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Aucun document n'est autorisé

Ce sujet comporte 4 dossiers :

Présentation du systéme.
- Questionnaire.
- Documents réponses.

- Dossier technique.

Matériel autorisé : Calculatrice de poche alpha-numérique ou & écran graphique a fonctionnement
autonome sans imprimante (Circulaire 99-186 du 16-11-99)

MIESAUT?




Brevet de Technicien Supérieur
MAINTENANCE INDUSTRIELLE

Session 2007

AUTOMATIQUE
(Sous-épreuve E 5-1)

Présentation

MIESAUT?

Ce dossier contient les documents : PR 1/4 2 PR 4/4




PR 1/4

PRESENTATION DU PRODUIT:LE COMPRESSEUR
Groupe frigorifique

1-Présentation du produit:

Le groupe TECUMSEH FRANCE congoit, l iy ; /
fabrique et commercialise
des compresseurs équipant
les unités de froid comme
les réfrigérateurs.
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La ligne étudiée permet ’assemblage de la
cuve inférieure avec les éléments suivants :

@M‘

Butées amortisseur  Tube de refoulement

cuve inférieure \

Etriers

<
&

Borne électrique

pattes de fixation

Tubes de charge et d’aspiration

En fonction du modéle de compresseur les formes et les dimensions des éléments peuvent changer.
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2-Description de la ligne:
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3-Description de la machine étudiée ( OP30):

La machine étudiée ( OP30) permet le soudage de

2 pattes de fixation (1) sur la cuve inférieure (2).

Les pattes mises en vrac dans des bols vibrants (5)
sont séparées, orientées et amendes par des rails (6)

entrainées par des chaines. Des bras automatisés
(9) approvisionnent les soudeuses en pattes de
fixation. Les cuves inférieures arrivent sur des

Cr®

Souder les
pattes sur la
cuve

palettes (4) au poste de soudage. Un robot (7) prend la cuve précédemment soudée(3) et la dépose sur la
ligne d'arrivée puis, positionne la cuve suivante non soudée dans la soudeuse (8).

Vue de dessus de la machine
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transport des
pattes

Partie gauche : ‘

Vue de gauche
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Poste de soudage
des pattes sur la
cuve inférieure

Sens de
déplacement
des cuves
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Vue de face de la machine sans le robot et sans I’amenage des cuves
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Partie gauche : séparation amenage et soudage des pattes | Partie droite : séparation amenage et soudage des pattes

position de prise
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Session 2007

AUTOMATIQUE
(Sous-épreuve E 5-1)

Durée : 4 heures

Coefficient : 3
Questionnaire
Ce dossier contient les documents Q 1/5 a2 Q 5/5
BAREME
Questions Baréme Questions Bareme Questions Baréme

Question 1-1 2 Question 2-2 5 Question 2-11 5
Question 1-2 1 Question 2-3 5 Question 2-12 5
Question 1-3 2 Question 2-4 ) Question 2-13 1
Question 1-4 3 Question 2-5 1 Question 2-14 5
Question 1-5 5 Question 2-6 1 Question 3-1 5
Question 1-6 4 Question 2-7 1 Question 3-2 3
Question 1-7 1 Question 2-8 2 Question 3-3 5
Question 1-8 2 Question 2-9 3 Question 3-4 5
Question 2-1 3 Question 2-10 ; Question 3-5 3

Question 3-6 3
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Q1/5

Partie 1 : 20 points Amélioration des performa d té f)RI; 11))R2; l;)l}i?
\ illée - performances du systéme. ; ;
(Durée conseillée : 1 h20) DT1; DT2

La ligne étudiée permet I’assemblage de la cuve inférieure (voir PR 2/4). En entrée de ligne la
cuve inférieure est déposée sur une palette. Un systéme de codage mécanique sur la palette permet de
définir les différents assemblages a réaliser. Certaines machines de la ligne possédent plusieurs postes
d’assemblage. Sur ces machines une cuve prise sur une palette sera déposée sur une autre ce qui crée un

décalage entre la prise de la cuve sur la palette en entrée de la machine et la dépose de la cuve sur la palette
apres opération.

Document réponse DRI gc;)slt (e) Nombre dg décalage

Q1-1 A partir du document PR 2 et du tableau ci contre OP20 0
compléter le document DR1en indiquant le décalage entre le OP30 1
numeéro de la palette( P1, P2..) et le numéro de la cuve. OP40 1
Document réponse DR1 OP50 1

Q1-2 Indiquer sur quelle palette la cuve 2 sera lors de son OP60 2
passage au poste de déchargement. Donner pour le poste de OP70 0
déchargement I’équation générale correspondant a ce décalage en OP80 4
fonction de Cnetde Pn (Cn: cuve n ; Pn : palette n) (Cn=....... ) - OP90 4

Déchargement 0
Total entre OP10
Le systéme de codage mécanique des palettes installées sur la ligne | et déchargement 13
pose des problémes de fiabilité. On décide d’installer un systéme
électronique de lecture écriture d’étiquette sur les palettes. Nombre de type
Eléments d’¢élément a

Le choix de ce systéme nécessite de connaitre la taille de la mémoire assembler
de stockage des informations. Le tableau ci-contre nous donne les Cuve 2
différentes possibilités d’assemblage possibles sur cette ligne. Patte 3
Document réponse DRI Butée 2

Q1-3 Définir le nombre total de possibilité sachant que tous | Etrier 2
les éléments peuvent étre montés les uns avec les autres. Calculer la Borne électrique 6
capacité mémoire mini nécessaire pour pouvoir coder toutes les Tube d’aspiration 2
possibilités. (capacité définie en nombre d’octets) Tube de refoulement 1

Le systéme de lecture du code sur les palettes est donné sur le document DT1. Les caractéristiques
techniques a respecter sont :

¢ Un montage et démontage rapide, avec codage évolutif des étiquettes, pour des raisons de
maintenabilité

¢ Une zone d’implantation des étiquettes d’identification sous les palettes de 25mm X 50mm maxi
Document réponse DRI

Q1-4 Donner les références de 1’étiquette et de 1’antenne associée. Justifier votre réponse.

La machine étudiée sur la ligne est I’assemblage des pattes de fixation sur la cuve ( Poste OP30). Celle-ci
est présentée sur les documents PR 3 et PR 4

On se propose d’étudier le cycle de fonctionnement du poste OP30 voir le grafcet document DT2
Document réponse DR2

Q1-5 Compléter le tableau de déroulement du cycle en tenant compte que P’arrivée des palettes se
fait sans discontinuité du poste de marquage ( OP20). Ne pas noter les évolutions fugaces et les activations
virtuelles de certaines étapes, décrire I'évolution sur plus d'un cycle.

Document réponse DR3

Q1-6 Compléter le chronogramme sur 3 cycles. Déterminer le temps de cycle en fonctionnement
normal.
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Q2/5

L’arrét du bras @en face du rail d’amenage des pattes est réalisé par des vérins de butée. Des

problémes de fiabilité obligent le service maintenance a diminuer la vitesse de déplacement du bras.
Document réponse DR3

Q1-7 Donner le temps maxi autorisé pour le déplacement du bras ( Tache 3) sans augmenter le
temps de cycle
Document réponse DR3

Q1-8 En déduire la cadence horaire de la machine. Déterminer le taux de disponibilité

opérationnelle minimum que devra posséder la machine en production pour assurer la cadence exigée dans
le cahier des charges (300 assemblages/heures)

. . DR4 ;DRS5 ; DR6
Partie 2 : 25 points - . N . ! ’
( Durée conseille'[; : 1h 40) Etude et amélioration du circuit pneumatique |DT3 ; DT4 ; DT5 ;
' DTé6 ; DT7

Le schéma pneumatique du poste d’assemblage des pattes de fixation sur la cuve ( Poste OP30) est
donné sur le document DT 3

Document réponse DR4

Q2-1 Des mouvements brusques a la mise en service de la machine ont nécessité la mise en place
du composant 0D. Compléter les schémas du document réponse DR4 pour illustrer les différentes phases
de fonctionnement du composant 0D. Donner son nom.

Répondre sur feuille de copie

Q2-2 Pour gagner du temps sur le cycle de production le service maintenance a installé des
composants repérés 9Q1, 9Q3 sur le vérin ( 9A) de déplacement horizontal du bras. Donner le nom de ces
composants et expliquer leur fonctionnement.

Répondre sur feuille de copie

Q2-3 Suite a une collision entre la pince verticale et les séparateurs des pattes a la mise en énergie

on a installé le composant 6Q1. Donner le nom du composant 6Q1 monté sur le déplacement vertical pince
et expliquer son role.

Le cycle des soudeuses est en trois phases :
e Descente rapide des soudeuses
e Maintient pour souder les pattes sur la cuve
¢ Remonter rapide des soudeuses
Les mouvements réalisés par les 4 vérins 16A, 17A, 18A, 19A nécessitent un débit important. Par le

passé le temps de descente n’était pas toujours respecté, notamment a cause de I’alimentation ou des
éléments du circuit de conditionnement d’air pneumatique mal dimensionnés.

Sachant que les vérins ont un diamétre de 200 mm, une course de 300 mm et que le temps de descente et
de 1 seconde :

Répondre sur feuille de copie
Q2-4 Définir le débit nécessaire pour réaliser la descente rapide.

En production la consommation maxi d’air comprimé (3000 I/min) apparait lors des mouvements de
descente des soudeuses et de la synchronisation des autres mouvements.

Document technique DT4

Répondre sur feuille de copie

Q2-5  Le filtre régulateur (référence : B64G-3GK-MAD3-RMN) et le démarreur progressif
(Référence :P64F-3GC-PFN ) installé sur la machine conviennent-ils ? Justifier votre réponse.
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Q3/5

Répondre sur feuille de copie

Q2-6 Par rapport au schéma pneumatique DT 3 quel est ’avantage de placer un réservoir a
proximité des vérins 16A, 17A, 18A, 19A.

Le fonctionnement du sous-ensemble de soudage est décrit par le grafcet ci dessous

Les composants repéres 4 RP et 5 RP, document DT 3, o T7 : Souder les pattes
sont des régulateurs de pression a grande capacité

d’échappement, voir documentation technique DT §,
ils permettent d’alimenter les vérins avec différentes

X7

pression régulée et un débit important. o ?gﬁ';‘;"f; Avjrgn{x\s
Lors du fonctionnement deux pressions sont
. . " " (. ~  0.55/X91
nécessaires dans les chambres "avant " des vérins
16 A,17 A’ 18 A, 19A : 92 Descente des vérins | Contre force
. , 16A,17A,18A,19A
e Une pression de contre force pour régler la
force d’appuie de soudage (3,2 bar) - 528
e Une pression permettant la remontée des vérins 93 || Descente des vérins | Contre force Soudage
(5,5 bar). 16A,17A,18A,19A
T 25/X93
Aprés étude du schéma pneumatique : 94 || Monté des vérins
Répondre sur feuille de copie 16A,17A,18A,19A
Q2-7 Indiquer pourquoi des bouchons sont T 16501850
montés sur les échappements des distributeurs 19D et 95
20D.
+ X7

Répondre sur feuille de copie

Q2-8 A partir des courbes caractéristiques de pression, déterminer la pression de réglage des
composants 2RP pour la pression de montée et 3RP pour la pression de contre force.

Document réponse DRS
Q2-9 Compléter le grafcet du point de vue de la partie commande de la tache 7 souder les pattes.

=
Actuellement la production est réalisée par lots de cuves et de 8 A % s3
pattes identiques. Pour augmenter la disponibilité de la ligne on SR
demande au service maintenance de modifier le circuit i i el
pneumatique en intégrant un nouveau matériel pour pouvoir '#‘ Elrj—t’_T_"D
régler automatiquement la pression ce qui permettra de 19|A L
produire tout type de piéce sans réglage manuel des réducteurs D] / W
de pression 2RP et 3RP. iz Y = N

Partie a modifier

Le choix du matériel se porte sur une vanne proportionnelle,
voir documentation technique DT 6

-
1ayvi2 L Lo 20vwi2 LT

|
|
: S
)‘Qq:l 2RP -~ | 3RP
5,5bars | 3,2 bars !

ression de montée

Document réponse DRS

02-10 Modifier le schéma pneumatique pour
intégrer ce nouveau matériel
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Q4/5

Les différentes pressions seront réglées a partir de la vanne proportionnelle (PMR) par I’intermédiaire
d’une sortie analogique de I’automate programmable. Document technique DT7

Document réponse DR5

Q2-11 Réaliser le schéma de cablage de la vanne proportionnelle (PMR) sur I’interface
analogique de ’automate.

La consigne de pression est transférée dans la sortie analogique %Qw0.10.

Pression Valeur analogique
en bars 4 A
6 10V
i 0 Valeur
> >
’ 0 10V Consigne 0 10000 numérique

Répondre sur feuille de copie

Q2-12 Calculer les valeurs numériques 4 donner 4 la sortie pour la pression de montée et la
pression de soudage.

Répondre sur feuille de copie

Q2-13  La vanne proportionnelle cablée réalise une régulation en boucle fermée. Expliquer ce
terme.

Document réponse DR6

Q2-14 A partir du synoptique de fonctionnement, compléter le tableau n°1, indiquer dans le

tableau n°2 quels sont les apports du correcteur proportionnel et du correcteur intégral dans la régulation en
boucle fermée
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Q5/5

. . DR6
Partie 3 : 15 points
; ez Surveillance et aide au diagnostic DT7; DTS
D llée: 1h g ’
( Durée conscillée ) PR3 ; PR4

Les pattes sont entrainées par des chaines depuis les bols vibrants jusqu’au poste de prise (voir document
de présentation PR3 et PR4). Des pattes défectueuses peuvent se coincer dans les chaines et occasionner
des arréts de production. Le service maintenance doit installer un moyen de détecter et signaler le blocage
d’une chaine.

Chaque chaine est entrainée par un pignon liée a I’arbre de sortie d’un moto Capteur
réducteur tournant a 75 tr/min. Ces moto-réducteurs sont alimentés en courant

triphasé par des contacteurs commandés par 1’ API de la machine. Ecrans
Le service maintenance a choisi d’installer 6 détecteurs de proximité « pour

contréle de rotation » TELEMECANIQUE XSA-V 12373 version rapide
(documentation technique DT8) en bout d’arbre de sortie, prés du pignon
d’entrainement de la chaine. Moteur

Document réponse DR6

93-1 Déterminer le nombre d’écran a fixer sur I’arbre pour obtenir un temps de réponse du
capteur inférieur a 0,5 seconde.
Document réponse DR6

03-2 Dessiner la piéce réalisant ce ou ces écrans. Son diamétre extérieur est de 40 mm (voir sur
document technique DTS, I'exemple de mise en ceuvre standard), I’espacement entre 2 écrans (c) devra
étre 2 fois plus grand que la taille de I’écran (b). Vérifier que le temps de présence d’un écran est supérieur
au temps minimum de présence d’un écran normalisé.

Document réponse DR7

Q3-3 Utiliser la courbe pour trouver approximativement le réglage en nombre de tours du
potentiométre du capteur, de maniére a respecter le temps de réponse.
Document réponse DR7

Q3-4  Le capteur doit étre branché a une entrée API sur une carte TSX DEZ 12D2 . (voir
documentation technique DT7) Faut-il une carte a logique positive ou négative ? Justifier.

Sur les 6 chaines pour le transport des pattes (voir document de présentation PR3 et PR4), seulement 2
fonctionnent en méme temps (une pour les pattes droites et une pour les pattes gauches). Donc les capteurs
des 4 autres chaines ne devront pas étre pris en compte pour la signalisation d’un défaut. La production
programme les chaines en fonctionnement en configurant le mot %MW10 avec un nombre a 2 chiffres
représentant les 2 numéros des chaines en services (chiffres de 1 4 6).

Les 6 capteurs sont relies aux entrées %I3,1 a %I3,6 de I’API dans I’ordre des chaines.

Document réponse DR7

0Q3-5  Sur le tableau du document réponse indiquer les différentes combinaisons des 6 capteurs
rotation tapis .

Si le mot %MW 10= 25, indiquer les entrées automate a 1.

On donne ’exemple de 1’algorithme de traitement pour mettre a 1 le bits %M11 permettant la détection du
défaut sur la chainel. )
Exemple d’algorithme défaut chaine 1 :

Document réponse DR7 DEBUT . ~ ) )
Q3-6 Réaliser I’algorithme de traitement pour f’/l I\?\IA?/)il();OIEST (/0"/1\;{4“\;} {)0;1 ?6011

mettre 1 le bits %M14 permettant la signalisation du ° oouve ) )

défaut sur la chaine 4. II?TIIJ\IOSI}S mise a un de %M11

FIN
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Brevet de Technicien Supérieur

MAINTENANCE INDUSTRIELLE

Session 2007

AUTOMATIQUE
(Sous-épreuve E 5-1)

Durée : 4 heures

Coefficient : 3

Documents réponse

Ce dossier contient les documents DR 1/7 3 DR 7/7

Ces documents-réponse sont a rendre en totalité (méme vierges) dans une feuille de copie double
servant de chemise et portant l'identité du candidat
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Question 1-1 : DR1/7

Poste Décalage Numéro de cuve
Cuve 1 Cuve 2
Entrée | Sortie | Entrée | Sortie

OP10 0 P1 P1 P2 P2
OP20 0 P1 Pl P2 P2
OP30 1 Pl P2 P2 P3
OP40 1 P2 P3 P3 P4
OP50 1 )
OP60 2
OP70 0 > Partie a compléter
OP80 4
OP90 4

Déchargement 0

Question 1-2 :

La cuve 2 se trouve sur la palette n° :

L’équation générale : Cn =
Question 1-3 :

Nombre total de possibilité :

Nombre d’octet :

Question 1-4 :

Eléments Références Justification

Etiquette

Antenne
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Question 1-5:

DR2/7
Les étapes simultanément activées et désactivées ne sont pas représentées
Attention : L’arrivée des palettes au poste OP30 se fait en continue
Etapes actives Téches associées Conditions d’évolution Changement d’étape
dans le grafcet
X0;X10; X20; Arrivée nouvelle palette et X0=0
X30 marche automatique X1=1
X1;X10;X20; | T1 Séparer palette et lire Ftl X1=X10=X20=0
X30 code palette X3=X5=1
T3 Séparer la patte
. . TS Prise nouvelle cuve sur F X3=0
X33 X5 X30 nouvelle palette et dépose 8 X12=1
cuve soudée sur palette
X5=0
X5;X12; X30 TS5 Ft5 X2=X6=1
X2;X6;X12 T2 ; Té
X2, X7;X12; .
X292 T2 3 T7
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LINVSHIN

Question 1-6 :
TACHE Temps
(en seconde)

Al o
T1 Séparer palette et lire code palette 1 R i

Tatel e
T2 Evacuer palette avec cuve soudée. 1 ;-;E; i::.

e e
T3 Prendre la patte de fixation 3
T4 Chargement patte dans la soudeuse 1 .:'E
T5 Prise nouvelle cuve sur nouvelle palette et 5 : St
dépose cuve soudée sur palette
T6 Prise cuve soudée dans soudeuse et 4
chargement nouvelle cuve dans soudeuse
T7 Souder les pattes 5
1 seconde—»| |¢— temps
Démarrage 1°" cycle .

Durée du cycle :

Question 1-7 :

Question 1-8 :

Cadence de la machine :

Taux de disponibilité opérationnelle minimum :

L/e da




Question 2-1 :

é l 0o %zé
i T\o 41/ N | <&
~ Symbole simplifié

- ows Symbole

détaillé

) 20

DR4/7

Phase de repos : Pilotage 0Yv12 non actionné

r TS
| g : § i !
) i ;
| o
1(P) | 4 L 2m
O—rtb e *
H 1
|
R
Lot

.{
N
1P)
@it
!
i
i

2A)

Commutation plein passage: Pilotage 0Yv12 actionné

oYvi2

1P
@

3(R)

1P)

@

3(R)

Nom du composant :
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DRS/7
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Question 2-11:
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ov

Alimentation 24y

0V 24V
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DR6/7

Tableau n°1

uestion 2-14 :
Q Noms Symboles
Régulateur PI /
Sortie capteur ( Proportionnel & Intégral )
________________________ :
AL
P '_EA//’E!: Consigne P
u 9;=!: digitale U

|
|
>

|

|

! -
[ c
]
LN
|

|

|

!
. L.
F:L_—
Lo
T

Consigne analogique

c

o

[
g

Vanne proportionnelle ;’I
Tableau n°2
Apport du correcteur
proportionnel :
Apport du correcteur
intégral :
Question 3-1 :
En version rapide, pour tr = 0,5 le capteur est réglé a : Impulsions/min
Vitesse de rotation de 1’arbre de sortie : Tr/min
) fréquence des impulsions
Calcul du nombre d'écrans = . ; = | Nombre d'écrans =
fréquence de rotation
Question 3-2 :
40 Vérification du temps de présence :

XSA-V

@30 longueur 81




Nombre
de tour

Question 3-3 :

DR7/7

Version rapide

A XSA-V12373/ XSA-V12801
(120.....3000 Impulsions / min )

Nombre de tour
du potentiométre : 15 -
A4
b
12
Nb Tour 9
6
— 3 Xf
0 ]
FR: - hertz 2 10 50
-Imp/mm 120 600 3000
Tr: -secondes (5§ 0.1 0.02
Question 34 :
Carte a logique : Justification
Question 3-5:
Chaines | Chaines .
de droite | de gauche Capteurs sur arbres de droite Capteurs sur arbres de gauche
%MW10 %I3,1 %I3,2 %I3,3 %I3,4 %I3,5 %I3,6
1 4 1 0 0 1 0 0
1 5 1 0 0 0 1 0
1 6 1 0 0 0 0 1

Entrées a 1 pour le mot %MW10 =25 :

MIESAUT7

Question 3-6 :
Algorithme :
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(Sous-épreuve E 5-1)

Dossier technique
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Ce dossier contient les documents DT 1/8 A DT 8/8




Systéme d'identification inductive

Identification par code fixe :

DT 1/8

Identification par code évolutif :

Accessible en lecture uniquement

Accessible en lecture et écriture

g i
Type d'étiquettes XGL-B21F213 XGL-B31F213 | XGL-B34F213 3 XGL-B46F 215 XGL-B90F210
Température Pour fonctionnement {°C -26...+85 0..+55
de I'air ambiant Pour stockage °C -40...+ 100 -10..+ 55
Degré de protection 1P 87 Ilp 68 {1) ___{iPs7
Tenue aux vibrations 10...150 Hz, amplitude + 2 mm, max 2 gn, selon |[EC 60068-2-6
[enue aux chocs 50 gn, durée 11 ms, selon IEC 60068-2-27
Tenue aux perturbations
éleclromainétiquu Décharges électrostatiques : niveau 3 selon |EC 61000-4-2. Radio-fréquences : niveau 3 selon [EC 61000-4-3.
Dimensions mm i@ 20x1 ?30x1 @30x4 22x45x12 54x855x 1
Matériaux de 'enveloppe Epoxy . Polyester (2) Rilsan PVC
Encliquetable dans |-
Mode de fixation Par collage Par vis ou clips support fixé par vis
Capacité mémoire octets 16 (48 bits)
Type de mémoire ROM encodé laser en usine
Type d'exploitation Lecture
Type d'antenne associée XGL-A112e7e XGL-A112D70
Portée  Lecture Anlenne@30 imm {30 40 - -
nominale {Pn)
sebon
antenne Antenne €5 x 100 {mm 30 40 40 70
associée _
Nombre de cycles de lecture Himité
Tempa de lecture ms 45 pour les 6 octels
Durée de rétention

limité

i ! ; '
Type d'étiqueites XGL-B21E213 3 XGL-BI1E213 | XGL-B34E213 XGL-B4ASE215 XGL-B90E210
Température  Pour fonctionnement °C -25...+85 Q...+ 55
de Vair ambiant Pour stockage °C -40...+100 -10..+ 5
‘il?ﬁré de protection IP 67 1P 68 (1) 1P 67
enue aux vibrations 10... 150 Hz, ampltude + 2 mm, maxi 2 gn, selon IEC G00BA-2-¢
Tenue sux chocs 50 gn, durée 11 ms, selon IEC 60068-2-27
Tenue aux perturhations
électromagnétiques Décharges élecirosiatiques : niveau 3 selon |EC 61000-4-2. Radio-fréquences : niveau 3 selon IEC 61000-4-3.
Dimensions mm @20x1 P30x1 ?30x4 22x 45 x 12 54x855x 1
Matériaux de I'enveloppe Epoxy Polyester (2) Rilsan PVC
l Encliquetable dans |-
Mode de fixation Par collage Par collage Par vis ou clips_ support fixé par vis
Capacité mémoire octets 14 fixes + 116 évolutifs
Type de mémoire EEPROM
Type d'expioitation Lecturefécrituns
Type d’antenne associée XGL-A112e7e XGL-A112D70
Portée Lecture Antenne@ 30 mm 30 40 - -
nominale (Pn)
sebn Antenne 65 x 100 : mm 30 40 40 70
antenne
asscciée  Ecriture mm_ 105Pn
Nombre de cycles de fecture Mimie
Nombre de cycles d'écriture 10°
Lecture nomale indwecte : 50 + (26 x nombre de blocs de 4 octets)
Temps de lecture ms Lecture sélective : 102 + (26 x nombre de blacs de 4 octets)
Temps d'écriture ms 76 + {124 x nombre de blocs de 4 octets)

Durée de rétention

{0ansa +45 °C
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Grafcet de coordination des tiches

Remarque :

¢ Ftl = Fin de tiche 1
e Ft2 = Fin de tiche 2

¢ FEtc.

o

; Arrivée palette ( Les palettes arrivent sans discontinuité du poste de marquage)

Ftl

1

Ft3

1 « T1 Séparer palette et lire code palette »

« T3 Prendre la patte de fixation »

[

13

I 1

4 | «T4 Chargement patte
dans soudeuse »

« T7 Souder
les pattes »

21

« TS Prise nouvelle cuve sur nouvelle palette
et dépose cuve soudée sur palette »

« T2 Evacuer palette avec cuve
soudée et écrire code palette. »

-+ Ft5
[
2
+ 2
zz
+

« T6 Prise cuve soudée dans soudeuse et
chargement nouvelle cuve dans soudeuse »

T Ft4
e 0 A 7
Tableau de décomposition des tiches :
Sous Téche Intitulé de action Temps en s Ft7
systémes
Convoyeur T1 | Séparer palette et lire code palette 1
palette T2 | Evacuer palette avec cuve soudée. 1
Bras T3 | Prendre la patte de fixation 3
manipulateur T4 | Chargement patte dans la soudeuse 1
T5 | Prise nouvelle cuve sur nouvelle
Robot palette et dépose cuve soudée sur 5
palette
T6 | Prise cuve soudée dans soudeuse et
chargement nouvelle cuve dans 4
soudeuse
Soudeuse T7 | Souder les pattes 5
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Systéme d’assemblage Olympien Plus Filtres F64G

DT 4/8

|
Orifice Débit Plage (har} kg Modéle Manuel Pochetie de Elément
dni’/s Auto maintenance 40 pm)
Glid 30 03..10 171 B64G-2GK-AD3-AMN B64G-2GK-MD3-RMN  4383-200 4338-02
G388 76 03..10 169  B64G-3GK-AD3-AMN B64G-3GK-MD3-RMN  4383-200 4338-02
G2 106 03..10 166 BB4G-4GK-AD3-AMN B64G-4GK-MD3-RMN  4383-200 4338-02
G344 106 03..10 202 B64G-6GK-AD3-AMN B64G-6GK-MD3-RMN  4383-200 4338-02
G344 240 04..8 320 B68G-6GK-AR3-RLN B68G-6GK-MA3-RLN  4383-300 5576-99
Gi 240 04..8 320 B68G-8GK-AR3-RLN B6BG-8GK-MA3-ALN  4383-300 5576-99
Gla 240 04..8 335 D6BG-AGK-AR3-RLN B68G-AGK-MR3-RLN  4383-300 5576-99
Glte 240 04..8 3.35 BG68G-BGK-AR3-ALN B6BG-BGK-MR3-RLN  4383-300 5576-99
|
.\ ¥ ], [<B
T S e seckpramatis
Systéme d’assemblage Olympien Plus |
Mises en pression progressives P64F. P68F M T\ .k / . —q—

QOrifice Commande dlectropneumatique kg Commande pneumatique
G1/4 P64F-2GC-PFN 207 Po4F-2GA-NNN
G3/s P64F-3GC-PFN 205 PB4F-3GA-NNN
Gife Pe4F-4GC-FFN 202 Po4F-4GA-NNN
G3/4 P64F-6GC-PFN 2,38 Po4F-6GA-NNN
G3/4 P68F-6GH-NPN 295 Po8F-6GE-NNN
&1 P68F-8GH-NPN 293 P58F-8GB-NNN
614 P68F-AGH-MNPN 290 P&8F-AGE-NNN
G1% PeaF-BGH-NPN 292 P8F-BGE-NNN

Caractéristiques techniques :

Débit maximum :
P64F - 57 dm’/s
P68F - 147 dm®/s

Fluide: Air comprimé

Pression maximum de fonctionnement:

Versions avec commande électropneumatique: 10 bar
Versions avec commande pneumatique: 17 bar
Pression minimum de fonctionnement: 3 bar

MIESAUT7




P DT 5/8
Régulateur de pression haut débit o  3(R) '
. ¢ 1(P)
Regulateur de J:!'esslon de , L
grande capacité d’echappement Caracteristiques
Régulateur a clapet 3/2  forte a&é‘mim%; ‘
capaclte d’echappement Fonctionnement A commande pneumalique
equipe d’un orifice d’echappe- Fiuide Air, gaz neutre
ment de taille identique a I’ori- Pression dépreuve 1.5MPa
fice de raccordement. mi@mm 1.0MPa
Pression de | A commande 5
réglage " 0.05 a 0.9MPa
Température d'utiisation 0 a 50°C (a commande pneumatique: 0 a 60°C)
Hystérésis 0.03MPa
Répétitivité 0.01MPa
Sensibilte 001MPa
Fixation Toutes les positions
Lubrification Non requise {utilisez de Fhuile hydraufique classe 11S0 VG32, si la lubrification est requise)
Orifice] 01 | 02 | 01 | 02 [02]03]o4]oafo6]10] 10 [ 12 14 | 20
. P
Orifice Al |val | va |valmlwlwlwl1| ' |2 2
R 1Va 2
Section mm? | 16 | 26 | 16 | 25 |36|60]70]130|160]/180} 300 | 330 | 590 | 670
équivalente Nemin| 883 | 1374 | 883 | 1374 |1963]3238[3827 | 7066(6735]9815] 16685 | 17667 | 32383 | 315
Masse (kg) [Acommandepoes] 0.1 0.2 04 13 19 39
Applications 2(2Contrdle de la pression multi-étagé
(DRégulateur de pression . . .
(Réglage rapide de la pression du réservoir) ‘ 1 1
{Régulateur de pression e.x. AR2000) Vaive &
B y : proportionnelle
P () 2 dedeon "
- 4
geT A 2 1 3R [ P1 _&R)
@yl @ .5 P i3 , =&
Diaphragme du « Forte capacité de purge. A) [~ ! 1@ 2 A J1
régulateur de + Connexion du silencieux aisée. - A== (P)
pression
o _J

* Le systéme d’'entrainement principal comprend un VEX uniquement.
« Contréle a distance par systéme de pilotage.

« Contrdle a distance par des signaux électriques.

* Régulation de la pression souple.

VEX11003, 12000  Pression MPa de l'orifice A Pression orffice P 1.0 MPa |3 pression de Forifice A est régiée en fonction de la pression de pilotage
. vy g v 7 g e 1 L5E 5 w,

?/’

) 1250
(¢/min(ANR))  p-a A
Débit {Alimentation rédufte)

Pression orifice A (MPa)
[~
1S

0 ©01 02 03 04 05 06 07 08 09
Pression de pilotage (P1) (MPa)

MIESAUT7




DT 6/8

VYANNE PROPORTIONNELLE DE REGULATION DE PRESSION SENTRONIC 601

SPEGIFIGATIONS
UIDES CONTROLES

RACCORDEMENT

TEMPERATURE DU FLUIDE

: Air ou gaz neutre filtré 650 pm, sans condensat,

ubrifid ou non

1 GIB-Gi4-GiR2-G1
PRESBION MAX] ADMISSIBLE (PMA;} : (voir tableau ol-dessous)

: P G, + 80°C {+ 50°C an G1/8)

$ I

AMBIANTE s O c + 40°C S 4
ymbole normalisé
CONSIGNE - ANALOGIQUE : 0 10 Volts (sonsibiiibg smnv- Pédmoe 100K0
an option : O - mf 4 .20 e )
- DIGITALE {an option) : 8 bits + fonotion mémoire
8bits + R a Z pression
HYSTERESIS : = 1% du maxi de la plage do régutation (PMAR)
LINEARITE 1 = 0,5% de PMR
REPRODUCTIBILITE : « 0,5% do PMR
MINIMUM DE CONSIGNE : 80 £ 20 mV {0,1 mA) avec fonction de formeture
CONSTRUCTION INSTALLATION
Vanno A clapet & commande diracts Posttion de montage : indifiérento
Comps G1/8 : laiton Respector la qualité d'air roquiss
Ooms GiM & G1 : alliage loger traitd Respector los spécifications de
Pidoos internes : adior nox ot {akton talimentation éloctriquo
Gamituro d'élanchéité(G1/8) : Elastorndre flucrd (FPM)
(G174 & G1) : Nitiile (NBR)
SELECTION DU MATERIEL
@ de o DR obar | Ptage do régulstion - PHR PMA CODES
Racoordamont de passage (mm) | Cooffident |  ¥min (bar) (ban)
KV {ANR)
0-0, 100 2 601 00 041
0 -0, 500 2 601 00 042
0-1 2 €01 00 043
G1i8 3 3 210 3 ) 2 g 3} 33 %
g-10 12 €01 00 048
0-16 18 60100 185
0-20 25 601 00 186

PMR : Pression maxi régulée

RACCORDEMENT CONNECTEURS
Version : consigne analogique

{cdte soudure du connecteur femolle)

yue suivapt "V *

1 - Alimontation + 24V stabiliséa 2 10%
2 - Masso (d'alimontation)
3 - Entrée do consigne +
4 . Masse do consigne

5 - Sortio tonsion stabilisée 12 V - 30 mA maxi

6 - Valour instantanéo prossion do sortio (sottic caplour)

{signal 0 & 10 V pour la plage de régulation maxi PMA - 10 mA maxi)
7 - Non connactde (an standard). En option : raccordament

sorie pressostat NPN ou PNP (00 mA mand)

Synoptique du fonctionnement :

MIESAUT7?

PMA : pression maxi admissible

Version : consigne digitale

Vuo suivant ‘V"
{ofté soudkire du connoctsur femella)

A - Aimentation +24V £10% L - Fonction mémoire {option 01
B - Masso {d'afimontation} R a Z pression (option 0106

C - Bit 1 (L5B) M - Non connactds (on standard
D.Bit2 En opiion : raccordoment sol
E -Bit3 pressostat NPN ou PNP (500
F -Blt4 N - Non connedléa
G-Bits O - Non connectée
H - Bité P - Valeur instantande deo pressi
P -8Bit7 do sortie 0 - 10V {(sortie capt
K - Bit8(MSE} R - Mon connectéa
Sortie capteur

Consigne
digitale

Consigne analogique




DT 7/8
Céblage des entrées et sortie sur un API TSX37

Les automates TSX 37-22 intégrent de base une interface analogique qui comprend 8 voies
d'entrees et une voie de sortie. Cette interface permet de répondre aux applications qui

nécessitent un traitement analogique mais ou les performances et les caractéristiques d’'une
chaine de mesure industrielle ne se justifient pas.

L'accés a linterface analogique s’effectue au travers d'un connecteur Sub-D 15 points, dont le
brochage est le suivant :

\  Sortie 10 ;
: NC ;
+ Commun ;
;  sorties Entrée 2 .-
i Entrée 3 ‘
i Entrée 4 '
: Entrée 5 i
' Entrée 6 :
i Entrée 7 i
: Entrée 8 ;
«  Entrée 9 :
: Commun entrées !
:NC a
NG

Cablage des entrées API

TSX DEZ 12D2 TSX DEZ 12D2
Logique positive Logique négative
Capteurs Entrées Capteurs Entrées

Ve

— 1]
2]
— 3]
— B
—
e 9]
— 13
P
. +24 VDG 15
= + +24 VDC
FU1 ource
, 0VvVDC Sink
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