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ENSACHEUSE DE PRODUITS SURGELES

1 PRESENTATION GENERALE
L’étude a pour support une ligne de préparatiodestconditionnement de produits surgelés agro-
alimentaires :
- fruits congelés de petites dimensions (fraisesnboises, myrtilles, ).
- legumes congelés (carottes, petits pois, flaggole)

Les principaux équipements constituant cette lggm@roduction sont :
- la ligne de préparation (laveuse, trieuse, déuigyse, calibreuse),
- le tunnel de surgélation,
- les chambres de conservation,
- les machines de traitement (cuiseurs a vapeur),
- les machines de conditionnement (ensacheusd®mballage.

2 ORGANISATION DE LA LIGNE DE PRODUCTION

ARRIVAGE PRE'?Q;?T'ON

Produits frais —P Iy SURGELATION
- Triage —
- Denoyautage - Tunnel de surgélation
- Calibragt

STOCKAGE - CHAMBRES DE CONSERVATION
- Produits en vrac non cuits
- Produits en vrac précuits
- Froduits emballés éis a I'expéditiol

' 1

TRAITEMENT CONDITIONNEMENT EXPEDITION
- Cuisson vapeur ET EMBALLAGE —> - Produits congelés et
- Surgélation - Pesage emballés
(selor produits) - Ensachage
- Encartonnage

L’étude portera sur le systtme d’ensachage desujspdopérations réalisées dans le secteur
CONDITIONNEMENT ET EMBALLAGE de la ligne.

3 PRESENTATION DU PROCEDE DE CONDITIONNEMENT

Des lots de différents poids (fruits ou légumegslés) sont préparés par des peseuses.
L'emballage est réalisé dans un sachet thermo-sialdigilué sur une ENSACHEUSE a partir d'un
film polyéthylene de qualité alimentaire, doubl@iggeur plié a la base et conditionné en bobine.
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Ce sachet est composé de 2 compartiments, a savoir
- un compartiment contenant I'étiquette commerdmai@rque, informations produit, code barrg,...
- un compartiment contenant le produit.

Produit a conditionner Energies électrique
et pneumatique
Consignes
S de production _y, |nformations de
production
Produit conditionné
. . \ 4
Etiguette commerciale __, -
‘ oLETs v, ENSACHER
B0 DES
v S k‘.“ - v r c'& =’ =>
e PRODUITS
SURGELES (=
Bobinedefilm polyéthyléenc =P

=» Chutes de film
ENSACHEUSE

4. Eléments du cahier des charges fonctionnel : Norme NF X50-151 )

FO : impératif F1:

eu négociable F2 : négo@abl F3 : tres négociable
‘ FLEXIBILITE

Hauteur du film plastique (film double) 600 mm maxi FO

AVANCER le film ;
FS1 . Longueur bobine 200 m F2
plastique
Pas d'avance film 250 mm maxi FO
. . Hauteur = 500 mm maxi
cs, | CONSTITUER un Dimensions du sachet Largeur = 250 mm maxi F1
sachet i -
Fermeture latérale verticale, parﬁtlfrfrmo soudage flu F1
" Dimensions de I'étiquette 60 mm maxi x 220 mm mgxi  F1
Fs3 INSERER ['étiquette ] o
commerciale Position de I'étiquette Separee du produtt: | F2
par thermo-soudage du film
. . . 500 g, 800 g, 1kg
FS4 REMPLIR le sachet Masses du_ produit conditionne tolérance sur produit +30 g Mai Fo
Types de produits fruits, légumes F2
; Cadence 450 sachets/heure mini FO
FC3 Gérer le cycle - === _
Disponibilité 90% mini FO
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1

Description du processus d'ensachage

A partir d’un film de polyéthyléene plié (2 épaisseurs, pli en bas) conditionné en rouleau,
'ensacheuse permet :

» de constituer des sachets,

» d’insérer une étiquette cartonnée,

» d'introduire les produits surgelés issus d’'une peseuse,

» de fermer le sachet par soudage,

» d’évacuer le produit.

A la position A, les deux épaisseurs du film sont accolées, des regles chauffantes soudent
les parois du film suivant deux lignes de soudure verticales et paralleles (S1 et S2).

Les films sont coupés entre les deux soudures par une lame.

La partie supérieure du film est prédécoupée pour permettre la séparation des sachets aux
positions G et H (voir les détails des opérations ci-dessous).

Apres l'insertion de I'étiquette cartonnée (position B) et le soudage permettant d’isoler cette étiquette des
produits surgelés (position D), le sachet est rempli (position F).

L’'avance du film s’effectue pas a pas (1 pas = largeur du sachet) grace a un entraineur a courroies
TRANSFERT _1.

A la position F, un mécanisme non représenté provoque 'ouverture et la fermeture du sachet pour le
remplissage.

A la position H, le systeme TRANSFERT _2 provoque la séparation du sachet par un déplacement
simultané a I'avance du film mais d’une amplitude supérieure (1 pas + 100 mm).

Le sachet, fermé par une soudure, puis découpé, tombe et est évacué par un convoyeur fonctionnant en
continu.

La partie supérieure du film restante est évacuée lors du mouvement TRANSFERT _2 par un dispositif
d’aspiration fonctionnant en continu.

POSITION - F -
Remplissage du sachet
avec its issus
Pomsmm gPNEREr f G de la peseuse.
Entrainement du film
Avance d’un pas
Ecartement des bords
supérieurs du sachet.

POSITION -H -
TRANSFERT_2
Avance et séparation
verticale du sachet .

Evacuation de la chute
supérieure du film polyéthyléne
Far dispositif d'aspiration
( fonctionnement en continu ).

Evacuation du produit
aprés fermeture sur convoyeur
( fonctionnement en continu ).

Exécution de 1a soudure
de fermeture sachet et découpe horizontale .
( Chute et Evacuation du sachet sur convoyeur ).

Magasin stock

: Fllgl :ol{éthyléno
r ° r SSQU’S
d'étiquettes cartonnées. p,,P;',, i
POSITION - A -
b upe s vsboram o)
a C Vi calec
( pour séparaot'ilg; du
sachet aux positions G et H).
ot h Lol DETAILS DES OPERATIONS
de Iétiquette REALISEES A LA POSITION "A"
en fond de sachet. "
, Prédécoupg
POSITION-D - < ’_"——:| ur séparation
Exécution de la soudure =

horizontale sur dessus étiquette
( isoler I'étiquette du it ).
Soudure gauche

S1 Soudure droite

Découpe verticale
g
film polyéthyléne/"
2 sseurs
pli en bas
ENSACHEUSE DESCRIPTION PAGE
DE PRODUITS SURGELES DU PROCESSUS D'ENSACHAGE 3
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CP43-Dimensionner, évaluer les performances
et choisir des constituants de commande.

CP43-1 - Etude de I'entrainement du film plastique

Documents ressource :
- N° 1 a 3 pages 11 a 13Servomoteurs et Servoamplificateurs.

L’étude porte sur le systeme d’entrainement du fillastique entre les positions A et F (Voir
document "présentation générale" page 3). Il s'dgin entrainement par pincement du film entre 2
courroies trapézoidales appelées "courroies patesp.

Comme le montre la figure ci-dessous, I'entraindrdes courroies est assuré par un servomoteur
de type "Brushless" accouplé a un réducteur éqgsipéson arbre de sortie d'une poulie a gorge
trapézoidale.

Principe d'entrainement Principe de commande

Servomoteur "BRUSHLESS" Réducteur mécanique
avec codeur incréments

AUTOMATE PROGRAMMABLE

Sélection du programme de déplacemerft

Alimentation Génération des ordres de démarrage
électrique

PUISSANCE *

SERVOAMPLIFICATEUR
(Commande d’axe)

B | WP
o Stockage des programmes de déplacemgnt
’:_ =
= Alimentation du moteur Retour
* codeur
SERVOMOTEUR
Poulie a gorge *
Réducteur
Film plastique 2 courroies principales *
trapézoidales Entrainement par courroies

Caractéristiques du systeme :

Vitesse d'avance du film souhaitée : 0,32 m/s

Diametre extérieur d'enroulement des courroiepsulies : 60 mm
Rapport du réducteur : 1/15
Pas d'avance du film : 250 mm

M~ Z_ .t . ... . AANAATIA T __ ___V_*_ __ _ o __

On se propose dans les questions suivantes, dardéf caractéristiques et de choisir I'ensemble
"servomoteur + servoamplificateur” assurant I'éngrment du film a partir des extraits de documeontat
constructeur.
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Choix du Servomoteur :

Question 1 :(répondre sur copie)

D'apres les caractéristiques précédentes, défmiiréquence de rotation (en tr/min) de l'arbre de
sortie du moteur lors de I'avance du film. Précileedétail des calculs.

Question 2 :(répondre sur copie)

D'apres les documents constructeurs, en considésaoaractéristiques suivantes :

Puissance minimale du moteur = 0,35 kW
1500 tr/min< Vitesse maximale nécessaire du mote@®B00 tr/min
Couple maximal utile sur I'arbre moteur = 3,2 Nm
Pas de frein mécanique

a) Donner la référence complete du servomoteur dagsuame "KFS™

b) Donner, pour le servomoteur retenu, les caractigjists suivantes :
puissance, vitesse nominale et couple maximal atltes

Choix du Servoamplificateur:

Question 3 :(répondre sur copie)

D'apres les caractéristigues du servomoteur chpiscédemment, en considérant que le
servoamplificateur devra étré'@ositionnement programmable intégré”,

donner la référence du servoamplificateur a assomieservomoteur.

On se propose de définir les parametres de misewame du servoamplificateur pour effectuer le
déplacement d'un pas du film, correspondant ardgela d'un sacheiit 250 mm

IMPORTANT : On remarquera que le servomoteur choisi est équipg’'un codeur de type « haute
résolution » générant un grand nombre d’'impulsiongar tour permettant une trés grande précision
de positionnement, mais neécessitant une fréquencee ccomptage tres é€levée au niveau de la
commande d’axe.

Question 4 :(répondre sur copie)

Calculer le nombre d'impulsions codeur corresporidann pas d'avance.
Préciser le détail des calculs.

Question 5 :(répondre sur copie)

Définir la fréquence de comptage minimale du semyalicateur (commande d’axe).
Préciser le détail des calculs.
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CP43-2 - Etude des équipements de soudage.

Documents ressource :

-N° 4 page 14 : Principe de constitution des sachets.

- N° 5 page 15: Sonde de température Pt 100.

- N° 6 et 7 pages 16 et 17 :Relais statique.

- N° 10 page 20: Principe dispositif de soudage — Poste « A » - FQI&E.

La constitution des sachets nécessite trois opésatie soudure du film polyéthyléne, soudages
réalisés aux positions A, D et H. (voir processesshchage, page 3).

Le principe des dispositifs de soudage, identiques trois postes, est décrit sur le document
ressource n°10 page 20.

On se propose de choisir les équipements qui \enmbgitre d'assurer ces soudages.

Question 6 :(répondre sur copie)

Les températures des barres chauffantes peuveier \eatre 220°C et 250°C en fonction des
conditions de fonctionnement (type et épaissedilai) température ambiante, cadence ...).

La mesure de température est assurée par I'ubiisale sondes de température de type Pt 100
(document ressource N°5 page 15).

Choisir le modéle de la sonde de température P{R#Eérence, type de sonde, type de cable, ...)
adaptée a la mesure de température des barres fames$. Justifier le choix.

Question 7 :(répondre sur copie)

Justifier le choix d'une sonde Pt100 3 fils au kitune sonde Pt100 2 fils.

Les résistances des barres chauffantes sont aéesgeatmonophasé 230 \et ont unguuissance
unitaire de 1,4 kW et un cos ¢ de 1. Comme le précise le document ressource n° 10 plge 2
I'alimentation de chacune des résistances de @aseffait par un relais statique piloté en 24 Varcdes
sorties statiques d'un A.P.I.

Question 8 :(répondre sur copie)

Calculer le courant absorbé par chacune des réaista. Préciser le détail des calculs.

Question 9 :(répondre sur copie)

Apres avoir analysé attentivement les préconisatienconstructeur » sur les documents
ressource N° 6 et 7, pages 16 et 17 :

Donner la référence du relais statique le mieuxmda
Justifier le choix en précisant chacun des critargksés.

Sous épreuve 52 Travail demandé page 6



CP44- Etablir les documents techniques de réalisation da PC

CP44-1 - Schéma de cablage des équipements de soeda

Documents ressource :

- N° 5 page 15: Sonde de température Pt 100.

- N° 6 et 7pages 16 et 17 : Relais statique.

-N° 8et 9 pages 18 et 19 :Modules AEY 414 et DSY 16T2.

L'étude porte sur la réalisation du schéma élaatride I'un des ensembles de soudage, a savoir

les éléments d'acquisition de la température eéliaments de pilotage et d'alimentation de la baere
soudage.

Question 10 :(répondre sur document réponse N°1 page 23)

Aprés avoir analysé attentivement les préconisati@constructeur » concernant les sondes de
température et les cartes automate avec, en deatjdas cablages des sondes a 2 et 4 fils :

Compléter, sur le document réponse N°1, le cabldgda sonde Pt10@ fils de maniére a
transmettre l'information de température a l'autdea

Question 11 :(répondre sur document réponse N°1 page 23)

Apres avoir analysé attentivement les préconisatierconstructeur » concernant les relais
statiques et les cartes automate :

Compléter, sur le document réponse n°1, le cabthagecircuits de commande et d'alimentation de
la barre de soudage, en assurant la protectionidtud de puissance.

CP44-2 - Etude de la surveillance des températurgle soudage.

Documents ressource :

-N° 5page 15 : Sonde de température Pt 100.

- N° 8 et 9 pages 18 et 19 :Module AEY 414 — Entrées Analogiques.

-N° 10page 20 : Principe dispositif de soudage — Poste « A » - MARBE.
-N° 12page 22 : Instructions de conversion.

On a vu précédemment que la constitution des saciéeessite trois opérations de soudure du
film polyéthylene, soudures réalisées aux positiin® et H. (voir processus d’ensachage, page 3) et
que le principe des dispositifs de soudage, idaaigaux trois postes, est décrit sur le document
ressource N°10 page 20.

La régulation de température des barres chauffaasieassurée par un automate programmable
dans lequel un module logiciel «Controle TempémtBID» élabore la commande de chauffe en
fonction de I'écart entre la température mesuréads de température Pt100) et la consigne (terminal
de dialogue).

L’étude porte sur I'élaboration d’alarmes de sutaate des températures de soudage.
Une alarme peut se produire uniquement aprés qpeok®dé se soit stabilisé aux conditions

normales de fonctionnement (hors phase de miskauiffe).
L’étude proposée se limite au poste « A », réatinades soudures verticales S1 et S2.
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Question 12 :(répondre sur copie)

La sonde de température Pt100 du poste « A » esbndée sur une carte d’entrées analogiques
(documents ressource N° 8 et 9 pages 18 et 19)asaie O du module 3 (%IW3.0) et est associée a |
variableT_mes_A.

Le Convertisseur Analogique Numeérique (CAN) de &te d’entrées délivre une valean
dixieme de degré Celsiusle la température mesurée. (Exemple : T° = 36,4-9C %IW3.0 = 364).

On souhaite pouvoir afficher en continu, la valdarla température mesurée, avec une précision
au 1/16™ de °C sur l'une des pages du terminal de dialddoeument ressource N° 10 page 20). Ceci
nécessite l'utilisation d’'une variablaff_temp_ A pour la mise a I'échelle de la valeur de l'entrée
analogique au format flottant (REAL).

T_mes_A—P —Aff_temp_A
AFFICH_T
Poste "A"
Mnémonique Format Adresse Commentaire
CEl 1131-3
T mes A INT %IW 3.0 Température mesurée Poste "A" en 1/10 de T
Aff temp A REAL %MF200 Affichage temp érature Poste "A" - ( 000,0C)

Coder en langage LD ou en langage ST le corps da fanctionnel «<AFFICH_T » permettant la
conversion de la variabl&€ _mes_A (Températuranesirée au poste A ») dans la variabl&ff_temp_A

Surveillance des températures de soudage.

On souhaite disposer de 3 informations binaires, ®K, ALARME et DEFAUT afin de gérer le
fonctionnement du systeme en fonction de la tentperamesurée mise a I'échelle (selon le format
000,0°C), de la consigne de chauffe et de deuxuxale’écart/consigne (écart ALARME et écart
DEFAUT). \

Ces valeurs sont saisiE®l VALEURS REELLES (précision 1/18"°C) sur une des pages écran
du terminal de dialogue (document ressource N°fe 28).

L’évolution de ces trois bits en fonction des difidéts parametres (mesure, consigne, écarts) est
caractérisée ci-dessous.

T_Defaut%
1
o
T_AIarme%1
\ Y Y5 s
T_Ok%1 T o E E
o - S S W ow
\ 2 I I 9 o
Température z g g g s
mesurée-°ﬂ 2y “”‘ @ EQL
Consigne T
T
1

e
| s

Evolution des bits OK, ALARME et DEFAUT en fonction de la température mesurée par rapport & la consi¢

Bit T ok -> autorise le fonctionnement.

Bit T_Alarme - génere un appel opérateur, sans arréter le systeme
Bit T Défaut - arrét du fonctionnement.
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Question 13 :(répondre sur copie)

Aff_temp_A—P> —»T_ok_A
T _CORRECTE
Consigne_ A—P -
Ecart Alarme_A—P
Poste "A"

Mnémonique Format Adresse Commentaire
CEI 1131-3
T mes A INT %IW3.0 Température mesurée Poste "A" en 1/10 de T
Aff temp A REAL %MF200 Affichage temp érature Poste "A" - (000,0C)
T ok A BOOL %M50 Bit OK - température correcte
Consigne A REAL %MF202 Consigne saisie au terminal - format (000,0C)
Ecart_alarme_A| REAL %MF204 Ecart d'alarme saisi au terminal - format (00,0C)

Coder en langage LD ou en langage ST le corps da fainctionnel «T_CORRECTE » permettant
le calcul du bifT_ok_Aen fonction de la température mesurée, de la goeset de I'écart d’alarme.

Question 14 :(répondre sur copie)

Aff_temp_A—P —T_alarme_A
. ALARM_DEF
Consigne_A—P - —» T _defaut_A
Ecart_alarme_A—P
Ecart_defaut_ A—p» Poste "A"
Mnémonique Format Adresse Commentaire
CEl 1131-3
T mes A INT %IW3.0 Température mesurée Poste "A" en 1/10 de T
Aff temp A REAL %MF200 Affichage temp érature Poste "A" - ( 000,0C)
T alarme A BOOL %M51 Bit ALARME -
T defaut A BOOL %M52 Bit DEFAUT -
Consigne A REAL %MF202 Consigne saisie au terminal - format (000,0C)
Ecart alarme A REAL %MF204 Ecart d'alarme saisi au terminal - format (00,0C)
Ecart_defaut_A REAL %MF206 Ecart de défaut saisi au terminal - format (00,0C)

Coder en langage LD ou en langage ST le corps da fanctionnel «<ALARM_DEF » permettant
le calcul des bit§ _alarme_AetT_defaut_Aen fonction de la température mesurée, de la goeset des
valeurs des écarts d’alarme et défaut sélectiorsugde terminal de dialogue.
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CP44-3 - Etude du suivi des sachets constitués si@nsacheuse.

Documents ressource :

-N° 4page 14 : Principe de constitution des sachets.
-N° 11page 21 : Algorigramme — « REGISTRE SUIVI DES SACHETS CONBUES ».
-N° 12page 22 : Instructions de conversion et de décalage.

Principe :

Le traitement d’'un module logici€buivi_sachetspermet de faire évoluer les bits d'un mot
Reg_sachet(%MW10) afin de disposer des informatiod202_reg a X208_reg qui autorisent a partir
des informations suivantes, I'exécution ou la neéesition des taches aux différents postes :

X38 - Soudure effectuée, Fin TacRORMAGE (T1)
X77 - Avance film d’'un pas effectué, Fin TAGHRANSFERT (T5)

La mise en ceuvre de ce module est effectuée pgsléintation d’'un algorigramme REGISTRE
SUIVI DES SACHETS CONSTITUES » défini sur le document ressource N°11 page 21.

Les variables utilisées sont répertoriées ci-dessou

Mnémonique Format Adresse Commentaire
CEl 1131-3
X38 BOOL %M38 Soudure effectuée - TAche FORMAGE - Téache 1
X77 BOOL %M77 Xft5 - Avance film d'un pas effectuée - Tache 5
Reg sachet INT %MW 10 Mot Registre Suivi des SACHETS CONSTITUES
X200_reg BOOL | %MW10:X0 Soudure sachet coté droit effectuée au poste A
X201 reg BOOL | %MW10:X1 Présence d'un sachet ébauché au poste A
X202 reg BOOL | %MW10:X2 Présence d'un sachet constitué au poste A
X203 reg BOOL | %MW10:X3 Présence d'un sachet constitué au poste B
X204 reg BOOL | %MW10:X4 Présence d'un sachet constitué au poste C
X205 reg BOOL | %MW10:X5 Présence d'un sachet constitué au poste D
X206 reg BOOL | %MW10:X6 Présence d'un sachet constitué au poste E
X207_reg BOOL | %MW10:X7 Présence d'un sachet constitué au poste F
X208_reg BOOL |%MW10:X8 Présence d'un sachet constitué au poste G

Question 15 :(répondre sur copie)

Coder en langage LD ou en langage ST le corps da fainctionnelSuivi_Sachetsqui intégre
l'implantation de I'algorigramme KREGISTRE SUIVI DES SACHETS CONSTITUES ».

Utiliser exclusivement les énoncés et les fonctmmmmalisées CEIl 61131-3.
Suivi_sachets

x38 —P BOOL BOOL —P X200_reg
BOOL |—P X201_reg
x77  —»] BoOL BOOL —P X202_reg

BOOL |—P X203_reg
BOOL |——P X204 reg
BOOL —P X205_reg
BOOL |—P X206 _reg
BOOL —P X207_reg
BOOL |— X208_reg

Reg sachet—» INT INT |—P>Reg_sachet
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DOCUMENT RESSOURCE N°1

LES SERVOMOTEURS

Remargue générale :
Le tableau ci-dessous montre les désignations dasats modeles de moteurs.
Toutes les combinaisons ne sont pas commercialiséesEurope.
Veuillez vous reporter au tableau de caractéristigudes servomoteurs
en bas de la page pour Vvérifier que la référenceisiie est commercialisée en Europe.

Désignation des modéles de servomoteurs

Séries HC-MFS Séries HO-KFS Séries HC-SFS Séries HC-RFS

Servomoteurs 200V

HC-KFS [ [ ][ ]

Symbole Modéles de moteurs Code Puissance en Code Puissance en Code Puissance en Code Vitesse nom. ftr/min] Code Frein électromagnétique

sortie [W] sortie [W] sortie [W] 3 2000 _ o

Plus petit moment d'inertie,
HC-MFS domaine inférieur 05 50 5 500 20 2000

3 3000 B &
HCKFs  Moment dinertie faible, 1 100 7 750 35 3500
domaine inférieur 3 200 10 1000 50 5000 = | " ; ;
‘ Moment d'inertie moyen, ous les servomoteurs sont conformes aux
HC-SFS domaine moyen : 4 15 15 # 7000 normes suivantes :EN, UL, cUL

o Plus petit moment d'inertie,
HCRFS domaine moyen

Exemple: HC-MFS 05 3 B = Inertie ultra-basse avec petite capacité ; 0,05 kW; 3000 tr/min; 200 V; avec frein électromagnétique

Spécifications des servomoteurs et des amplificateucorrespondants :

Les combinaisons possibles des servoamplificattuiles servomoteurs figurent dans le tableau Gedss

Servomoteurs 200 V

nv_::isnea ) E:ﬁsl : 2. f: :Id:;iel‘!rlfn_ :: : fdr: Isl: ::: :1tr n:eur Combinaison avec les amplificateurs MR-J25
B A Tk et Uhodw mean 05 DS @ Molw o oe s
0,05 HC-KFS053 [ ]
HC-KFS 0,1 HC-KF513 ®
3000 02 HC-KFS23 [ ] IP55 ®
K 04 HCKFS43 ®
0,75 HC-KFS73 o
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Caractéristiques du couple des servomoteurs de la série HC-KFS

HC-KFS053 (B)

P
T 04— Couple maximal | |
=
L]
[=8
= 02 —
= Couple constant
1000 2000 3000 4000 4500
Vitesse de rotation [tr/min]
HC-KFS43 (B)
= 30 = Couple maximal “\
=
o 2.0
[=8
3
< 1.0
Couple constant
1 1 1
1000 2000 3000 4000 4500

Vitesse de rotation [tr/min]

DOCUMENT RESSOURCE N°2

HC-KFS13 (B)

I —
Couple maximal
z 075
=
Z 05
3
< 025
Couple constant
O L L L
1000 2000 3000 4000 4500
Vitesse de rotation [tr/min]
HC-KFS73 (B)
a.0
= 6.0 | Couple maximal — o
=
o 40
2
o 20 =
Couple constant
| | |

1000 2000 3000 4000 4500
Vitesse de rotation [tr/min]

, HOKFs23 B)

15 F Couple maximal

Couple [Nm]

.

Couple constant
| | |

1000 2000 3000 4000 4500
Vitesse de rotation [tr'min]

LES SERVOAMPLIFICATEURS

Servoamplificateurs MELSERVO MR-J2S

Caractéristiques

Les servoamplificateurs MR-J2S peuvent
étre utilisés pour des applications globales
avec un fonctionnement exceptionnel
dans les environnements les plus séveéres.

@ Fonction adaptative de suppression des
vibrations

Cablage séparé pour l'alimentation de
la commande

Réponse élevée

Réglage automatique en temps réel
(RTAT)

Fonction de commande du couple
(MR-J2S-A)

Fonction d’asservissement automatique
et anti-vibration

Interface PC RS-232C/RS-422

Reconnaissance automatique du
moteur

Processeur haute performance

L'emploi d’un processeur haute perfor-
mance a amélioré les temps de réponse de
maniére significative.La fréquence de la
boucle atteint ou dépasse désormais

550 Hz (plus de deux fois plus rapide que
les modeles précédents).Le modéle
MR-J2S représente ainsi le meilleur choix
d’appareils pour les applications de posi-
tionnement qui requiérent des vitesses
élevées.

Fonctions de positionnement
intégrées

Outre les caractéristiques que I'on trouve
sur I'ensemble de la série MR-J2S, les nou-
veaux servoamplificateurs MR-J2S-CL a

1 axe disposent également d’une fonction
de positionnement programmable
intégrée.
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Vue d'ensemble des trois servoamplificateurs de la serie MR-J2S

MR-J2S-A (standard)

Le modeéle MR-J2S-A estidéal pour les
applications d’asservissement qui ont
recours a des systémes de commande
conventionnels. Les servoamplificateurs
disposent de deux entrées de référence
analogiques et d'une entrée numérique
pour les sighaux de commande du train
d'impulsions. L'utilisation de la méthode
du train d’impulsions numériques élimine
les problémes inhérents aux commandes
analogiques, tels que les variations provo-
quées par les fluctuations de température
et les déplacements des outils lorsque le
systéme est a l'arrét.

Le modéle MR-J2S-A peut étre utilisé dans

les modes de commande faisant appel au
couple, a la vitesse ou a la position.

Particularités

@ 2 entrées de référence analogiques

@ 1 entrée de train d'impulsions
numériques

7 vitesses préréglées

Gere trois types différents de signaux de
train d'impulsions : Signaux du codeur ;
impulsion et direction ; train
d’impulsions pour rotation avant et
arriere

MR-J2S-B (a bus SSCNET)

Le modeéle MR-J25-B prend en charge la
connexion au motion control et aux systeé-
mes de commande de positionnement
Mitsubishi.Les systémes d’asservissement
sontreliés a ces automates via le réseau
SSCNET, un réseau motion control a
grande vitesse présentant un temps de
cycle de 0,8 ms a peine.La mise en place
de ce réseau “plug-and-play” ne peut pas
étre plus simple ;il suffit simplement de
sélectionner I'adresse de I'axe et de bran-
cher le cable de bus préconfiguré, ce qui
rend impossible toute erreur de cablage.

Particularités

@ Réseau SSCNET "Plug-and-play"

@ Frein pouvant étre contrélé
directement par I'amplificateur

® Emulation des sorties du codeur pour le
branchement de systémes de
commande esclaves conventionnels

@ Remplacement de I'amplificateur rapide
et simple puisque les paramétres et les
réglages sont administrés par
I'automate connecté

@ |dentification automatique de la posi-
tion a la mise sous tension, grace au
codage de position absolue en standard
(si la batterie d'alimentation est en
place)

Désignation des Servoamplificateurs

Servoamplificateurs 200 V

MR-J2S -[ ] A

MR-J2S-CL (programmable)

Le modeéle MR-J2S-CL représente une solu-
tion d’asservissement compacte et écono-
mique disposant de fonctions de com-
mandes de positionnement intégrées.
Son langage de programmation efficace
permet de programmer aisément des
fonctions telles que le positionnement
incrémentiel et absolu, les boucles ou le
déclenchement du programme par signal
entrant ou sur la base de valeurs de posi-
tion. |l est possible de sauvegarder jusqu’a
16 programmes avec un maximum de 120
pas dans l'appareil. Les programmes peu-
vent étre activés par les entrées numéri-
ques ou via le port série.

Particularités

@ 16 programmes pour un nombre total
de 120 pas maximum

Entrée analogique pour signal
surmodulé

Entrée analogique pour limitation du
couple

Emulation des sorties du codeur pour
le branchement de systémes de
commande esclaves conventionnels

Branchement de volant
Dispositif d'arrét

-

MR-J25 HC-MFS[]
10 053/13
20 23
40 43
60 =
70 73

Servomoteurs compatibles

HCKFS[]
053/13

23
43

7/

HC-SFS[] HC-RFS[] A

B

Code Type Code Type

Asservissements standard
universels C.A.

SSCNET

Tension 200 — 230 V CA

(L Asservissements programmables

102
152/202
352
502
702

103/153
203
353/503

avec positionnement intégré

Tous les amplificateurs sont conformes aux normes
suivantes: EN,UL,cUL

Servoamplificateurs 400 V

MR-J2S -[ ] A 4

—|__|_

Servomoteurs compatible

MR-J2S
60

100

200

350

500

700

Code
HC-SFS A
524
1024

1524/2024

3524
5024
7024

Type
Asservissements standard 4
universels C.A.

SSCNET

Code Type

Tension 380 — 480 V CA

Tous les amplificateurs sont conformes aux normes
suivantes: EN,UL,cUL
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PRINCIPE DE CONSTITUTION ET DE SUIVI DES SACHETS

1. Les barres chauffantes et les couteaux réalissnt | 2. Le convoyeur & courroies provoque l'avancée
soudures S1 et S2, la découpe verticale et la d’'un pas du film polyéthyleéne.
prédécoupe supérieure, au poste « A ».

UN SACHET ESTEBAUCHE AU POSTE« A »

Tache
« FORMAGE »

Poste « A » Poste « A »

Tache
« TRANSFERT»

3. Les barres chauffantes et les couteaux réalisent a4. Le convoyeur a courroies provoque a nouveau
nouveau les soudures S1 et S2, la découpe veréitale I'avancée d’un pas du film polyéthyléne

la prédécoupe supérieure, au poste A .
UN SACHETCONSTITUE EST AU POSTE « B »

UN SACHET ESTCONSTITUE AU LE SACHET ESTEBAUCHE AU POSTE « A »
POSTE A »

Tache \
i

« FORMAGE »

Poste « A »
Poste « B »

Tache
« TRANSFERT»

L’enchainement des tachE©ORMAGE etTRANSFERT permet la constitution des sachets sur la
ligne.

Lors des phases de démarrage et de vidange de daimeail est nécessaire de disposer
d’informations sur la présence ou I'absence danhet constituéaux différents postes, ces informations
conditionnant I'exécution ou la non exécution dashes aux postes « B » (insertion étiquette), « D »
(soudure dessus étiquette) et « F » (remplissage).

TACHE T2 - INSERTION ETIQUETTE

TACHE T4 - REMPLISSAGE

B

TACHE T3 - SOUDURE
DESSUS ETIQUETTE

Le principe retenu pour réaliser le suivi des sechst géré par un « REGISTRE SUIVI DES
SACHETS CONSTITUES » défini sur le document resseiN°11 page 21.
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Sonde de température .

DOCUMENT RESSOURCE N°5

DESCRIPTION

Les sondes de température, dans les diffé-
rents modeles disponibles, sont des dispo-
sitifs qui, par le biais d'un processus phy-
sigue, fournissent aux instruments aux-
guels elles sont connectées la mesure de
la tempeérature. Elles sont fabriquées avec
des mateériaux de choix qui leur garantis-
sent une longue durée, méme dans des
conditions de travail particulierement malai-
sées. Le grand choix du type de sonde a
employer permet d'avoir a disposition,
selon les exigences d'économie et de per-
formance, une gamme compléte de

£
G

SONDES )

sondes de température

Type de senseur Plage (°C) Sonde NTC 4,7x27

NTC -50..110 ——— (£ we
PTC 56..150 | 8 d
Thermorésistance Ni100 -50...150

Thermorésistance Pt100 -80...600 Sonde NTC 6x40

Thermocouple J 0...600 :ﬂ:ﬂ:ﬂ }tk< [6mm (O
Thermocouple K 0...1200 L itionm 150043000 mm J.

Type de cable Sonde PTC résinée

Plastique PVC —30..80  ——r [ 4—@
Silicone ~60...200 o o '
Vetrotex 0...350

Sonde PTC a tube

produits pour satisfaire n'importe quel Matériau du conteneur 3 T
besoin, dans plusieurs domaines ABS -55...80 )::ﬁ;':"<
' . . ir i i S =7
d'application. En effet, le champ d'applica Tnox 316 L 80,600 T sem N ‘ | - _|
tion des sondes couvre une plage de tra- ‘ : . ;
vail allant de —60 jusqu'a 1200 °C. INCONEL 0..1200 |:
Sonde PTC/Ni100/Pt100 murale
o . X
S ) Sonde TcJd/TcK Sonde Ni100/Pt100 standard
— i ‘ ]tlﬁ ‘XW |l]]]||]|||]|||]||:g“ 3 fils
@ ® gt == e R0y 100 mm | 3000 mm ‘
gt —————————————1 e ™
ﬁ# 2 fils
Sondes a résistance Pt100 - principes de raccordement
——— Rouge
Rauge Rouge - Fouge
! Rouge
= <
e =
L Blanc I Blane
Blanc Blans
1- Montage 2 fils 2- Montage 3 fils 3- Montage 4 fils
Montage le plus simple, mais ~ Montage le plus couramment utilisé Montage le plus précis permettant de
la précision est influencée dang l'industrie. Ce montage permet supprimer totalement les erreurs dues a la
par la résistance de ligne. de minimiser les erreurs systématiques  résistance de ligne ainsi qu'aux variations
liées aux résistances de lignes. de T° des conducteurs. { laboratoires )
THERMORESISTANCE Pt100 - CARACTERISTIQUES ET MO DELES
Référence Type de sond Type de cabl dimension: Matériau | Raccordemen Plage (°C
du conteneu
L300114-507-2F Pt100 (N) S normale standard Silicone] 6mEh - 100mny  Inox 316L 2 fils -60°C ... 2009C
L300114-507-3F Pt100 (N) S normale standard Silicone]  6n@Eh - 100mn}  Inox 316L 3 fils -60°C ... 2009C
L300114-510-2F Pt100 (N) V normale standard Vetrotex| 6n@n - 100mm  Inox 316L 2 fils 0°C ... 350°¢
L300114-510-3F Pt100 (N) V normale standard Vetrotex| 6n@n - 100mny  Inox 316L 3 fils 0°C ... 350°¢
L300114-514-2H Pt100 (N) V3P spéciale| Vetrotex-prégg@ 10mm - 100mm  Inox 316l 2 fils 0°C ... 600°C
L300114-514-3H Pt100 (N) V3P spécialg Vetrotex-még @ 10mm - 100mm  Inox 316 3 fils 0°C ... 600C
L300114-607-2H Pt100 (W) murale PVvC @ 6mm - 100mm  1BD&L 2 fils -40°C ... 120°¢
L300114-607-3H Pt100 (W) murale PVC @ 6mm - 100mm__ 1BDEL 3 fils -40°C ... 120°@
Extrait catalogue PYRO CONTROLE CHAUVIN ARNOUX
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Relais statiques

Le relais statique est un composant électronigaklisedt une fonction d'interfacage entre un cirdgitcommande et
un circuit de puissance alternatif ou continu catéed des charges pouvant étre de forte puissaésistances, moteurs,
pompes, électrovannes,...).

De plus cette fonction s'effectue de maniére toiaelg statiqgue, sans piece en mouvement, conféranbmposant
une durée de vie quasi-illimitée.

Les avantages des relais statiques sont :

. longue durée de vie
. commande d'un circuit de puissance a partir dgmasibas niveau
. fréquence de commutation élevée
. pas de bruit
. bonne résistance aux vibrations
. possibilité de commuter des charges importantes
. limitation des parasites électromagnétiques
Constitution
Photc-t ist Organe de commutati
OIransISio  RELAIS STATIOUE
I - _\_ | | — | | — | | — L — - — - — CHARGE
..... >'A1 2‘ (Utlllsathn) 4 SOURCE
TENSION o / I DE
DE = TENSION
COMMANDE - DE
11 SORTIE
@ |
I L —_— L —_— L —_— L —_— n L] [] —_— - —_— - -_—
Vv / vV A4 /
Circuit Circuit Circuit
d'entrée d'adaptation de sortie

CIRCUIT D'ENTREE :
Celui-ci assure l'isolement galvanique entre leuifrde commande et le circuit de puissance. @étnsent est assuré
par un photo-coupleur.

CIRCUIT D'ADAPTATION :
Il traite le signal d'entrée et assure la commaitatiu circuit de sortie. Dans les modéles "synabstince dernier
assure la commutation de la sortie au zéro deaeifgoir ci-dessous).

CIRCUIT DE SORTIE :

Il est composé de lorgane de puissance. Celuiut pétre soit un TRIAC, soit des THYRISTORS
ANTIPARALLELES. Dans le cas de commutation de cleargontinues, I'élément de puissance est un TRANIRSou un
MOSFET

Différents types de commutation

* Commutation instantanée (commutation asynchrone)

Dans un relais statique a commutation instantdiétervalle de temps entre I'application du sigelcommande et la
commutation de la sortie (temps de réponse a éanbement) est tres faible (de I'ordre de 0,1 ar@pPet n'est limité que par
les temps de réponse des composants du relapustati

En conséquence, la commutation pourra se fairergpaorte quel endroit de la sinusoide, la "retomb@e'le blocage
de I'élément de sortie (thyristor ou triac) s'dffi@nt toujours au premier passage par zéro du kbdeacharge apres l'arrét du
signal de commande, soit un temps de réponserattanibée" qui sera toujours inférieur & une demiodé (10 ms max. pour
50 Hz).

@ /\\//\ T 1-signal de commande DOMAINE D’APPLICATION :
2 - courant de sortie . .
@ 4(‘\ 3 3 - tension réseau Ce type de commutation convient aux charges
} inductives (moteurs).

3 \/@ 4 - Le courant ne se bloque qu'ic
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* Commutation au passage a zéro (Commutation synchron e):

La commutation synchrone se caractérise par unencation de la puissance sur la charge, que lorprdmier
passage a zéro de la tension du réseau, aprésaimplidu signal de commande sur I'entrée. L'ourvertiu relais statique
interviendra comme dans le mode asynchrone au prepaissage a zéro du courant de charge aprés Barr§ignal de

commande.

Toutefois, I'enclenchement du relais ne se fergppésisément a 0 volts mais a une tension de valgffisante pour
activer I'ensemble des circuits internes du SSReGension est appelée tension de synchronisatiosynchronisme, et a une
valeur voisine de +15 volts, fonction des circuitternes du relais statique, ce qui correspond éetand de phase négligeable

de l'ordre de 2 a 3° pour une tension réseau 240.VA

1 - signal de commande
2 - courant de sortie
3 - tension réseau

OV

@

Guide de choix

DOMAINE D’APPLICATION :

L'intérét de ce type de commutation est que I'on
applique progressivement la tension aux bornea dhdrge.

Ce type de commutation convient aux charges
résistives (lampes, résistances chauffantes,..pgretet de
prolonger la durée de vie des lampes en particulieonvient
également aux charges de type capacitives.

Dans tous les cas, ce type de commutation ne gourr
pas étre utilisé dans les applications ouges0,5 .

Relais statiq

-» Relais statiques - Charge résistive et inductive

Réseau Intensité* Tension de sortie Tension de commande Désignation rg:i::?:e ir%h:crtgi:e
3A 52448V DC 4232VDC GMS 84 130 104
5A 122280 V AC 42832VDC GMS 84 130105 84 130 108
12200V DC 32832VDC 84 137 850
4232V DC 84 137 000 84 137 200
24 2280 V AC 18 236 VAC/DC 84137002 84 137 202
10A 90 2 280 V AC /DC GN 84 137 001 84 137 201 et
4232VDC 84 137100 84 137 300
48 2 660 V AC 18236V AC/DC 84 137102 84 137 302
90 4 280 V AC / DC 84 137101 84 137 301
4232V DC 84 130 101 ® .
12A 24 3280 V AC 180 4 280 V AC / DC Fladiatglljtr[?ntégré 84 130 100 —
90 2140V AC 84 130 150 =
15A 14100V DC 2232VDC GN 84 137 860
4232VDC 84 130 103
24 2280 V AC 180 2280 V AC/DC 84 130 102 e "
90 2140V AC GRD B84 130 152 GRD 22,5 mm
4232V DC Radiateur intégré g4 130 116 84 130 117
48 2 660 V AC 180 4 280 V AC / DG 84 130 118
e 90 2140V AC 84 130 158
4232VDC 84 137010 B4 137 210
24 2280 V AC 18236 VAC /DG 84 137012 84 137 212
90 4 280 V AC / DC 84 137011 B4 137 211 o
4232V DC S 84 137110 84 137 310 .
48 2 660 V AC 182436 VAC/DC 84 137112 84137312 -
90 2 280 V AC /DC 84137111 84137 311 A S ih
g 30 A 1450VDC 2232VDC GN 84 137 870
E Moo as A a8 5 660V AG 4232V DC GRD 84130111 84130 112 ;
= T 90 a4 280 V DC Radiateur intégré g4 130 110 \
E ) 4232V DC GRD 84130113 84130 114
45 A 48 2 660 V AC : e
90 2 280 V AC Radiateur integré g4 130 115
4232VDC 84 137 020 84 137 220
24 2280 V AC 18236V AC/DC 84 137 022 B4 137 222 .—;
0 A 90 4 280 V AC / DC aN 84 137021 84 137 221 3 ;HDZO -
4232VDC 84137 120 84137 320 mm
48 2 660 V AC 18236V AC /DG 84 137122 84137 322
90 4 280 V AC / DC 84137 121 84 137 321
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Module AEY 414 — 4 Entrées analogiques.
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Aspect et caractéristiques du module

Ce tableau présente les caractéristiques générales du module TSX AEY 414 :

Types d’entrées

Entrées isolées, bas et haut niveau,
thermocouples et thermosondes

Nature des entrées

Multigamme

Nombre de voies

4

Temps de cycle d’acquisition

550 ms pour les 4 voies

Convertisseur Analogique / Numérique

16 bits (0..65535 points)

Filtrage numérique

1" ordre (Constante de temps = 0 a 68,5 s)

Isolement :

@ entre voies

e entre voies et bus
e entre voies et terre

2830 Veff.
1780 Veff.
1780 Veff.

Surtension max. autorisé en mode
différentiel sur les entrées

+/- 830 VDC (sous tension, sans shunt externe
de 2500Q)
+/- 15 VDC (hors tension, sans shunt externe
de 250 Q)

Surcourant max. autorisée sur les
entrées

+/- 25 mA (sous/hors tension, avec shunt
externe de 250 Q)

Linéarisation

Automatique

Tension de mode commun admissible
en fonctionnement :

@ entre voies

e entre voies et terre

200 VDC ou 415 VAC
100 VDC ou 240 VAC

Compensation de soudure froide
e interne
e externe Pt100 classe A sur voie 0

Automatique
Entre -5 et +85°C

Courant pour thermosondes

2,5mADC en 100 Q
0,559 mA DC en 1000 Q

Puissance dissipée max.

4,7 W

Normes Automates

IEC1131, IEC801, IEC68, UL508, UL94

Normes Capteurs

IEC584, [EC751, DIN43760, DIN43710,
NFC42-330

Affichage dasnmes thermiques

(Ex:

Configurée pour la connexion sur 'une des voiésnel sonde
Pt100, la carte d’entrée analogique AEY414 peraebhversion
en une valeur numérique d’'une température mesurée.

Le format d’affichage est la valeur de la tempématmesurés
par la thermosonde exprine@ dixieme de degré Celsius
%IW3.0 = 364> T° = 36,4 °C)

La carte supporte les thermosondes dont la plagmekire
peut varier de -200°C a +850°C.

Le tableau ci-dessous donne la représentation diesirg de
mesure numerisées en fonction de la plage de tetopér

Plage de Valeur numérique Domaine
température de I'entrée % IWi,j
standard décimal | hexadéci-
Pt 100 i
850 °C
1000,0 10000 2710y
: : : Domaine de dépassement
850,1 8501 2135y
850,0 8500 2134y
: : : Etendue nominale
—200,0 —2000 F830H
-200,1 —2001 F82Fy
; J : Domaine de dépassement
—243,0 —2430 F682y
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Raccordement Pt100 sur Module AEY 414.

Thermosonde 2 fils

Reprise de blindage |

|

|

COMO | |
LCO | @ |

|

|

|

M Mesure

COMo

LCO

Reprise
de blindage

IN1

Thermosonde 3 fils

Reaprise de blindage L

| COMO |
\ LCO | o

INOé

I

181

comz2

LC2

Reprise
de blindage|

IN3

1S3

QEE@EEREHB®® L

BNONONONONONONONONGC)

COMO |

A

LC()::) o
] INOi ®

INx Entrée pale + de la vaoie x

LCx Compensation de la ligne

La connection du bornier & vis TSX BLY 01 est présenté ci-dessous :
Bornier TSX BLY 01

Reprise
de blindage

INO
1S0
COM1

LC1

Reprise
de blindage

IN2
1S2
COM3

LC3

COMx Entrée péle - de la voie x

I1Sx Alimentation pole + de la sonde

+

Raccordement du Module de sorties T.O.R. réf: TSX BY 16 T2

Le dessin ci-dessous montre le raccordement du module aux pré-actionneurs.

Pré-actionneurs Sorties
7@ (1) Qo
1 > ; N
LI ___!/
—2] 9 N2
[3] 4 3
E 12 | W = Ny
- { 4
5] S| o ]
2] L2 N N
—6] pes 75 \8y
L7 (8) N7y
o
> 9 8,
(9] 10 x 9y
[19] ! NG
2,
—2 a3 13
i B4
[15] 16— 15 =l
L L O = Y
7
Lag— |
N
= ‘ é@
- '+ Fu2 +24VDC b

FU2 fusible 6,3 A a fusion rapide
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Principe du dispositif de thermo-soudage — PosteA» FORMAGE.

\ Thermorésistance Pt100
E % liée mécaniquement sur barre chauffante
[ barres chauffantes
(== = u]
="
=]
nopoooon B EB:' E —
BEBEBEEEE oo
%— — ——]
TERMINAL DE DIALOGUE -
Paramétrage Régulation Température 1
Visualisation mesures, alarmes, ... \ Y =
28| LY 8]8 2 L
SB| 8 b
88| z= | 88 8 T
=£1°8E 5 &8 RELAIS W
STATIQUE

o
-
COMMANDE CHAUFFE

Sortie T.O.R. _H_D_D_I]_Lemps

T2 ( chauffe )ﬂ
T1 ( période )

Température °C

Consigne

Aprés la phase de mise en chauffe, la ‘
température des barres chauffantes oscille autgur |
|

Hystéréss

de la consigne.
L'amplitude de ces oscillations (hystérésis)

temps
dépend des valeurs de réglage PID du régulatdur.

) J‘ conditions normales
phase mise en chauffe |, de fonctionnement.

La « commande de chauffe » est élaborée par un Imddgiciel de régulation, intégré au programmeoedte, qui
commande une sortie TOR pilotant un relais statiglireentant les résistances de chauffage, suivarttain d'impulsion de

période T1. La modulation de la durée de chauffe €82 fonction de I'écart entre la température m@siisonde Pt100) et la
consigne de chauffe réglée sur le terminal de giso

PAGE ECRAN DU TERMINAL DE DIALOGUE PERMETTANT LE PARAMETRAGE ET LA VISUALISATION DU
DISPOSITIF DE CHAUFFE AU POSTE « A » - FORMAGE.

SAISIE valeur T° soudure AFFICHAGE T° mesurée
Consigne_A (%MF202) PARAMETRES CHAUFFE ET SURVEILLANCE Aff_temp_A  (%MF200)
= POSTE "A" FORMAGE
SAISIE valeur pour alaé\ Consigne Chauffe | T_mes A [2284°C
Ecart_alarme_A (%MF204) et écarts surveillance i 0/|W3_0 -
T° Soudure | [ 997 o 23500 "
FORMAGE U°C 2
SAISIE valeur pour défaut ECartpour | 4 ¢ Jos ey
0 o
Ecart_defaut_ A (%MF206) IéA|_AtRME , 2190 Tempgraturelinesure’e
| | ECart pour o oste "A"
DEFAUT 8’0 C i +6mN 45mn +4mn +3mn +2mn +lmn 0
T° CORRECTE ‘ ALARME DEFAUT
T -
—1 o L
4 AN
AFFICHAGE T° OK AFFICHAGE ALARME AFFICHAGE DEFAUT
T_ok_A (%M50) T alarme_A (%M51) T defaut A (%M52)
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DOCUMENT RESSOURCE N°11
Algorigramme — « REGISTRE SUIVI DES SACHETS CONSTITUES »

Principe d'évolution du mot Reg_sachet

Mot Reg_sachet - %MW10

— [0[of0ddaa o mfafof1]ol
L »9%MW10:X0
%MW10:X1

»%MW10:X8

e

X200 reg:=1

Evénement 1\ X38
—>[oJoJojo[o[ojojojo[4[ 2]1[1]1[0[1]

¥

X202 reg:=1
X201 reg:=0
Evénement  X77 (décalage 1 rang a Gauche, puis masquage )
ise a 0 par masquage
hx77
Evénement | X38
—[ofo[dddqaoaf] 11[af1]ofa]
>0
Evénement 1 X7
] X201 reg:=0
_Etc Effectuer le décalage 1 rang vers la gauche
} x38 de I'ensemble des bits du mot Reg_sachets
ot e Effectuer la mise & 0 par masquage
Ax77 des bits du mot Reg_sachets non utilisé$
o (%MW10:X9 a %MW10:X15)
" Sachet ébauché
au poste A "
T M xas L _
E@ " Présence Sachet ‘ fin
au poste A "

14 A xr7
E@ " Présence Sachet
au poste B (INSERTION) "

1 A x7

E(ﬂ " Présence Sachet
auposteC "

T M xr7

E(ﬂ ";’JésgsqgeDSa(CShngAGE) . Description du fonctionnement du
< « REGISTRE SUIVI DES

IR SACHETS CONSTITUES »

E@ " Présence Sachet
au poste E "

T M x77

Em " Présence Sachet
auposte F (REMPLISSAGE) "

T dx77

208| " Présence Sachet
au poste G "
?

X177
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DOCUMENT RESSOURCE N°12

Instructions de conversion.

Généralités

Instructions de conversion Entier <-> Flottant

Quatre instructions de conversion sont proposées.
Liste des instructions de conversion entier<-> flottant :

conversion flottant -> mot entier (le résultat est la valeur algébrique la plus proche)
conversion flottant > double mot entier (le résultat est la valeur algébrique la plus

Langage liste d'instructions

LD TRUE

[$MFO:=INT_TO_REAL ($MW10) ]

LD Il1.8

INT_TO_REAL conversion d'un mot entier —> flottant
DINT_TO_REAL conversion double mot entier —> flottant
REAL_TO_INT
REAL_TO_DINT
proche)
Structure
Langage a contacts
% MFO:=INT_TO_REAL(% MW10)
%11.8

|——I % MD4:=REAL_TO_DINT("%MF 9)

Syntaxe

Opérateurs
INT_TO_REAL

Langage littéral structuré
$MFO0:=INT TO_REAL ($MW10) ;

IF %I1.8 THEN

$MD4: =REAL_TO_DINT ($MF9) ;

END_IF;

Opérateurs et syntaxe (conversion d'un mot entier --> flottant) :
Syntaxe
Op1=INT_TO_REAL(Op2)

Exemple : conversion mot entier --> flottant : 147 --> 1.47e+02

[8MD4 :=REAL TO DINT (3MF9) ]

Instructions de décalage.

Instructions de décalage

Généralités

Les instructions de décalage consistent a déplacer les bits d'un opérande mot ou double mot
d'un certain nombre de positions vers la droite ou vers la gauche. Il existe deux types de
décalages :
* le décalage logique :

o SHL(op2,i) décalage logique a gauche de i positions.

o SHR(op2,i) décalage logique a droite de i positions.
* Le décalage circulaire

o ROL(op2.i) décalage circulaire & gauche de i positions

o ROR(0p2.i) décalage circulaire a droite de i positions
Si I'opérande a décaler est un opérande simple longueur, la variable i sera comprise entre 1
et 16. Si I'opérande a décaler est un opérande double longueur, la variable i sera comprise
entre 1 et 32. L'état du dernier bit sorti est mémorisé dans le bit %S17.

Syntaxes
Opérateurs : SHL, SHR, ROL, ROR

lllustration des deux types de décalages

Décalage logique Décalage circulaire
ittt e
¥
%817 O%S17
—-mmmmnﬁja st
O%817 [5 %817
Structure
Langage liste d'instructions :
Langage a contact : LDR $I1.1
%I1.1 [$MWO : =SHL (3MW10,5) ]

p|—{_%MWO-=SHL(%MW105

%l11.2
p|—{2 MW 10-=ROR(%KMW9.B

Format variables d’aprés la norme CEIl 61131-3

Langage littéral structuré :
IF RE%I1.2 THEN

$MW10:=ROR (3KW9,8) ;
END_IF;

Type de Description Nombre de Etendue

données bits

BOOL Booléen 1 Ooul
INT Entier signé n=16 -2 a2

DINT Entier Double n=32 27 a2ttt

signé
UINT | Entier non signé  n=16 0a?2"
REAL Nombre réel 32 Virgule flottante
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