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PR1
1) Présentation du produit.
L'entreprise congoit, fabrique et commercialise des canalisations électriques perforées ou non en
matiere plastique. Ces canalisations sont principalement installées dans les ammoires électriques des
machines industrielles. Elles sont vendues en iongueur de 2 m.

La canalisation est composée d'une goulotte perforée et d’un couvercle.

],
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3 40 80
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couvercle
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2) La ligne de fabrication.
Un schéma descriptif de la ligne est présenté page suivante.

a. Lextrudeuse
Les granulés de matiére plastique sont poussés au travers d’une filiére par lintermédiaire de deux vis
afin d’ébaucher le profil. Celui-ci atteint une température d’environ 200°C.

b. Le calibreur
Le calibreur moule et refroidit le profil ébauché par I'extrudeuse. Plusieurs outillages montés en série et
refroidis par des jets d'eau vont donner progressivement les caractéristiques dimensionnelles,
géométriques et d’aspect au profilé.

c. L’unité de traction
Elle fournit au profilé la force de traction nécessaire pour traverser les outillages de calibrage. Les deux
chenilles supérieure et inférieure dotées de tampons en caoutchouc saisissent et entrainent le profilé
en synchronisation avec Vextrudeuse.

d. Lascie
L’amorce du profilé extrudé présente des imperfections incompatibles avec l'outillage de coupe de la
cisaille. De ce fait, une premiére coupe est réalisée a l'aide de la scie circulaire (disque en diamant).

e. Lacisaille
Elle permet de couper a des longueurs fixées les goulottes. La coupe est faite sans déchets et sans
laisser de bavures sur les bords de la goulotte par tranchage au moyen d’une matrice fixe et d'une
matrice mobile.

f. Le basculeur
En cas d’arrét de courte durée sur le transfert, le basculeur éjecte dans un bac les goulottes coupées a
longueur. Cela évite un arrét complet du début de la ligne de production (cisaille, unité de traction,
calibreur, extrudeuse).

g. Le transfert
Le transfert réalise un stock tampon et transporte les goulottes pleines coupées & longueur vers la
presse hydraulique. Le transfert est effectué par un bras manipulateur a ventouses.

h. La presse
La presse hydraulique perfore les goulottes. Elle est constituée de plusieurs outillages.

i. Le poste de conditionnement
Les goulottes sont regroupées par 2. L’'opérateur met dans les cartons les goulottes perforées et les
couvercles. Les couvercles sont réalisés sur une autre ligne de production.

MIESAUT10



OLLAVSHIN

JuswisuuoyIpuod anbineipAy
| 8p 8)s0d suoyen | assald
$3[019AN0D + so9Ioped |  S3|DIBANOD S3| < 291012d apojnog $ayooousd < .@
sajojnoh ap suoues 12 sayonob sa| $9| tosiieay
uoued us aujaN J 9aio413d uou syjomon

3|219AN0Y)

sano|nob
s9|

Jalgjsuel)

H3JsuBlL — 15 1ey0018

Y

ashapnix3g Jnaiqien uonoed} ap 9yuN a8 Jnanoseg
| _ _ _ _
A Jnanbuoj
. jyoid 8| jyoid g iyoud soJowe,| nanbuol e ayjojnos
JAd op 9 f nuRUod [oid e a)ojnob ._mwo@mm

spinueln =P OUONEAT =pf JeiqeD) =P E“H =3 Jadno) &) 1dnon _p I
a9)o0fp
ajjojnon

uoljesniqey ap aubl| e| ap yyduosaqg
Zdd



0LLAVSAIIN

B 00€1 : splod -
(ww 0/61) Jneney '(ww ooy L) Jnabie) ‘(ww QgHz) inenbuon
: (4nepoo poddns sioy) ajjiesio g| ap suoisuawi( -

uonoajold op siaped so| }o sapod s3] sues oj|Iesio B| ap anp

NIAesaY
+ INSoW
[¢]
ot g =77
j0L1BYD ainsapy euibuQ
e s T s 29JURIT BI0LN03
i} Jed volsSIUSUBS]
___o_&Swvo“ _l_ - (ww gz = sed) sajid B SiA _J
uoISSad P | 09 = 17
ULIgA L]
. 15
Z9s o]

: 1 ] 101y

= 1 T ) np sBepING

[T I I 1 c youeyg P11 I 111 50 SOULOIG

8a.ipia.p sping a0 ap 3ping
L 89
] | — — |
- _m oid _
10.id Inepoo m m m m m
8ho
e OELRR:-::-
Inapoo
slsasep asnayouelj A mﬂm
uiBA T@# RN

g€dd

“(yw 006 : 140id np 8ssaYA) |IjoId NP JUBWB|LSP B] D9AR SWISIUOIYDUAS
us adnod el juepuad edeidgp es asnsyoues e| juepoddns joueyo 8| sjulene ise iadnod e Jnanbuo| e anbsio] ‘snunuos uoponpold uzg

(epn3a,| ap 30[qo) aytesio e (¢



PR4

4) Le tranchage du profil pour obtenir une goulotte a la longueur

La matrice fixe
guide et maintient
en position latérale
et transversale Ile

Melrice fixe

Coupes latérales

Les déplacements de la matrice
mobile permettent la coupe des
ailettes et du fond de la goulotte.

Les coupes latérales des ailettes sont réalisées par les 2 vérins hydrauliques ;

5]

Vérin hydraulique
“+— trancheuse
latérale 2

Vérin hydraulique

trancheuse

<— |atérale 1

Profil

Matrice fixe

|

Matrice mobile

Coupe verticale

4 Avancer coupe latérale
—p Reculer coupe latérale

a) coupe latérale 1

1 — Avancer coupe latérale 1
2 -~ Reculer coupe latérale 1

()

7 Nara
Atlette droite tranchée Aréte de coupe

Dans un premier temps l'ailette droite est tranchée par I'action
« Avancer coupe latérale 1 ». La matrice revient en position
centrale par l'action « Reculer coupe latérale 1 ».

b) coupe latérale 2

3 — Reculer coupe latérale 2
4 — Avancer coupe latérale 2

| IR

Ailette gauche tranchée

/
Aréte de coupe

Dans un deuxiéme temps ['ailette gauche est tranchée par
I'action « Reculer coupe latérale 2 ». La matrice revient en
position centrale par I'action « Avancer coupe latérale 2 ».

Le tranchage du fond de la goulotte est effectué par le vérin hydraulique vertical. Le vérin
presseur pneumatique permet un maintien en position du profil pendant la coupe.

Vérin hydraulique ——p

Trancheuse verticale

Profil

Vérin presseur pneumatique

Matrice
MIESAUT10

Matrice fixe

5 - Descendre coupe verticale
6 — Monter coupe verticale

Aréte de coupe —

L _Fonddela
T goulotte tranchée




Brevet de Technicien Supérieur

MAINTENANCE INDUSTRIELLE

Session 2010

Automatique

(Sous épreuve E 5-1)

Questionnaire

Ce dossier contient les documents Q1a Q 6

MIESAUT10




Q1
Suite @ de nombreux déclenchements de la fonction de sécurité lors du cycle de POM (Prise Origine
Mesure) du chariot, I'entreprise souhaite améliorer la fiabilité de ce cycle.

L'opérateur a préparé sa machine pour une nouvelle production : montage et reglage des outillages,
configuration de la production (longueur a couper = 2 m, vitesse de coupe = 0,12 m.s™') et essais en
mode manuel.

Analyse et amélioration du cycle d’initialisation de la cisaille

Baréeme : 15/60 Durée conseillée ;: 80 min

La partie operative est dans la situation suivante : chariot & gauche du capteur « Origine Mesure
chariot », trancheuse latérale au centre (Fc2= 1; Fc4= 1), trancheuse verticale en bas (Fc6= 1),
presseur en haut (Fe7= 1). L'opérateur décide d'initialiser la partie opérative.

Q.1-1 Documents a consulter : DT1, DT2,

) DT3, DT4, DTS5

Compléter le tableau d’évolution de la partie commande gérée par I'API (Automate Programmable
Industriel) pour passer du mode manuel (X15= 1) a une machine initialisée (X12= 1) en précisant les
étapes actives et les conditions d’évolutions.

Répondre sur DR1

Q.1-2 Documents a consulter : DT1, DT2,
) DT3, DT4, DTS

Lorsque le cycle d'initialisation est terminé, I'étape 12 est active (X12=1), préciser les sorties Tout

Ou Rien actives sur I'API (Automate Programmable Industriel).

Répondre sur feuille de copie

Le cycle de POM (Prise Origine Mesure) du chariot est géré par le variateur (grafcet GPOM). Le
chariot est a gauche du capteur «Qrigine Mesure chariot».
Q.1-3 Documents a consulter : DT1, DT2,
) DT3, DT4, DT5
Compiléter le chronogramme du cycle des POM du chariot,

Répondre sur DR1

Le chariot est actuellement devant le capteur « Origine Mesure chariot ». Une nouvelle demande de
POM est réalisée (X33= 1). Lors du cycle de POM chariot, le capteur (Sc2) est actionné. Cela
declenche la fonction de sécurité de la ligne de fabrication (retombée du relais d’arrét d’urgence
principal) provoquant :

* un arrét de la cisaille par une mise hors énergie de la commande de /a cisaille

* un arrét de l'unité de traction et 'ouverture de ses chenilles

* un arrét du calibreur

* un arrét de l'extrudeuse
Q.1-4 Documents a consulter : DT1, DT2,

) DT3, DT4, DTS5
Expliquer Penchainement des événements provoquant le déclenchement du capteur (Sc2) lors de
cette nouvelle demande de POM chariot.

Répondre sur feuille de copie

Apres une analyse des causes provoquant les effets décrits ci-dessus, le service maintenance vous
demande de fiabiliser le cycle de POM du chariot en modifiant le grafcet GPOM : si le chariot est
déja devant le capteur « Origine Mesure chariot », celui-ci ne doit pas se déplacer lors d'une
nouvelle demande d’'un cycle de POM du chariot.
Q.1-5 Documents & consulter : DT1, DT2,
) DT3, DT4, DT5
Décrire la solution d’amélioration en modifiant le grafcet GPOM.

MIESAUTI10
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Q2
L'analyse des causes montre également que I'opérateur déclenche le cycle de POM du chariot sans
vérifier sa position par rapport au capteur « Origine Mesure chariot ». Si le chariot est & droite du
capteur « Origine Mesure chariot » et qu'un cycle de POM du chariot est demandé, les mémes effets
sont rencontrés (déclenchement de Sc2). Le systéme d'entrainement du chariot (vis-écrou) est
réversible. Le service maintenance vous demande de rechercher des axes de solution visant
fiabiliser le cycle de POM chariot.
Q.1-6 Documents a consulter : DT1, DT2,
) DT3, DT4, DT5
Proposer des axes de solutions permettant de fiabiliser le cycle de POM du chariot quelque soit la
position du chariot au moment du lancement du cycle de POM.

Répondre sur feuille de copie

Afin d’atteindre les objectifs fixés par la direction de I'entreprise en terme de qualité, disponibilité et
codits, le service maintenance doit ;
» Maitriser le fonctionnement de la coupe ;
* Mettre en ceuvre une maintenance préventive efficace et rentable de la centrale hydraulique ;
* Définir des solutions d’amélioration de la disponibilité et/ou de la sécurité.

Analyse et amélioration du cycle de coupe de la cisaille

2

Bareme : 35/60 Durée conseiliée : 120 min

Le cycle de production normale est lancé (DT2, Grafcet GC, X13= 1). Une fois le profil entré dans la
cisallle, 'opérateur a déclenché manueilement :

a. la mise en place du codeur et la mise en pression du profil (DT4, Grafcet GCOD, X51= 1).

b. une coupe manuelle (DT3, Grafcet GPN, X102= 1) afin d’initialiser la mesure du déplacement

du profil & couper jusqu’a atteindre la longueur a couper.

Lorsque la longueur & couper est atteinte, le chariot démarre et rattrape le profil puis le suit & sa
vitesse : le chariot est alors en synchronisme. L'étape X103 devient active, le cycle de coupe
demarre (DT3, Grafcet GTC). Durant la coupe, le chariot suit le profil. Une fois la coupe terminée
(DT3, Grafcet GTC, X209=1), le chariot retoume & sa position d'origine (DT3, Grafcet GPN,
X104=1). La production continue tant que X13 est active (DT2, Grafcet GC, X13=1).

Q.2-1 Documents a consulter : DT6 Répondre sur feuille de copie

Donner le nom et le réle des composants 00V1, 00S1, 02V5.

Q.2-2 Documents a consulter : DT6 et PR3 Répondre sur feuille de copie

Préciser le repére et donner le nom du composant assurant le réglage de la vitesse de la descente
du codeur.

Rappel des données hydrauliques :

* La pression mini pendant la phase de coupe est de 100 bars.
» Le debit réglé nécessaire & la coupe est de 9 I/min.

Q.2-3 Documents a consulter : DT6 Répondre sur feuille de copie
Donner le nom des composants suivants : 11V1 — 10P1 — 1025 — 10Z6.

Q.2-4 | Documents a consulter : DT6 Répondre sur feuille de copie

Donner le nom, le réle et le fonctionnement du composant 10Z2.

MIESAUT10



Q3

Q.2-5 | Documents a consulter : DT6 Répondre sur feuille de copie

Apres avoir identifier les inconvénients du point de vue de la maintenance du composant 1022,
proposer des axes de solutions d’amélioration.

Q.2-6 | Documents a consulter : DT6 | Répondre sur feuille de copie

Donner le nom et le réle du composant 10V2.

Afin de garantir un taux de qualité satisfaisant sur un nouveau produit, des essais de coupe montre
que la vitesse de coupe doit étre augmentée nécessitant un débit de 12 I/min.

Q.2-7 Documents a consulter : DT6 Répondre sur DR2

En admettant un AP de 30 bars, déterminer la nouvelle valeur de consigne en % a envoyer sur la
bobine du composant 10V2 pour obtenir le débit souhaité.

L’accumulateur repére 10Z7 a pour réle de fournir le complément de débit nécessaire & I'obtention
de Ja vitesse de coupe. La pompe a une cylindrée de 2,6 cm®. La fréquence de rotation du moteur
de la pompe est de 1500 tr/min.

Q.2-8 | Documents a consuiter : DT6 Répondre sur feuille de copie

Sachant que le débit d'une pompe est fonction de sa cylindrée et de sa fréquence de rotation,
calculer le débit de la pompe Qp en I/min.

Q.2-9 Documents a consuiter : DT6 Répondre sur feuille de copie

Justifier le réle de 'accumulateur

L'accumulateur restitue lors de la phase de coupe I'énergie hydraulique emmagasinée lors de la
phase d'accumulation. Ces phases sont gérées par le conjoncteur-disjoncteur 10V1.

Q.2-10 | Documents a consulter : DT6 Répondre sur DR3

Décrire la phase de restitution lors de la coupe latérale 1 (avancer coupe latérale L1) en coloriant en
rouge les circuits sous pression et en bleu les circuits de retour au bac. Indiquer par une fleche le
sens des débits (Qp : débit de la pompe, Qc: débit nécessaire a la coupe, Qa: débit fourni par
F'accumulateur).

Q.2-11 | Documents a consulter : DT6 Répondre sur DR3

Decrire I'etape de conjonction de la phase d’accumulation en coloriant en rouge les circuits sous
pression et en bleu les circuits de retour au bac. Indiquer par une fléche le sens du débit de Ia
pompe Qp.

Q.2-12 | Documents a consulter : DT6 Répondre sur DR3

Décrire I'étape de disjonction de la phase d’accumulation en coloriant en rouge les circuits sous
pression et en bleu les circuits de retour au bac. Indiquer par une fléche le sens du débit de la
pompe Qp.

Q.2-13 | Documents a consulter : DT6 Répondre sur feuille de copie

MIESAUTI10

Déterminer la pression maxi (P2) dans I'accumulateur en phase d’accumulation.
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Q4
Le concepteur de la machine a choisi un accumulateur & vessie (OLAER, réf : EHV1 — 350/30).
» Po (pression de gonflage) = 90 bars
* P71 (pression mini de travail) = 100 bars
Le service maintenance a tracé le graphique des volumes utilisés pour chaque étape de la coupe.

Volume nécessaire pendant chaque étape de la coupe

- - w = Volume délivré par la pompe pendant chaque étape de la coupe

Volume

encm* ¢
21 21
19
17 17
15
9
g — — —— — 8
0,142s 01145 0,114 0142s 0126s 01s
Avancer Reculer Reculer Avancer Descendre Monter
coupe coupe coupe coupe coupe coupe
latérale 1 latérale 1 latérale 2 latérale 2 verticale verticale

Q.2-14 | Documents a consulter : DT3, DT6, DT7 | Répondre sur feuille de copie
Déterminer le volume total & restituer par 'accumulateur lors du cycle de coupe complet.

Le volume utile VO de l'accumulateur OLAER, réf : EHV1 — 350/90) est de 1 litre. Le rapport des
pressions a = 1,5 (a = P2/P1).

Q.2-15 | Documents a consulter: DT6, DT7 Reépondre sur DR4 et feuille de copie
A l'aide de Fabaque (DR4), justifier le volume de I'accumulateur installé.

Actuellement, lors du déclenchement de la fonction de sécurité (retombée du relais d’arét
d'urgence) Je moteur de la centrale hydraulique s’arréte. La pression hydraulique est néanmoins
maintenue & 150 bars vers les distributeurs par 'accumulateur. Cette situation n’est pas admissible
du point de vue de la sécurité. Afin de I'améliorer, le service maintenance souhaite intégrer une
valve a clapet (Référence SDSPM18-AB) assurant la décharge du circuit de F'accumulateur en cas
d’arrét d'urgence.

SDSPM18-AB SDSPM18-BA
2 2
@ A y é
/18 | v NN\ D4R /IQ\ \N
1 1
Q.2-16 | Documents a consulter : DR4 Répondre sur feuille de copie

Justifier du point de vue de la sécurité le choix du service maintenance concernant le composant de
décharge de 'accumulateur (le constructeur propose les deux références citées ci-dessus).

MIESAUTI10




Q5

Q.2-17 | Documents a consulter : Répondre sur DR4

Compléter le schéma hydraulique.

La défaillance du capteur Fe1 (Trancheuse latérale 1 en avant) a provoqué un déclenchement du
capteur Sc1 ayant pour effet la retombée du relais durgence général. Afin d’améliorer la
maintenabilité de la cisaille, le service maintenance vous demande de mettre en place une aide au
diagnostic en surveillant les chaines fonctionnelles liées a la coupe. La surveillance se fera par la
meéthode du temps enveloppe. Si le temps de chaque action liée a la coupe est supérieure & 1,5 s
un bit défaut sera mémorisé afin d’afficher la chaine fonctionnelle défaillante.

Q.2-18 Documents a consulter: DT1, DT2 et
DT3

En se limitant a la chaine fonctionnelle « Avancer coupe latérale 1 » (Grafcet GTC, X202),

compléter le grafcet de surveillance « GSURV1 » permettant de mémoriser le bit défaut « Défaut

Avancer coupe latérale 1 ».

Répondre sur DR5

Afin de diminuer les temps d'arréts de la cisaille provoqués par les défaillances du chariot (défaut
sur la longueur coupée, erreur de synchronisme déclenchant la fonction de sécurité...) le service
maintenance souhaite améliorer sa logistique de maintenance en maitrisant mieux le
fonctionnement du synchronisme chariot/profil

Le profil avance en continu a la vitesse de 500 m/h. Afin de mesurer le déplacement du profil, le
codeur incréemental envoie a la carte variateur 8192 impulsions par tour sur chaque voie A et B.
Lorsque la longueur a couper est atteinte, les variables « position profil » et « position chariot » sont
remises a zéro. Le cycle de poursuite est alors déclenché : le chariot démarre et suit le profil & sa
vitesse en respectant 'erreur de poursuite, lorsque la position du chariot est maintenue dans la
fenétre de poursuite pendant 20 ms, le signal « Axe en Synchronisme » est envoyé & I'API pour
déclencher la coupe. Pendant la coupe, le chariot suit le profil en synchronisme.

Analyse du synchronisme chariot/profil

3

Bareme : 10 /60 Durée conseillée : 60 min

Q.31 Documents a consulter : DT1 Répondre sur DR5

Compleéter le schéma bloc de I'asservissement du chariot en précisant les grandeurs échangées.

Les increments « profil » délivrés par le compteur de /a carte variateur prennent en compte les fronts
montants et descendants des voies A et B du codeur. La roue en contact avec le profil & un
périmétre de 500 mm.

Q.3-2 | Documents a consulter : DT1 Répondre sur feuille de copie

Calculer le nombre d'incréments « profil » comptés lorsque la longueur & couper est atteinte (2 m).

MIESAUT10




Q6

La position du chariot est mesurée en incréments « chariot » par le résolveur : 16384 incréments par
tour résolveur. Le synchronisme est atteint si I'erreur de poursuite est inférieure a + 100 incréments.

A
Position — PrOfil
= = Chariot
Fenétre d'erreur de poursuite :
1 100 incréments chariot
0 . temps
Q.3-3 Documents a consulter : DT1 Répondre sur feuille de copie

Calculer le déplacement du chariot en mm pour une rotation d’'un tour du résolveur.

Q.3-4 Documents a consulter : DT1 Répondre sur feuille de copie

Calculer en mm la tolérance (x mm) équivalente de la coupe autorisée par la fenétre de 'erreur de

pourstuite.

Lors de la période de mise au point de la machine, une erreur de poursuite supérieure a 100
increments a entrainer un déclenchement du capteur Sc1 : le synchronisme n’a pas été réalisé. Le

technicien a modifié les parameétres du correcteur Pl « Position Chariot ».

Q.3-5 | Documents a consulter : DT1 Répondre sur feuille de copie

Justifier I'influence des parameétres P et | sur le comportement du chariot.

MIESAUT10
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Document réponse (DR1)

Q1-1) Compléter le tableau d'évolution de la partie commande géré par I'’API (Automate Programmable industriel)
pour passer du mode manuel (X15= 1) a une machine initialisée (X12= 1) en précisant les étapes actives et les
conditions d’évolutions.

GC GHV GINIT GMANU Conditions d’évolution
X15 X22 X30 X301 %10,3 . T %I0,0
X1 X22 X30 X301 X1
X11 X22 X32 X300

Q1-3) Compléter le chronogramme du cycle des POM du chariot.

Fréquence de 400 tr/min

rotation moteur
chariot sens -

» temps
1 R

Demande POM
chariot (%Q8,2) 0 » temps
Demande POM
chariot (Input 213)

0 » temps
Capteur Origine
mesure chariot

0 » temps
Chariot a l'origine
(Output 12)

0 » temps
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Document réponse (DR2)

Q1-5) Décrire la solution d'amélioration en modifiant le grafcet GPOM.

GPOM « Prise d'Origine Mesure du chariot »

400 }|—] Chariot a l'origine: =0

—~ Demande POM chariot (Input 213)

401 Start chariot sens -

Accélération : = 3000

. [Vitesse = 400]

402 Start chariot sens -

—. AOrigine Mesure chariot

403 Stop chariot

Chariot a 'origine : = 1

-l Demande POM chariot (Input 213)

Q2-7) En admettant un AP de 30 bars, déterminer la nouvelle valeur de consigne en % & envoyer sur la bobine du
composant 10V2 pour obtenir le débit souhaité.

| Utilisation avec passage unique du débitP > B
A B _1 ’

~a T+ 7,5
Courbes
|5< K —\N 15,0 / du AP

\ P

—i

12,5 )
£ & / /
£ 10,0 O ,O«z#
= S e
= i Q:b/ /

a 50 bar ~ /

Consigne de débit en % :

5,0 / /

25 ;é
é% 3C| bar

0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

Signal de commande (% du signal maxi.)
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Document réponse (DR3)

Trancheuse {atérale 1 Phase de
-t
restitution
- I_—_‘IZ
A B
N\ I y
[/ T iy ([ 7]
P T

-

I

BUS 1

l 10V1 I

[1022] 1|
'
211 oYY Trancheuse latérale 1 Phase 2-12 1A Trancheuse latérale 1 Phase
d’accumulation d’accumulation
Et-ape d.e Etape de
conjonction disjonction
N\ 11 4 N\ 1 4
Ay 1y ([ VAVATIES U Ve
P P T
A B A B
e e
rﬁ?- T T rf%_ Tr T V“
\ P T \ P T

! 1024 I
10Z3 I

?

>

-9

150 bars

N

o

<

=
1

&

-
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Document réponse (DR4)
Q2-15) A l'aide de I'abaque, justifier le volume de I'accumulateur instalié.

a) en a, tracer la verticale qui coupe la courbe d’échange adiabatique (restitution d'un débit rapide), au point
d’intersection tracer une horizontale.

b) Au point d’intersection de I'horizontale et de la droite du volume de I'accumulateur, tracer une verticale
déterminant le volume restitué AV par I'accumulateur installé,

Volums aceunulateur an litres 1, 250 A 5L 8, w12 2L 3L 32l 01 2x801
r) (l {l 2! f.' r "1 7
- 4 P z ) ) P
» B Vi s ; £ Y
- - i L i
e Fi Fi Fd A g 17 e 1
= K4 rA W) rd L
= d 217 ri i
Fi LR o H
b ; o t = 7
S % : ! . i 7 L s
L K i ] 2
% i 717 riM P
a1 V) Iy h
T ol ] I I P i i i
] 7 A i i I Fi
Al i i 4 /] b
I 2 - A i i 7 7 ;
[ AREARYS PR IVRL . RN 0 Y 50 2. B ~rdand i
i yA L] F 7 ] i
; r p) ol V) i
r i d.1s o L
£ 13 ri r F) 7 [/
i 2z rl K
] i K 217 i ] 7
7 Pl K < z rs
4 i ri i K 2 P I
Fi 0 Yl i Vi ) L i r H
,; .,
7 7 Eln 7
7 V) ) 7 K i 7 4 . k4
Fd Fi Il' '1‘ 1] i3 ra
7 i ] ri
£ i i g K Pl I}
i i’ 18 k4 i L Z
8 A 7 :
KA F 7 T S 7
f 7 7 4 717 g 7
7. 3 7] 2 2z = 7
i K FR W FAN ¥ iRl Fi
] 7 7 : L L ’ of 7 z
1 & n 7 EH 15 L
i ] 7 o 7 7 LE v R
i L I PR rd
2z AR 4 z L]
2 4 J]
{ ¥ i T 7 5 rd
i il : L .
7 7 117 ' L
7 ks El
Sk A1 17 P £ i
5 J1 ; Bl r F
i & A K N I £ i
12 13 4 15 BI7 | 2 28 3 @5 4 L4411 Y {2 $8 04 OS5 E T asa z 3 4 5 6 7 83and 26 3 46 B0 BOTOB0E
e (X = Py £ g PR, N volume restilué - AV
Q2-17) Compléter le schéma hydraulique
Trancheuse latérale 1 Trancheuse latérale 2 240/18x25
ATl ©@40118x25 2401825 [Tz ] Trancheuse 1A
verticale

=pB=

Al s Al e
e R O ol 8

[rovz ]

AN
ov
A g
A A
Sf X — - \N PO = 90 bars

\

0 [

11 KW LiP1 | =

2,6 em® 150 bars

1500 tr/min | 1022 I
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Trancheuse : latérales 1 — 2 et verticale

Document technique (DT1)

Vérin
) hydraulique
Fc1: Trancheuse latérale 1 en avant trancheuse
Fc2: Trancheuse latérale 1 en arriére latérale 1
Fc3: Trancheuse latérale 2 en arriére
Fc4 : Trancheuse latérale 2 en avant
Fc5 : Trancheuse verticale en haut ’br_""’::E
Fc6 : Trancheuse verticale en bas T T 5 T
Vérin
hydraulique
trancheuse
latérale 2
Chariot et Presseur
, ) Vérin presseur Codeur
Yérin hydrauligue pheumatique incrémergal
trancheuse verticale Fe7 :
Sc1 : Sur course chariot sens + Presseur en
Sc2 : Sur course chariot sens - — haut
Profil. =] . <
== =

Colonnes de ) R |

guidage du + 49> - Cheriat

chariot

{ I | S |
[ | ] | )
Z1 =80 i 1 t {
) ‘ "1 Vis 6 billes (pas = 20 mm) "Er' r
Tr 0N par

courroie.crartée

Z2=20

Résolveur

Capteur « Origine
Mesure chariot »

Communication API / Variateur

Gestion du déplacement du chariot
Sorties Entrées
TOR - TOR
API Variateur
%Q6.5 | Activation variateur 22
%Q6.7 | Marche variateur 25
%Q8.0 | Manuel sens avant + 211
%Q8.1 | Manuel sens arriére - 212
%Q8.2 | Demande POM chariot 213
%Q8.3 | Poursuite en coupe manuelle 214
%Q8.4 | Retour du chariot a l'origine 215
%Q8.5 | Variateur en Auto 216
Entrées Sorties
TOR <= TOR
API Variateur
%14.0 | Chariot & I'origine 12
%l14.1 | Chariot en synchronisme 20
%|4.2 | Chariot en cycle 13
%I4.3 | Variateur prét 23

MIESAUT10'




[

Document technique (DT2)

GC « Conduite de la cisaille »

~|- Auto . AMarche cycle

-l Touche F4 . Manu . pMarche cycle

—- X34

12 « Machine initialisée »

1 « GINIT Cycle diinitialisation »

A

—| Auto . pMarche cycle

13 Marche variateur

- Touche F4 . Manu
. MMarche cycle

<
«

« GPN
L Production 15 « GMANU Marche manuelie »
Voyant « Marche » | normale »
4~ AArrét cycle
-~ MAmrét cycle —— Auto . MMarche cycle
14 Marche variateur
{_ Voyant « Marche »
- X108
|
IE(Z:" « GINIT Cycle diinitialisation »
- X11
7' h
31 Consigne de débit: =50% || Variateur en Auto : = 1
- X22
32 Reculer coupe latérale 1 ! Monter coupe verticaie
‘ L
Avancer coupe latérale 2 .+ Clignoter voyant « Marche »
- Fc2.Fc4.Fc5. Fc7
33 Demande POM chariot (%Q8,2) |4 Clignoter voyant « Marche »
« GPOM Prise Origine Mesure du chariot »
. AChariot a l'origine
34
4 X1
MIESAUTI10




Document technique (DT3)

GPN « Production normale »

101

« Tache de transfert de la longueur &
couper au variateur » (non développée)

Chariot en cycle

Coupe manuelle

102

Poursuite en
coupe manuelle

Chariot en synchronisme

X209

« Tache de coupe » (GTC)

Retour du chariot & I'origine

A Chariot & 'origine

X14

[=]

4 X13

« Poursuite chariot/profil : si
coupe manuelle ou si
longueur a couper

atteinte (non développée) »

GHV « Gestion de la centrale hydraulique
et du variateur »

X11 + X156

Marche centrale hydraulique

Activation variateur : = 1

Centrale hydraulique en marche

Marche centrale hydraulique

X10

MIESAUTI10

« RUN
programme
variateur »

GTC « Tache de coupe »
-1 X103
Y
201 Descendre presseur : = 1
3
Consigne de débit: = Qc %
1 Fc7. 30 ms/X201
202 Avancer coupe latérale 1
- Fel
203 |[—{ Reculer coupe latérale 1
-+ Fce2
204 Reculer coupe latérale 2
1. Fc3
205 |—- Avancer coupe latérale 2
-+ Fc4
206 [ Descendre coupe verticale
| Fcb
207 |— Monter coupe verticale
- Fcb
A
208 Descendre presseur : =0
-+ Fc7
209
1 x103




Document technique (DT4)

GCOD « Mise en place du codeur profil »

° ]

L Marche codeur

ol

4 51 Descendre codeur et mettre
en pression le profil

-4 Marche codeur

GPAM « Parameétres de production »

-]

-1 Touche F2

41 Saisir les données au clavier
A (longueur a couper et vitesse
de coupe )

- Données saisies . touche ENTER

MIESAUT10

GMANU « Marche manuelle »
" 300
e
- X15
\ \ Page chariot . Joystick <
301 Variateur en Auto ;. =0 I Consigne de débit: =50 % L_| Manuel sens +
Fl’age coupe latérale 1. Joystick < F;age coupe latérale 1. Joystick =  Page chariot . Joystick =
| Avancer coupe latérale 1 L1 Reculer coupe latérale 1 | Manuel sens -
Page coupe latérale 2 . Joystick < F;age coupe latérale 2 . Joystick = 4 Page presseur . AJoystick §
1 Reculer coupe latérale 2 L1 Avancer coupe latérale 2 | Descendre presseur : =1
+ Page coupe verticale . Joystick & Plage coupe verticale . Joystick { ‘ Page presseur . fJoystick
L Descendre coupe verticale L1 Monter coupe verticale | Descendre presseur ;. =0
- X15

GPOM « Prise d'Origine
Mesure du chariot »

h

Chariot a l'origine : =0

—|— Demande POM chariot (Input 213)

401 Start chariot sens -
A
Accélération : = 3000
- [Vitesse = 400}
402 Start chariot sens -
t —|- ANOrigine Mesure chariot
403 Stop chariot

Chariot a 'origine : =1

—4- Demande POM chariot (Input 213)



Document technique (DT5)

Entrées - Sorties TOR API

Type Code
Repere Nom Désignation de Entrée TOR
contact API
S401E | Marche cycle Bouton poussoir NO %I10.0
S401A | Arrét cycle Bouton poussoir NO %I10.1
S420A | Acquit alarme Bouton poussoir NO %I10.2
S405E | Auto Sélecteur 2 positions fixes (Auto/Manu) NO %10.3
Joystick £ NO %10.4
S421E Joystick & Sélecteur 4 positions avec retour au NO %10.5
Joystick = centre NO %10.6
Joystick & NO %I0,7
Fc1 Trancheuse latérale 1 en avant Capteur inductif PNP 3 fils NO %I1.0
Fc2 Trancheuse latérale 1 en arriére | Capteur inductif PNP 3 fils NO %I1.1
Fc3 Trancheuse latérale 2 en arriére | Capteur inductif PNP 3 fils NO %l1.2
Fc4 Trancheuse latérale 2 en avant Capteur inductif PNP 3 fils NO %I1.3
Fc5 Trancheuse verticale en haut Capteur inductif PNP 3 fils NO %l1.4
Fcé Trancheuse verticale en bas Capteur inductif PNP 3 fils NO %i1.5
Fc7 Presseur en haut Capteur ILS 2 fils NO %11.6
Sci1 Sur course chariot sens + Capteur a galet & ouverture positive NO %I12.4
Sc2 | Sur course chariot sens - Capteur a galet a ouverture positive NO %I2.5
K402A | Portes fermées Relais K402A NO %I3.0
00S1 Pression pneumatique Pressostat NO %I13.1
S403E | Coupe manuelle Bouton poussoir NO %13.2
K402M | Centrale hydraulique en marche | Contacteur K402M NO %I13.3
Sorties
TOR Action - Signalisation Préactionneur
API
%Q10.0 | Voyant Marche (H400)
%Q10.1 | Alai€me sonore (H197)
%Q10.2 | Voyant Anomalie (H498)
%Q10.3 | Descendre presseur 01V1 (bobine 01YV14)
%Q10.4 | Descendre codeur et mettre en pression le profil 02V1 (bobine 02YV14)
%Q11.0 | Avancer coupe latérale 1 11V1 (bobine Y401)
%Q11.1 | Reculer coupe latérale 1 11V1 (bobine Y402)
%Q11.2 | Reculer coupe latérale 2 11V2 (bobine Y403)
%Q11.3 | Avancer coupe latérale 2 11V2 (bobine Y404)
%Q11.4 | Descendre coupe verticale 11V3 (bobine Y405)
%Q11.5 | Monter coupe verticale 11V3 (bobine Y406)
%Q11.6 | Centrale hydraulique (Moteur M1) Contacteur K402M
MIESAUT10




Document technique (DT6)

Presseur Descente codeur ;
i
S40x25 - @32x50 .
1
01A oA O [ o2a2
1
R A —— . A=
! B T
I » : 2 bars 02Z1
Yol (hiedy { =0
I V 1 1
1 ' i 1 - -
L NS p Ty
HE
]
[o2v2 || [ o2va ] Gt
| 02Vs |
F\ 1 02YV14 h\ x
L Dt 4 T\N [/ Dlr A T\N
01YV14 T S ~f-o--- "D
1 MPa ? Bbars 00z2
VN 9 qD
D> > <> > —t 1
|
4—3/ [o0z1 ] E.-__.i \i\ 00st1
00V2 e
Z
Trancheuse latérale 1 Trancheuse latérale 2 D40/18x25
TIA | @4018x25 2401825 [TA ] Trancheuse 1A
I |
M X . . ‘k M X i . ‘ M X i . “
AVA U | e R va VATEE S e R wa VA Bt | 3 | e
P T P T P T
10V2
A)( B
| 5{ X -+ __\N PO = 80 bars
\ P T
1024
-CP
Y .
q{
oo [ovr |
1
1 .
. —— -
] [ '
L1op1 | = ; i
1500 tr/min I E ‘ 5 |
| R R, 1
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Document technique (DT7)
Accumulateur EHV - OLAER

V0 = Capacité en azote de I'accumulateur

V1 = Volume de gaz a la pression hydraulique minimale
V2 = Volume de gaz & la pression hydraulique maximale
AV = Volume restitué et/ou emmagasiné entre P1 et P2
PO = Précharge initiale de 'accumulateur

P1 = Pression de gaz a la pression hydraulique minimale
P2 = Pression de gaz a la pression hydraulique maximale

A —~ La vessie est dans la position B - Positon a la pression C -~ Position a la pression
de gonflage ce qui signifie qu’elle minimum de service: entre la maximale de service: Ila
n'‘est remplie que d'azote. La vessie et l'orifice hydraulique, il variation de volume V entre les
soupape ferme I'orifice doit y avoir une certaine quantité positions minimales et
hydraulique et empéche la de fluide de sorte que la vessie maximales de travail représente
destruction de la vessie. ne repose plus sur la soupape la quantité du fluide stocké

ainsi PO doit étre toujours < P1.

Série EHV de 0.2 a 10 litres —~ Gamme 350 bar

EHV 0.2-350/90 | EHV 05250780 EHV 1-350+08 | EHV 16-350/50 | EMV 25.350/90 | EHV 4350490 | EHV 5350790 | EHV 6-350/90 | EHV 1

Frassion max] an bar 350 350 350 350 350 350 350 350 350
Violume utile VO Bz Q8 1 18 24 a7 5 § 10
8n fitres

Debit maxi en Emm 120 240 240 240 450 450 450 450 450
Masse en kg 2.2 3 5 7.5 10 14 it 19 P!

B D maxi 53 91 115 115 115 170 118 170 170
A Hauteur maxi 266 258 228 398 Big 423 497 559 824

o F sortio accumulatsur| =~ G 12% ¢yl G4 o, G347 od, G 34" eyl 31714 eyl GI1"Weyl | G eyl G171 eyl G 1" W eyl
B 38 B4 B4 54 56 65 65 €5 53

c ) 2 2] £ 27 66 i3] 73] B5
gd 18 15 225 16 25 225 22h 225 225
sk 38 =4 4] 50 58 ) & 8 68
SW sur plats 24 3 R 32 50 122] 4] B 0
Raccorde & jointe Woirpage 11

Désignation collior A BExl B 90x1 E 114x1 E 114x1 E 1142 E 1681 E 114x2 E 1881 E 168x2
% (nombre)

Designation - - CEBS CE RS CE 84 CE 108 CEaa CE 108 CE 108
chaigs équipss

Désignation ansombla B - i ER . - : EF4 EF . EHM EF1 EFt
de fixation

L'abaque du document réponse DR4 permet d’estimer oil de vérifier le volume
de l'accumulateur permettant d'emmagasiner ou de restituer un volume liquide
dans une plage de pressions déterminées. Ces courbes sont la représentation
graphique d’une utilisation adiabatique ou isotherme d’un accumulateur pour un
fonctionnement 4 20 °C et PO = 0,9 P1.

A Isotherme : La transformation est dite isotherme lorsque la compression ou la
détente du gaz se produit lentement pour permettre un échange thermique et
maintenir sa température constante.

Adiabatique : La transformation est dite adiabatique lorsque la compression ou
la détente du gaz se produit rapidement sans échange de chaleur avec le milieu

ambiant.
Méthode de Méthode de
nx%m détermination du u%m« détermination du
volume d’un volume restitué
accumulateur d’'un accumulateur
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