntaxe ; Opl:=0pérateur{Op2 i)
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Question 3: CHOIX DE LA CARTE D’ENTREE
Compléter la colonne « Fréquence maxi »

Module Référence Fréguence maxi Codt

Tout ou rien 16D2 185 €
TSX

DEY 16D3 208 €

16A2 192 €

Analogique 800 501 €
TSX

AEY 1600 810€

414 634 €

Comptage 2A 412 €
TSX

CTY 4A 603 €

2C 798 €

Référence du module d’entrée choisi :

Justification:

Question 8 TABLEAU DE CODIFICATION

Compléter les lignes N° 11, 12, 19, 20, 27, 28

Cycle Code binaire Parité | Cycle Code binaire Parité
N° 1 2 3 4 5 6 N° 1 2 3 4 5 6
0 0 0 0 0 0 0 16 0 0 0 G 1 1
1 1 0 0 0 0 1 17 1 0 0 0 1 0
2 0 1 0 0 0 1 18 0 1 0 0 1 0
3 1 1 0 0 0 0 19
20
11 27
12 28
15 1 1 1 1 0 0 31 1 1 1 ] ] 1
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* Question 9: SCHEMA ELECTRIQUE

Représenter les composants du tableau puis réaleseéablage :

- des bornes 1 a 10 du bornier X1 ;

- des bornes 21, 22 et 23 du bornier X2 ;
- des bornes 8 et 9 du bornier X5 ;

- des bornes 9 a 12 de 'amplificateur.

ALIM. EXTERNE 24VDC

EV1

EV2

AMPLIFICATEUR AE 101

P99 9900907

I

o
@j

_®

.

CAPTEUR D'EFFORT F521TC

H N g~ W(IN|E

12

13

14

= el
o o

16

17

18

19

20

21

22

23

O 0N T~ lwWw(iN|F-

BORNIER X1

24VvDC COMMUN DES ENTREES
CHOIX PROGRAMME BIT 1
CHOIX PROGRAMME BIT 2
CHOIX PROGRAMME BIT 3
CHOIX PROGRAMME BIT 4
CHOIX PROGRAMME BIT 5
CHOIX PROGRAMME BIT PARITE

AVEC / SANS CONTROLE D'EFFORT

THERMOSTAT SOUDEUSE

AUTORISATION SOUDAGE
AVEC-SANS INTENSITE

ACQUITTEMENT DEFAUT SOUDAGE

RAZ CHANGEMENT ELECTRODES

ARRET SOUDAGE
START SOUDAGE 1
START SOUDAGE 2

0V§6EIEHE£ %&TERRE

PE

ALIM. ELECTROVANNE PRECOURSE
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