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   BTS MI
TDs – CAPTEURS ET DETECTEURS

I – CHOIX DE DETECTEURS :
A l’aide de l’organigramme du cours, choisir un capteur permettant de détecter :

· Le passage d’une personne dans un couloir (distance maxi capteur / personne = 6 m)

· La présence d’une pièce métallique à usiner sur un montage d’usinage (distance maxi capteur / pièce = 3 mm)

· La fermeture d’un carter de machine pour permettre le démarrage

· Le passage d’une boite en inox (réfléchissant) sur un tapis (distance capteur / boite = 120mm)
· Le passage de boites métalliques vides sur une ligne de remplissage de produits alimentaires (distance moyenne du capteur = 8 mm).
· Le passage de bocaux (en verre) pleins sur une ligne de remplissage de produits alimentaires (distance moyenne du capteur = 40 mm).
A l’aide de la documentation constructeur, choisir le détecteur :

	· Détection sur un objet plastique d’une tête de vis en inox 316

· Diamètre de la tête : 8mm

· Détection par détecteur inductif 2 fils à sortie par câble

· L’implantation du détecteur nécessite une portée réelle supérieure à 1mm

· Détecteur raccordé à une carte automate TSX DMZ28DTK

· Objet présent : état 1
Correction de la portée :

Portée réelle du capteur = Portée voulue / (Coef matière x 0,8)
	[image: image48.jpg]





II – CONVOYEUR DE BOITIERS :
Le système étudié est un convoyeur de boîtiers. Ces boîtiers sont amenés à l’aide d’un 1er tapis roulant. Lorsque le détecteur « boîtier présent » est activé, les boîtiers sont transfèr2s par un vérin sur une palette. Cette palette est ensuite convoyée à l’aide d’un 2ème tapis roulant vers un autre poste de travail. La présence palette est détectée par le détecteur « palposte 1 ».

Pour assurer une bonne sûreté de fonctionnement et pour éviter l’usure, les détecteurs seront de type proximité.


[image: image2.wmf]ASSEMBLER ET

CONTROLER DES

BATTERIES

Couvercles

Petits boitiers A

Grands boitiers B

Couvercles

Batteries

assemblées et

contrôlées



[image: image3.wmf]POSTE 4

TRIAGE

POSTE 3

Soudure manuelle

Pose manuelle du

couvercle

Contrôle automatique

des grandes batteries

Convoyeur

Palette 200mm x

200mm

Batteries non

conformes

Batteries

conformes

POSTE 1

Mise en place des

boitiers sur les

palettes

Test des petis boitiers

POSTE 2

Pose automatique du

couvercle

Amenage des boitiers

Boitiers

Poste étudié


21 – CHOIX DE CAPTEURS :
	A l’aide du cours, de l’organigramme donné dans le cours, du croquis ci-contre, déterminer quel type de détecteur a été choisi pour acquérir l’information « boîtier présent ».
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	A l’aide du cours, de l’organigramme donné dans le cours, du croquis ci-dessous choisir détecteur pour acquérir l’information « palposte 1 ».
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22 – DETERMINATION DE LA VITESSE MAXI DE CONVOYAGE :
Phases de passage de la pastille métallique devant le palpeur « palposte 1 » :
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	Déterminer la distance pendant laquelle le capteur délivre un signal :




Temps d’acquisition du signal par un API :

Pour qu’un signal d’entrée puisse être traité par le programme de l’API, il faut que ce signal soit présent pendant toute la période « acquisition des entrées ». Par exemple, le « signal e » représenté ci-dessus ne serait pas prise ne compte par l’API.
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	Déterminer le temps minimum de présence du signal pour être sur qu’il soit pris en compte par l’API :




33 – Vitesse de convoyage :

	D’après les 2 questions précédentes, déterminer la vitesse maximum du convoyeur afin que l’information « palposte 1 » soit prise en compte par l’API dans tous les cas :




III – CAPTEURS DE DEPLACEMENTS :
Exercice 1 : choix d’un codeur incrémental :

	Formulaire :

· n : nombre de points par tour ou résolution

· K : rapport de réduction

· P : conversion mvt rotation en mvt translation (mm)

· N : vitesse de l’axe d’entraînement en tr / min

· R : résolution choisie du codeur
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	Caractéristiques de la machine :

Longueur des profilés : 0,02 m < L < 1 m

Précision de la coupe : 1 mm

Vitesse de rotation des rouleaux d’entraînement : 60 tr / min

La prise des cotes de la longueur du profilé est contrôlée par un codeur incrémental

Le contrôle de la barre en position initiale, avant la prise de cote, est réalisée par le détecteur inductif.

Rapport de réduction entre le rouleau et le codeur = 1

Travail demandé :

· Calculer la résolution du codeur

· Calculer la fréquence f des impulsions de sortie de codeur
· La fréquence maximale d’une entrée de l’API étant de 200 Hz, ce codeur peut-il être raccordé à une entrée classique ?
· Proposer d’autres solutions.
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Exercice 2 : choix d’un codeur absolu :

	On désire contrôler le positionnement d’un plateau dont le déplacement linéaire est obtenu par une chaîne cinématique avec vis à billes entraînée par un moteur asynchrone.

Vis à bille :

Pas = 20 mm / tr

Longueur = 1 m

Précision du positionnement : 0,01 mm

Rapport de réduction de la chaîne cinématique : 1

Travail demandé :

· Calculer la résolution du codeur

· Calculer le nombre de tours nécessaires si on doit choisir un codeur multitours
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Exercice 3 : analyse d’un codeur incrémental (extrait BTS MI 1995) :

Un codeur incrémental est entraîné par un pignon de diamètre primitif de 47,74 mm qui engrène sur une crémaillère fixe solidaire du bâti. 

· Que devrait-être le nombre de points par tour du codeur (sans tenir compte du nombre de voies de celui-ci) pour obtenir une précision de 0,2 mm ?

Le codeur utilisé est à trois voies (A, B, Z) à 400 points par tour (par voie A et B). On utilise les fronts montant et descendant des voies A et B pour le comptage. Elles sont raccordées à des entrées de comptage rapide à 3 kHz de la carte de comptage.

· Sachant que la vitesse maxi en translation du chariot est de 27m/mn, la fréquence d’acquisition des entrées de comptage rapide est-elle suffisante ?

· Conclure.

Exercice 4 : comparaison codeur incrémental / absolu :


[image: image11]
Le déplacement d’un chariot est assuré par l’intermédiaire d’un système poulie/courroie crantée (le déplacement maximal du chariot est de 1 m).

Codeur incrémental

Un codeur incrémental 500 pt / tour fournit une information  sur la position du chariot.

Calculer la résolution du codeur (en mm par pas), sachant que l’on a un entraînement direct du codeur. (Diamètre de la poulie d’entraînement : 100 mm)

On souhaite obtenir une résolution de 0,1 mm par pas. Calculer le rapport de réduction à réaliser sur la transmission chariot-codeur afin de respecter la résolution souhaitée.

On désire afficher au dixième de millimètre la position courante du chariot à partir d’un comptage des impulsions issues du capteur :

· Quelle devra être la capacité du compteur ?

· Combien de digits l’afficheur devra-t-il comporter ?

Codeur absolu

	Précision requise sur déplacement du chariot : 1 mm

Choix du codeur absolu simple tour : Déterminer le nombre de piste du codeur.

Choix du codeur absolu multi-tours : déterminer le nombre de pistes du disque absolu et le nombre de pistes du disque secondaire.

La carte d’entrées TOR a une fréquence maxi de 100 Hz

Vérifier que cette carte d’entrées peut accepter le signal le plus rapide (la vitesse linéaire du chariot est de 5m/min).
Il faut vérifier que l’API peut traiter le signal reçu.

Déterminer le temps de scrutation automate sachant que le programme traité est de 5 Koctets et que la vitesse de traitement programme est de 1 Koctet/ms.

Donner la durée de l’état haut du signal voie A avec vitesse maxi.
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Exercice 5 : amenage et positionnement de moquette avant découpe :

Un système d’amenage de moquette est assuré par un tapis aspirant entrainé par une machine asynchrone commandée par un variateur de vitesse, lui-même piloté par un API. La longueur de découpe est contrôlée par un codeur incrémental.
[image: image13.emf]
Le codeur incrémental est un XCC-1406PR03K.

Sachant que le diamètre de la poulie d’entrainement est de 250mm, déterminer la résolution du codeur et la précision du positionnement.

Vérifier la référence du codeur.
[image: image14.emf]
Les dalles de moquette sont prévues pour être découpées sur une longueur de 2 mètres.

Calculer le nombre d’impulsions que devra délivrer le codeur à l’unité de traitement.

Afin de diminuer les chutes, la précision de la découpe est portée à 1 mm.
Calculer la nouvelle résolution à obtenir et choisir un nouveau codeur.
Calculer alors le nombre d’impulsions délivrées par le codeur à l’API sur une longueur de 2 mètres.
Exercice 6: système de levage :
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Configuration avec un codeur absolu :
Quel type de codeur numérique (multitours) permet d’effectuer un asservissement numérique de position piloté par automate avec une précision de 1 mm pour une course totale de 1,5 m ?

Tracer les graphes GRAY et Binaires (sur 4 bits) et conclure du point de vue de la fréquence.

Peut-on placer ce capteur directement sur un TSX17-20 de temps de cycle 10ms ?

Proposer une allure de loi de commande en vitesse qui peut permettre éventuellement  d’utiliser un tel codeur ?

Configuration avec un codeur incrémental :
Quel type de codeur incrémental permet d’effectuer un asservissement numérique de position piloté par automate avec une précision de 1 mm pour une course totale de 1,5 m ? 

Un codeur incrémental de 360 points par tour est utilisé, quelles sont les fréquences des signaux A,B et Z que délivre le codeur ?

Tracer les chronogrammes de A, B et Z pour les deux sens de rotation

Peut-on exploiter ces signaux sur les entrées standard PNP de l’automate ?

Quelles entrées spécifiques de l’automate permettent de mesurer la vitesse de rotation ? Tracer les graphes de la conversion si le mot d’entrée a une valeur de 10000.

Le TSX17-20 ne peut effectuer un comptage que sur une seule entrée, il faut donc indiquer sur une entrée annexe le sens de rotation. Indiquez le principe utilisé pour détecter le changement de sens de rotation. 

Quelle solution simple peut-on envisager d’utiliser pour doubler voire quadrupler la précision du système sans changer le codeur ?

Charge maximale admissible :
On considère la température comme constante et égale à 25 °C

En plaçant la charge maximale admissible par la courroie (60kg), y a-t’il perte de position ?

Quelle est donc la charge maximale autorisée par la mesure sans perte de position ?



[image: image16]
IV – POSITIONNEMENT D’UN CHARIOT :
41 – Positionnement par roue crantée et détecteur TOR :

	Un chariot effectue un cycle aller-retour entre deux points dont l’un est fixe et l’autre variable.

Le point fixe est déterminé par la position d’un capteur fin de course TOR noté FdcG.

Le point d’inversion est déterminé par le nombre d’impulsions délivré par un détecteur de proximité de type inductif placé au voisinage d’une roue crantée (12 crans).

Cette roue est solidaire de l’arbre du chariot.

On propose de traiter ce problème en le décomposant en 3 grafcets distincts hiérarchisés et numérotés comme suit :
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Grafcet de coordination : une impulsion sur un bouton Dcy autorise la sélection de la longueur de course (déplacement sur l’axe). La validation de ce choix se fait par une nouvelle impulsion sur Dcy. Le cycle aller-retour est alors exécuté.

Grafcet de sélection de la course : une impulsion sur un des boutons C1, C2 ou C3 provoque la mémorisation du nombre de crans à compter avant l’arrêt du chariot, ce qui détermine sa course. Lorsque que C1 est choisi une consigne de 4 est placée dans la variable N, lorsque C2 est choisi une consigne de 6 est placée dans la variable N, lorsque C3 est choisi une consigne de 8 est placée dans la variable N.
Grafcet d’exécution du cycle : la longueur du trajet aller dépend de la sélection. Une temporisation de 0,5 seconde intervient avant l’inversion du sens de marche. Le trajet retour se fait jusqu’à la position initiale (FdcG).

Etablir les grafcets du point de vue des spécifications opérationnelles.

Compléter l’architecture séquentielle en ajoutant la fonction signalisation. Un voyant VoyArr est allumé en situation initiale. Un voyant VoyMar clignote lorsque l’opérateur doit sélectionner la course. Ce même voyant restera ensuite fixe pendant le déroulement du cycle. Un voyant VoyOK signale à l’opérateur que la sélection a été réalisée avec succès et qu’il peut demander l’exécution du cycle.
42 – Précision du positionnement :
On recherche la précision du système étudié dans la partie précédente de cette application.

Calculer suivant l’axe de déplacement du chariot la distance qui correspond à l’incrément de programmation.

Calculer la dispersion (dérive) du positionnement d’après les données :

· Vitesse d’avance du chariot = 0,2m/s,

· Diamètre de la roue motrice = 60mm,

· Temps de scrutation du programme = 50ms,

· Distance maxi à parcourir = 1000mm.

Comment peut-on remédier à cette dérive (dispersion) ?

43 – Positionnement par codeur incrémental :
	Afin d’augmenter la précision du chariot, le nombre de points par tour de roue doit être plus élevé. A cet effet, la roue crantée qui gère 12 fronts montants par tour est remplacée par un codeur incrémental.

Ce codeur délivre 1000pts/tour.

Il est connecté à une PC qui possède un temps de cycle de 50ms.
	[image: image20.jpg]Partie c : positionnement par codeur incrémental

a) Présentation du sujet

Afin d’augmenter la flexibilité du chariot, le nombre de points par tour de roue doit étre
plus élevé. A cet effet, la roue crantée, qui génére 12 fronts montants par tour, est rem-
placée par un codeur incrémental, dont le principe est identique, mais qui délivre 1000
impulsions par tour (voir également la note technique de la figure A-67).

PRINCIPE DU CODEUR INCREMENTAL ROTATIF :

Une matrice de capteurs optoélectronique est illuminée par une

source lumineuse & LED infrarouge au travers d'un disque marqué
capteurs angulairement de zones opaques et de zones transparentes. La
rotation du disque génére ainsi une suite de signaux, convertis en
impulsions logiques.

Un tel codeur peut étre assemblé
directement sur I'arbre d'un moteur
ou @&tre entrainé grdce a un
systéme pignon-crémaillére.

ﬁgure A-67 (doc. Escap)

b) Travail demandé

e Calculer suivant 1’axe de déplacement du chariot la distance qui correspond a I’incrément
de programmation.

e Formuler des commentaires sur la dispersion.

e Calculer les nouvelles valeurs de N relatives aux boutons C1, C2 et C3 si on veut obtenir
les mémes déplacements qu’en partie a.

e Recencer ’ensemble des contraintes que ce dispositif requiert. En chiffrer les critéres
pour le cas des hypothéses de la partie b.






Calculer suivant l’axe de déplacement du chariot, la distance qui correspond à l’incrément de programmation.

Formuler des commentaires sur la dispersion.

Calculer les nouvelles valeurs de N relatives aux boutons C1, C2 et C3 si on souhaite obtenir les mêmes déplacements qu’au paragraphe 41.
Recenser l’ensemble des contraintes que ce dispositif requiert. En chiffrer les critères pour le cas des hypothèses du paragraphe 42.

VI – TEMPS MINI DE DETECTION D’UN SIGNAL :
	Un plateau rotatif, entraîné en rotation à 1200 tr/min, est rainuré afin de permettre la détection du tour à l’aide d’un détecteur barrage photoélectrique.
Pour le détecteur photoélectrique :
· retard à l’action (temps de monté) 0,5 ms maxi
· retard au relâchement (temps de descente) 0,3 ms maxi
Pour l’automate programmable :
· temps de changement d’état sur le module d’E/S de 0,5 ms maxi ;
· processeur standard à temps de cycle fixe : taille du programme : ( 6 Ko ;
· temps de scrutation 1,5 ms pour 1 Ko
	
[image: image21]


1. Evaluer le temps de maintien minimum « tm » du signal pour pouvoir être traité par l’automate. 

2. En déduire l’angle d’ouverture mini de la rainure
3. Un angle de 90° est-il suffisant ?
VII – TEMPS DE REPONSE D’UNE CHAINE FONCTIONNELLE exemple 1 :
Evaluer la distance parcourue  par le mobile entre les instants ta et tb :
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VIII – TEMPS DE REPONSE D’UNE CHAINE FONCTIONNELLE exemple 2 :
	Un convoyeur transporte des produits régulièrement espacés. Un détecteur assure un contrôle de conformité, et un vérin permet l’évacuation du produit non conforme.

· Cadence horaire maxi 4000 briques / heure

· Vitesse du tapis 40 m/min

· Dimension des briques 170 x 100 x 65

· Vérin d’évacuation (32 mm, course 100 mm.

· Vitesse moyenne de la tige du vérin : 1m/s
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· Temps de réponse du détecteur de conformité 2 ms

· Temps de réponse de l’interface d’entrée API 15 ms

· Temps de réponse de l’interface de sortie API 20 ms

· Temps de réponse du distributeur 50 ms

· Temps de traitement de l’API : 3 ms / Kmots

· Taille programme : 12 Kmots

Questions

1. Calculer le temps de présence de la brique au droit du détecteur en déduire le temps de cycle maximum admissible pour l’automate (cyclique synchrone). On prendra par la suite un tc = 50ms.

2. Calculer le pas mini entre deux briques sur le tapis. En déduire le temps disponible pour évacuer un produit.
3. Calculer le temps mis pour évacuer un produit en considérant que le retour du vérin est négligeable.

IX – TRAITEMENT DES VALEURS NUMERIQUES :
Objectif : décoder ou modifier un programme gérant codeur numérique
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L’installation d’un codeur numérique doit faciliter le contrôle du positionnement sur l’axe horizontal. Caractéristiques de l’automatisme :

· Codeur incrémental : Résolution = 200 pt/tr

· Carte d’entrée comptage rapide : emplacement N°4

· Carte de sortie TOR : emplacement N°2, run variateur N°0.

· Carte de sortie analogique : emplacement N°3, voie 0

· La distance AB est de 4 m, la vitesse est maximum sur 3,8 m puis ½ jusqu’à B.

· Le détecteur S1 assure la réinitialisation du compteur rapide.

Justification du choix du capteur :

Le codeur est entraîné en rotation par un galet de diamètre 50mm. La précision de positionnement devra être inférieure à 1mm.

Rapport de conversion rotation/translation : ____________________________________________________________

Nombre de points = _______________________________________________________________________________

Nombre de points pour un codeur incrémental = ________________________________________________________

Nombre de bits pour un codeur absolu = ______________________________________________________________

Calculs des différentes phases :

Nombre de tour jusqu’au ralentissement = _____________________________________________________________

Nombre de points comptés jusqu’au ralentissement = ____________________________________________________

Nombre de tour jusqu’à l’arrêt = _____________________________________________________________________

Nombre de points comptés jusqu’à l’arrêt = ____________________________________________________________

Programmation en PL7-µ (codeur incrémental) :

Configuration :

· Configurer l’entrée dans la carte comptage (Configuration matérielle) :

· Fonction “Comptage/Décomptage” dans la tâche Maître (MAST)

· Interface d’entrée “Codeur incrémental” à “Contact statique”.
Commandes logicielles :

· %Qx.i.0 Validation directe par logiciel

· %Qx.i.1 Présélection directe par logiciel

· %Qx.i.15 Autorisation de débordement de comptage.

· %QWx.i.0 Commandes de RAZ des informations mémorisées, commande de sens logiciel.

Lectures du compteur :

· %IDx.i.0 Mesure courante du compteur

· %IDx.i.4 Valeur capturée du compteur (uniquement pour les modules TSX CTZ...).
Programmation : pour simplifier l’exemple, on n’étudiera ici que l’aller.
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X – RACCORDEMENTS E/S TOR API :
Un poste de montage a les caractéristiques suivantes : il permet d’assembler la coque sur le châssis de voitures miniatures. La PO est essentiellement composée de 2 vérins permettant le déplacement du châssis et de 2 ventouses permettant sa préhension.

Capteurs et affectation des entrées :

	Capteur
	Mnémonique
	Schéma
	Code API

	Tige du vérin D rentrée. Capteur ILS 3 fils
	d0
	
[image: image26.wmf]
	I0,8

	Tige du vérin D sorties. Capteur ILS 3 fils
	d1
	
[image: image27.wmf]
	I0,9

	Tige du vérin A rentrée. Capteur ILS 3 fils
	a0
	
[image: image28.wmf]
	I0,10

	Tige du vérin A sorties. Capteur ILS 3 fils
	a1
	
[image: image29.wmf]
	I0,11

	Présence vide dans les 2 ventouses : vacuostat
	v1
	
[image: image30.wmf]
	I0,13


Actionneurs, préactionneurs et affectation des sorties :

	Actionneur
	Schéma Actionneur
	Préactionneur
	Schéma préactionneur
	Sortie
	Code API

	Vérin double effet D : D+ et D-
	
[image: image31.wmf]
	Distributeur 5/2 monostable à commande électrique
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	Ordre d
	O0,2

	Vérin double effet A : A+ et A- (la tige de vérin est sortie en position initiale)
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	Distributeur 5/2 monostable à commande électrique
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	Ordre a
	O0,3

	Venturi V pour générer le vide
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	Distributeur 5/2 monostable à commande électrique
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	Ordre v
	O0,4


TRAVAIL DEMANDE :

· Sur le schéma de la page suivante, effectuer le raccordement des entrées / sorties (commande et puissance) du poste de montage.
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XI – MACHINE A SAVON :
Constitution :

Cette machine est constituée par un châssis en tubes d’aluminium de 40 x 40 assemblés par vis-écrous et monté sur 4 pieds vérins.

Ce châssis supporte:

· 1 convoyeur à bande, longueur utile 1700 mm largeur 100mm servant à amener les savons. Il est entraîné par un motoréducteur piloté par un variateur Danfoss.

· 1 convoyeur à bande, longueur utile 1450mm largeur 100mrn servant à amener les boites. Il est entraîné par un motoréducteur.

· Chaque convoyeur est équipé de guides réglables en largeur pour accepter les 4 formats de boites différents.

· 1 bras manipulateur servant à déposer le savon dans le fond, il est équipé d’une ventouse pour la prise du savon par aspiration. Ce bras est animé de 2 mouvements :

· un mouvement de translation horizontal.

· un mouvement de translation vertical.

· Ces deux mouvements sont commandés par vérins pneumatiques et s’effectuent sur arbres et douilles à billes ( 4 douilles et 2 arbres par mouvement).

· 1 sélecteur de fonds 1 à 1 , il est constitué par 3 butées pneumatiques :

· butée 1 (blocage du 2ème fond de la file)

· butée 2 (blocage de la file de fonds)

· butée 3 (blocage du fond en position dépose savon)

Commande du système

· Pupitre de commande

· 1 clavier de réglage de type MAGELIS regroupant toutes les commandes manuelles de la machine.

· 1 sélecteur 2 positions verrouillables "manu-auto"

· 1 bouton poussoir vert "marche normale "

· 1 bouton poussoir rouge "arrêt" machine

· 1 bouton coup de poing pour "arrêt d'urgence"

· 1 bouton poussoir noir pour "figeage"

· 1 bouton poussoir noir pour "arrêt fin de cycle"

· 1 bouton poussoir jaune pour "init"

· 1 bouton poussoir noir pour "acquit"

· Façade armoire

· 1 bouton poussoir vert "mise sous tension"

· 1 bouton poussoir rouge "arrêt" machine

· 1 voyant blanc "sous tension"

· 1 bouton coup de poing "arrêt &urgence"

Analyse structurelle.

· Matériel électrique

· 1 armoire électrique contient le matériel nécessaire au bon fonctionnement de l’ensemble, à savoir :

· 1 disjoncteur général à poignée avec dispositif de précoupure et dispositif contre la marche en monophasé

· 2 sectionneurs secondaires

· 1 transformateur de séparation des circuits 230/230V

· 1 transformateur de sécurité 230/24V

· 1 alimentation stabilisée

· 1 variateurs de vitesse Danfoss

· 1 automate programmable Télémécanique TSX 37

· 1 module de sécurité
· Matériel pneumatique :

· 1 armoire de commande pneumatique contenant :

· 5 distributeurs à double effets commande électropneumatiques pour le pilotage des vérins

· 1 électrovanne de commande de l’aspiration.

· 1 manostat contrôle présence pression

· 1 bloc de mise à l'air libre automatique du circuit pneumatique

Les mouvements sont contrôlés par détecteurs magnétiques et cellules photoélectriques, à savoir :

· 10 détecteurs magnétiques placés sur les corps des vérins.

· 2 cellules photoélectriques.

· 1 cellule photoélectrique à fibres optique.

Caractéristiques techniques
	Dimension de la machine :

· Longueur : 2000 mm

· Largeur : 600 mm

· Hauteur : 800 mm

Poids : 200 kg

Cadence : 1200 boites / heure
	Alimentation électrique : 400 v tri 10 A

Tension commande : 24 VAC

Moteur tapis savon : LEROY SOMER LS63 E

Moteur tapis boite : SEIPEE 90LA4
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Compléter les caractéristiques des capteurs
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Compléter le schéma de câblage ci-dessous relatif au câble 2.
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Suite à une défaillance de la cellule « JAY électronique », on décide de la remplacer par une cellule Télémécanique équivalente.
L’amplificateur devra avoir un câble de 2m, il est rappelé que la cadence est de 1200 boites à l’heure. La fibre devra être protégée contre les agents chimiques.

Rechercher la référence de l’amplificateur et de la fibre.

XII – CONTRÔLE ANGULAIRE DE L’OUVERTURE D’UN VOLET :
	Dans un système de traitement thermique des ordures ménagères, un dispositif est installé pour régler l’apport en air pour une combustion plus ou moins vive des produits à brûler.

Les figures ci-contre montrent le principe du réglage et le raccordement de principe du potentiomètre à l’API
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Un volet pivotant sur un axe est associé à un actionneur électrique lui permettant de s’ouvrir ou de ce fermer. La recopie de la position angulaire du volet est effectuée par le potentiomètre. La fermeture maximum est de 66°. Cette valeur correspond à 90% de la résolution du capteur (potentiomètre). Pour que le potentiomètre suive mécaniquement le volet, une articulation est placée au bas du volet. La recopie de la position de la tête du potentiomètre (et donc de la position angulaire du volet) sera remplie par le raccordement électrique sur l’entrée 2 de l’API (voir connecteur) gérant le système. Cette entrée sera à l’adresse %IW0.2 (mnémonique : recopie position volet) pour un traitement en [0 ;10v] DC. La référence du potentiomètre installé est LWG 750.

Dessiner le schéma électrique de principe de raccordement du potentiomètre à l’entrée analogique coté API,

Calculer dans le cas ou le potentiomètre est au maxi, le courant consommé par l’entrée de l’API,

Même chose pour une position angulaire de 45° du volet,

Donner une relation qui relie la position angulaire à la valeur analogique en volts sur l’entrée 2 de l’API,

Tracer la fonction qui relie le sinus de l’angle à la valeur ohmique du potentiomètre,

Quels sont les problèmes de mesures engendrés sachant que l’ensemble est placé dans un environnement ayant une température de 60° ?  Justifier par des calculs cette influence majeure.

Quelle sera la valeur en binaire de la variable %MW0 qui traite la recopie de l’entrée analogique pour une position angulaire de 33° ?
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