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1 Présentation de ’'emmanchement électrique asservi

Une unité d’Emmanchement Electrique (UE) Asservie est constituée :
- d’'un axe motorisé instrumenté (mesure de la force) (nommé "broche" par la suite)
- d'un amplificateur de puissance (nommée "variateur" par la suite)
- d'un coffret électronique de commande (MVAT)(nommé "carte MVAT" par la suite)

Le coffret électronique de commande contrle le déplacement de I'axe de la broche tout en surveillant la force s’exergant
sur I'axe. Il est piloté par des entrées Tout ou Rien (TOR) ou par un réseau de terrain (Profibus, Ethernet, Profinet par
exemple). Il peut dialoguer avec l'extérieur au travers de 2 liaisons séries (1 RS485 et 1 RS232).

La "programmation" d'une unité demmanchement consiste a définir des parametres de position (cote) et de force.
L'interface avec l'unité d'emmanchement est assurée par le logiciel Rhapsodie.net.

1.1 Repére géométrique

IMPORTANT : Toute la philosophie FSA est dans cette description

Les positions de l'extrémité de I'axe de la broche sont repérées sur un axe orienté.

Le zéro est défini au cours du cycle d'étalonnage et d'apprentissage en compression de la broche.

Les cotes décroissent lors de la sortie de l'axe et croissent lors de son retour. Il est indispensable de procéder a
I'étalonnage de l'unité d'emmanchement préalablement a son utilisation sans quoi il est impossible d'exécuter une
séquence.

Nota : cette opération d'étalonnage est demandée par le coffret électronique de commande a chaque modification de
lenvironnement électrique de l'unité d'emmanchement, et doit étre réitérée a chaque modification de l'environnement
mécanique de l'unité d'emmanchement.

Le coffret électronique de commande connait la position de l'axe de la broche grace aux impulsions délivrées par le
variateur (le variateur pilote le moteur grace au synchro-resolver monté sur l'axe).

Un capteur inductif (appelé Index) actif quand l'axe est en position rentrée, permet de déterminer un repérage absolu
du nombre de tours de rotation du moteur.

Le point mort haut (PMH) et la cote de sécurité basse délimitent la zone de travail de l'unité demmanchement. Le point
mort haut correspond a la position atteinte au moment du premier top tour apres la perte de lindex durant la sortie de
l'axe. La cote de sécurité basse est un parametre défini en fonction de I'environnement mécanique de la broche.

A

Top -1 Position de Repos, Home, Origine (or)

Présence Index Top 0 Point Mort Haut (PMH)

Topn®. —» ==
Cote 0 (définie lors de I'étalonnage)

Cote de sécurité basse (parametre)

Nota: En mode "montée manuelle" la broche s'arréte sur lindex alors qu'en fonctionnement normal elle s'arréte sur la
position de repos.
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1.2 Séquence, Cycle, Courbe : définitions

Les programmes (suite de déplacement de l'axe de la broche) constituent des "Séquences". Chaque séquence est
identifiée par un numéro (1 a 512) et débute toujours avec I'axe en position de repos.

Les séquences sont composees de "Cycles" qui peuvent étre chainés les uns apres les autres et sont identifiés par un
numéro (1 a 384).

L'évolution de la force au cours de la séquence peut étre mémorisée dans des "Courbes" ou dans des "Profils". Les
courbes ou Profils constituent des programmes de stockage qui sont identifiés par un numéro (1 a 16 pour les courbes
ou 17 a 100 pour les profils) et affectés a une séquence.

TOUS les paramétres décrivant les séquences, cycles et courbes sont définis a I'aide de I'Interface Homme/Machine
Rhapsodie.net.

Sélection séquence
par APl (TOR or Fielbus)

MVAT

Enregistrement
mesures

aEEEENg
ent® "a,

Mouvements

moteur
<

]
m "aagpuunnt®s
.

Courbe =
-‘|-Il"'l.. -
."-.......-:.

Une séquence se décrit donc tres simplement par le numéro du premier cycle a exécuter et le numéro de la courbe a
utiliser pour enregistrer les valeurs d'effort mesurées pendant les déplacements de la broche.

Cycies

Nota :

- les séquences, cycles et courbes numérotées "0" n'existent pas et servent a désigner un élément inexistant (par
exemple, lassociation de la courbe "0" a une séquence, signifie : "Aucun programme de stockage associé a cette
séquence".

- L'entrée "Départ cycle" doit étre active pendant toute l'exécution de la séquence, sinon lunité d'emmanchement
s'arréte immédiatement et signale un arrét d'urgence

1.3 Cycles, chainages

Un cycle décrit un déplacement élémentaire de la broche. Les parametres principaux qui permettent de définir un cycle
sont la force de déclenchement et la cote de déclenchement.

La carte MVAT arréte l'axe de la broche soit :
- lorsque le cote de déclenchement est atteinte,
- lorsque la force de déclenchement est appliquée.

Le systeme enregistre alors simultanément la force finale et la cote atteinte. Différents types de controles qualité
paramétrables permettent de déclarer le cycle bon ou mauvais. Si la broche s'arréte sur la cote, la force peut sortir des
tolérances. De méme, si c'est la force qui provoque le déclenchement, la cote peut ne pas étre conforme aux tolérances
programmees.

Pour décrire le déplacement élémentaire, on renseignera donc:

- le type de cycle parmi "Emmanchement" ou "Acquisition" ou "Positionnement"

- le sens du déplacement : "Compression" ou "Traction"

- la Cote d'accostage, qui définit le passage de la Vitesse de parcours a la Vitesse de travail.

- la Cote de ralentissement, qui définit le passage de la vitesse de travail a la Vitesse de déclenchement
- la Cote de déclenchement, et ses tolérances

- la Force de déclenchement, et ses tolérances

- lIntensité max. autorisée

- le Cycle a chainer si nécessaire
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L'enchainement des mouvements de l'axe de la broche s'appelle les chainages.

Un chalnage peut-étre déterminé soit:

- dans la programmation des cycles eux-mémes. On parle de Chainage SOFT. La carte MVAT va chainer des cycles.

- par l'extérieur (automate), on parle alors de Chainage hard. A la fin du cycle en cours, l'automate va sélectionner la
séguence suivante a exécuter. La carte MVAT chaine alors des séquences.

1.4 Contréle qualité
1.4.1 Cycle Bon.

Pour gu'un cycle soit bon, les conditions suivantes doivent étre réunies :

- Force Finale comprise dans les tolérances

- Cote finale comprise dans les tolérances

- Calcul de la différence de cote /cycle précédent ou un cycle "initial" compris dans les tolérances
"Force Avant Déclenchement"' (FAD) comprise dans les tolérances.

Remarque : Chacun de ces contrOles peut étre inhibé.
On peut donc représenter I'ensemble de ces contrbles (hors contréle différentiel) comme suit :

Force A

Fmax |-

Fmin |....

FADmax —

<
FADmin L

»
»

Xmin Xmax Position
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1.4.2 Controle Courbe Bon.

Pour gu'un programme de courbe soit déclaré bon, il faut que l'ensemble des contrbles qu'il effectue soit bon.
Un programme de courbe permet de :

- Stocker l'effort durant le déplacement pour 5 plages d'enregistrement distinctes

- Placer sur ces plages d'enregistrement 5 fenétres de contrdle au total.

Les 5 plages d'enregistrement peuvent étre placées de fagon absolue, ou sur seuil d'effort.

Les 5 fenétres de contrble, de forme trapézoidale, peuvent étre placées en absolue ou en relatif dans les plages
d'enregistrement.

Elles permettent d'effectuer au choix 9 modes de contréle :

Inclusion (la courbe doit passer complétement dans la fenétre de Contréle)

Inclusion stricte (la courbe doit passer compléetement dans la fenétre de Controle ET ne pas en sortir)
Croissant, Décroissant (la courbe est croissante/décroissante dans la fenétre de contrdle)

Créte, Creux (la courbe présente un maximum/minimum supérieur/inférieur au point d'entrée ou de sortie)
Moyenne, Moyenne Dynamique (la moyenne ou la moyenne dynamique de la courbe doit étre dans la
fenétre de contréle)

Travail (le calcul du travail — surface de la courbe — doit étre compris entre un maxi et un mini)

Chaque fenétre de contrble possede son propre contréle.

On peut bien s0r inhiber la qualité de ce controle.

1.4.3 Séquence Bonne.

Pour gu'une séquence soit bonne, il faut que l'ensemble des cycles exécutés et la courbe soient déclarés bons par la

MVAT.
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3 Installation
Insérer le Support dinstallation (CD, Clé USB, etc..) et double-cliquer sur "Setup.exe"

&« v « Dev® > CD Rhapsodie Embedded 3_0_0_00.Net > Install Rhapsodie.Net V3.0.0.00 v 0 Rechercher dans : Install Rhap... @
v CD Rhapsodie Embedded 3_0_0_00.Net A Nom - Modifié le Type Taille
> [l Documentation 5) Rhapsodinstaller.msi 11/04/202009:55  Package Windows... 436934 Ko
Install Rhapsodie.Net V3.0.0.00 D setup.exe 11/04/2020 09:54 Application 548 Ko
v <
2 élément(s)

L'écran suivant apparait, cliquer sur "Suivant" Puis laisser "C:\Rhapsodie.Net", et cliquer sur "Suivant"

Bienvenue dans I'Assistant Installation de
Rhapsodie. Net

Sélectionner le dossier d'installation

Le programme dinstallation wa vous guider tout au long des étapes nécessaires & linstallation de Le pragramme d'installation va installer Rhapsodie. Met dans le dossier suivant.
Rhapzodie Met sur votre ordinateur.

Four lnstaller dans ce dossier, cliquez sur "Suivant”. Pour linstaller dans un autre dossier, entrez
zon hom ci-dessous ou cliquez sur "Parcourir

Drossier :

C:\Rhapzadie.Net Parcourir...

AVERTISSEMENT : ce logiciel est protége par la loi relative au droit d'auteur et par les conventions
intemationales. Toute reproduction ou distribution partielle ou totale du lagiciel, par quelque mayen
que ce zoit, est stictement interdite. Toute personne ne respectant pas ces dispositions se rendra
coupable du délit de contrefagan et sera passible des sanctions pénales prévues par la loi

l Annuler ] | < Précédent | I Suivant > I Annuler ] [ < Précédent ]l Suivant » I

Cliquez sur "Suivant", Rhapsodie.Net est désormais prét a démarrer.

%) Rhapsodie.Net

Confirmer l'installation

Le programme dinstallation est prét & installer Rhapsodie.Met sur votre ordinateur.

Cliquez sur "Suivant pour démarrer linstallation.

Annuler ] [ < Précédent ] E Suivant » I
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Au cours de I'installation, 3 logiciels supplémentaires sont installés :
- puTTY : terminal qui permet de dialoguer avec la carte MVAT sur son port Com1 (RS232), et qui remplace

I'Hyperterminal, plus disponible a partir de Windows 7.

- comOcom : logiciel de génération et redirection de port com Virtuel vers Ethernet (utilisé uniqguement quand un
pupitre au poste UExp-MVAT est présent dans I'application)
- 7zip : Logiciel de compression qui permet de gérer I'archivage automatique des courbes

Etapes : Install puTTY

Choisir « Next »

Laisser le répertoire par défaut

Welcome to the PuTTY Setup
Wizard
This will install PUTTY version 0.63 on your computer.

It is recommended that you dose all other applications before
continuing.

Click MNext to continue, or Cancel to exit Setup.

Choisir « Next »

Select Destination Location
Where should PUTTY be installed?

] Setup will install PUTTY into the following folder.

To continue, dlick Next. If you would like to select a different folder, dick Browse.

Bromse...

At least 3,5 MB of free disk space is required.

< Back “ Mext = I[ Cancel

Cliguer sur « Install »

Select Start Menu Folder
Where should Setup place the program's shortouts?

E i Setup will create the program's shorteuts in the following Start Menu folder.

To continue, dlick Mext. If you would like to select a different folder, dick Browse.

m Browse...

[7]Don't create a Start Menu folder

[ < Back I[ Mext = ][ Cancel I

Ready to Install
Setup is now ready to begin installing PUTTY on your computer.

Click Install to continue with the installation, or dick Back if you want to review or
change any settings.

Destination location: -
C:\Program Files (x86)\PuTTY

Start Menu folder:
PUTTY

Additional tasks:
Other tasks:
Assodate .PPK files (PUTTY Private Key) with Pageant and PuTTYgen

Laisser juste la derniere coche et choisir « Next »

Select Additional Tasks
Which additional tasks should be performed?

Select the additional tasks you would like Setup to perform while installing PUTTY, then
dick Mext.

Additi

") For all users

~) For the current user anly
[7] Create a Quick Launch icon for PUTTY {current user only)
Other tasks:
[¥] Associate ,PPK files (PUTTY Private Key) with Pageant and PuTTYgen

< Back ” Next > ]I Cancel

04-2020
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Completing the PuTTY Setup
Wizard

Setup has finished installing PUTTY on your computer. The
application may be launched by selecting the installed icons.

Click Finish to exit Setup.
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Etapes : Install comOcom

Choisir « Next »

ent est la propriété de FABRICOM SYSTEMES D'ASSEMBLAGE et ne peut
sans son autorisation

Cliquer sur « | Agree »

-
77 Null-modem emulator (com0com) Setup

Welcome to the Null-modem
emulator (comOcom) Setup Wizard

This wizard will guide you through the installation of
Mull-modem emulator {comOcom).

Itis recommended that you dose all other applications
before starting Setup. This wil make it possible to update
relevant system files without having to reboot your
computer,

Click Next to continue.

%

{21 Null-modem emulator (comOcom) Setup ﬂ

License Agreement

Please review the license terms before installing Null-modem emulator (comocom). R 9 y
Press Page Down to see the rest of the agreement.
(GMU GEMERAL PUBLIC LICENSE -

\Version 2, June 1991

(Copyright (C) 1989, 1991 Free Software Foundation, Inc.
52 Temple Place - Suite 330, Boston, MA 02111-1307, USA

Everyone is permitted to copy and distribute verbatim copies
iof this license document, but changing it is not allowed.

Preamble
The licenses for most software are designed to take away your freedom to share and -

If you accept the terms of the agreement, dick I Agree to continue, You must accept the
agreement to install Null-modem emulator (comOcom).

< Back ][ 1 Agree ]I Cancel

Enlever toutes les coches et choisir « Next »

Cliguer sur « Install »

{21 Null-modem emulator (com0Ocom) Setup l':- = ﬂ

Choose Components

Choose which features of Mull-modem emulator {comOcom) you want to install,

Check the companents you want to install and uncheck the components you don't want to
install. Click Next to continue.

Select components to install: comOcom Description
[Wl]start Menu Shortouts
] CNCAD <> CNCBD

[coms <-» coms

Space required: 331.0kB

I < Back J[ Next = ] I Cancel

{21 Null-modem emulator (comOcom) Setup ﬂ

Choose Install Location
Choose the folder in which to install Null-modem emulator (comOcom). { 9 )

Setup will install Mull-modem emulator {(comOcom) in the following folder. To installin a
different folder, dick Browse and select another folder, Click Install to start the installation.

Destination Folder

:\Program Files (x85) ycom0com

Space required: 331.0KB
Space avaiable: 36. 7GB

< Back H Install ] I Cancel

Ecran durant I'installation

Setup for comOcom (UPDATE).

Boont2
Aconl3

Bconld

3

4
Bcon25
26

Cliquer sur « Next »

157 Null-modem emulator (comOcom) Setup l

Installation Complete
Setup was completed successfully.

Completed
R ——
Disabled CNCBS comOcom'\cncport \DeviceycomOcom25 -

Disabled CNCB& comOcom'cncport \Device\comOcom26

Disabled CNCA1 comOcom'cncport \DevicelcomOcom11

Disabled CNCBO comOcom'\comport \Device\comOcom20

Disabled CNCAD comOcom'comport \Device\comOcom 10

Delete file: C:\Users\vares_m\AppData'Local\Tempinsns035. tmp

Execute: "C:\Program Files (x86)\comOcomsetupc.exe™ —output "C:YJsersivares_m...
Scan INF files ..., done,

Delete file: C:\Users\vares_m\AppDataiLocal\Tempinsns095. tmp

Completed

m
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Cliquer sur « Finish »

Completing the Null-modem
emulator (comOcom) Setup Wizard

Mull-modem emulator (comDcom) has been installed on your
computer.

Click Finish to dose this wizard.

[7] show Readme

Visit comOcom homepage

Etapes : Install 7Zip

Choose Install Location —— - -
Choose the folder in which to install 7-Zip 9,20, Completlng the ?‘le 9.20 Setup
: Wizard

Setup will install 7-Zip 9.20 in the following folder. To install in a different folder, dick Browse 7-Zip 9.20 has been installed on your computer.
and select another folder. Click Install to start the installation.
Click Finish to dose this wizard.

Destination Folder

Space required: 3.3MB
Space available: 52.5GB

Voila, tous les logiciels sont installés, et L
désormais, une icone Rhapsodie.Net est H
rajoutée sur le bureau : Rhap>odic Net

Et on trouve dans "Démarrer'’/'Programmes" :
‘5 Firefox
l Flashintegro
. FormatFactory
B FsAElectric Press
Q Rhapsodie.Net

R,‘.‘.'j Uninstall Rhapsodie

V VisuCourbe.Net

l FSA Technologies - JR Automati...

G

) Google Chrome
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Remarques :

Si le Framework Microsoft 3.5 (bibliotheque de composants Microsoft Windows) n’est pas présent sur le PC, il est
installé automatiquement : (accepter)

"E} Installation de WindowsApplicationRhapsodie1

Pour les compozants suivants :

‘NET Framework 3.5

Lisez le contrat de licence suivant. Appupez sur PG, SUIY. pour consulter
la suite du contrat

]

TERMES DU CONTRAT DE LICENCE D'UN COMPLEMENT
MICROSOFT |
MICROSOFT NET FRAMEWORE 2.0 POUR LE SYSTEME T
CEXPLOITATION MICROSOFT WwINDOWS

MICROSOFT WINDOWS INSTALLER 2.0

MICROSOFT WINDOWS INSTALLER 31

|

Microsoft Carparation [ou en fonction du iew ol vous vivez, fune de
ses filiales] vous accorde une licence pour ce Complément. Si vous

détenez une licence d'utiization du logiciel Microgoft YWindows [le « ILV]I

@ | Afficher le CLUF pour limprimer

Acceptez-vous les termes du présent contrat de licence ?

Si vous choisissez Ne pas accepter, linstallation se terminera, Yous devez
accepter ce contrat pour effectuer linstallation.

Accepter ' Me pas accepter I

Si durant linstallation, une fenétre mentionne un Editeur Inconnu, accepter :

-
@ Contréle de compte d'utilisateur ‘ ﬂ

Voulez-vous autoriser le programme suivant provenant
@ d’un éditeur inconnu & apporter des modifications & cet

ordinateur ?

Nom du programme : C:\Publication Rhapsodie Net\V1.4.0.00
Rhapsodie Light\Rhapsedie.Met ¥1.4,0.00
Install\Install_Rhapsodie.msi

Editeur: Inconnu

Origine du fichier: Disque dur sur cet erdinateur

'Z\:fﬁ' Afficher les détails

Changer guand ces notifications apparaissent
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4 Mise a Jour Logiciel
Pour mettre a jour Rhapsodie.Net, on désinstalle la version en cours, puis on ré-installe la nouvelle version.

4.1 Désinstallation

Il suffit d’aller dans le raccourci « Démarrer/FSA Electric Press » et de lancer « Uninstall Rhapsodie » :

F

“ Firefox

l Flashintegro

B FsaEectric Press

Q Rhapsodie.Net

F;-‘ Uninstall Rhapsodie

LS

V VisuCourbe.Net

. FSA Technologies - JR Automati...

veau

G

&) Google Chrome

puis de suivre les instructions : on répond « Oui »

. Voulez-vous autoriser le programme suivant provenant
4} d'un éditeur inconnu 4 apporter des modifications a cet
ordinateur ?

Mom du programme : CAWindows\Installer\Sb20ffb.msi
Editeur: Inconnu
Origine du fichier : Disque dur sur cet erdinateur

V Afficher les détails

Changer quand ces notifications apparaissent

4.2 Ré-installation

Voir chapitre Installation
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5 1°¢" Lancement

5.1 Enregistrement logiciel

Lancer Rhapsodie.Net grace a licbne. A la premiére ouverture du logiciel, comme la licence n’est pas renseignée,
deux boites d’information apparaissent. Valider par OK a chaque.

E®5 Vous avez 15 jours pour enregistrer Rhapsodie
o . . L ! A del3, Rhapsadie ne sera plus fonctionnel
y l La conversion de la chaine "" en type 'Long’ n'est pas valide, - 3 P P Z

Voir Menu Aide, A propos...

L'écran de démarrage apparait durant 5 secondes, suivi de la fenétre principale :

Electronique

a Rhapsodie.Met

T REY

JK JRAUTOMATION

FSA Technologies

/L) ( £ "‘P-)J | \
=/ 5_@) 2 OUIE, NWESS

o

Interface de paramétrage des Unités d'Emmanchement FSA

A Hitachi Group Company

Ethernet connected JR Automation - F5A Technologies
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Alors, pour enregistrer Rhapsodie.net, accéder au menu « Aide » / « A propos de »
La boite de saisie suivante apparait :

dentifiant de Licence =e3s)  Relever le Numéro d'identification et appeler le SAV Presses FSA (04-75-85-
42CA-934A-996C-ESEE-326B-TEEA-CABD-16FB 27-27) qui vous délivrera la clé d’enregistrement.
Entrer la clé
Remarque : La mise a jour avec la version V1.5.0.07 conduit a la génération

(0000 5000000 0300 d’un nouveau numéro d’identification.

Apres saisie de la clé . La fenétre suivante apparait en rappelant la version installée.

Identifiant de Licence ﬁ Rhapsodig Version 3.0.0.00 x
42CA-534A-996C-EBEG-326B-TEE4-CABD-16FB

FCB0-5590-AC09-8207-5807-2E02-0400-DA00

Entrer la clé Enregistrement Logiciel Terminé
(i2EC-431B-899F-5E68]

Vous pouvez désormais fermer Rhapsodie, puis le relancer.

5.2 Organisation du Logiciel

Pour bien appréhender le fonctionnement de Rhapsodie.Net, voici un petit diagramme qui explique son organisation :

‘ PROJET Représente une ligne d'assemblage, ou un atelier de fabrication par exemple

u Représenter chacun des poste d'une ligne d'assemblage qui comporte une ou
\‘ STATIONS plusieurs unités d'emmanchement par exemple

u d Représenter chacune des unités d'emmanchement
UNITES d'un poste par exemple

Spécifications : données générales qui concerne toute l'unité
Cycles : Parametres des Cycles (384 cycles programmables)

Profils : Parametres des "courbes", appelées désormais "PROFILS" (84 profils progr.)

Séquences : Parameétres des Séquences (512 séquences programmables)

vYyvovy

Résultats : Parametres des résultats exploitables par I'API via Fieldbus
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5.3 Création d'un projet, avec 1 station, et 1 unité d'emmanchement
5.3.1  Création Projet, Station et Sauvegarde

Pour pouvoir envoyer des programmes a la carte MVAT, il faut créer un projet.

Projet | Consignes  Fenétres  Outils  Edition
||j MNouveau Ctrl+N
5 Ouvrir Ctrl+0 —
o Enregistrer Ctrl+S

Importer

Exporter

Quitter

-0

La page "Stations s'ouvre : (on peut la mettre en plein écran)

- Rhapsodie.Net | [Nouveau clie (e o]
Projet  Consignes  Fenétres  Outils  Edition  Affichage  Aide

™ 38 [ :
DEEHdCOEs i ¢ &

= -
= stations =1 2 |
4 4 |1 del | b b - 0 =
L| Mom Station Chemin Station Créateur Expert Opérateur | Visiteur Commentaires

» Poste_1 Il [

Par défaut, une station est créée ("Poste_1"), mais ni son répertoire de sauvegarde, ni les mots de passe n'existent.

Rhapsodie.net — Guide ['Utilisateur 04-2020 19/142



J R A u T u M AT I n N o Ce document est la propriété de FABRICOM SYSTEMES D'ASSEMBLAGE et ne peut
J K étre reproduit ou communiqué sans son autorisation

FSA Technologies

Pour pouvoir modifier ces données, on crée donc en TOUT premier le mot de passe "Créateur :
On clique sur le bouton "Créateur" de la station "Poste_1".

'ﬂ Rhapsodie.Net | [Mon_Projet] - [Ciblage Mon_Poste] — st
=
s ) — / 1, 5
NEH dCO M54 W
4 4 |1 del | b B 4 H 0
L| Nom Station Chemin Station Créateur Expert Opérateur | Visteur Commentaires
» EXFERT 0 | Mon_Poste CAFSANPresses \Projets_RhapsodieMon_Projet’.
lag’
ro Créateur u Fo Créateur u
Nom On chol| tom Puis, pour valider, on
AR = Exempl(| EXPERT v || double-clique surle
Mot de passe et mot q| wot de passe mot de passe confirmé
et on appui sur OK.
Veérification Vérfication
et =
| i
I oK [Cok ] [ Aonuer |
Le "4" en rouge est devenu vert, et la colonne devant le nom de la station précise la personne loggée :
& Projet  Consignes  Fenétres  Outils  Edition  Affichage  Aide
DSHdeObp@r i E
1 del [ b B | X EH =
L| Mom Station Chemin Station b Créateur Expert Opérateur | Visiteur Commentaires
» EXPERT |5 Poste 1 ( Il Il
L
On change donc MAINTENANT (pas plus tard) le nom de la Station :
Exemple :
“MON_POSTE“ Rechercher un dossier
- puis le répertoire de sauvegarde par un double-clic, par exemple e
'D:\FSA\Presses\Projets_Rhapsodie\Mon_Projet"
(On aura créé au-préalable le répertoire Bxports
D:\FSA\Presses\Projets_Rhapsodie\, et le répertoire "Mon_Projet" est ::’““‘“t
Js / w ; i . v
créé dans cette étape avec le bouton "Créer un nouveau Dossier") o
> Projets_Rhapsodie
> Rhapsodie_Projects
> GuiXT Cache
¥ Intel
La disquette s'allume alors pour signifier qu'il y a eu des modifications.
On cligue dessus.
(2 Rhapsosieet | Noureay cent - ok
& Projet  Consignes  Fenétres  Outils  Edition  Affichage  Aide
DEE cCopR U IE
g & del | b B | X H 4
L| MNom Station | Chemin Station Créateur Expert Opérateur | Visiteur Commentaires
» EXPERT D:\FSA\Presses\F‘mjets_Rhapsodie\Mon_F‘mjet ][ ][ ][
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Une fenétre "Enregistrer le Projet sous" s'ouvre. On choisit de donner au fichier PJR le nom "Mon_Projet" :

Organiser » Mouveau dossier 42 - @
-
—a DATAPARTL (D) = Nom Modifié le Type
. SRECYCLE.BIN
|, _CD install Rhapsodie - Création et archiv Aucun élément ne correspond a votre recherche.

1 ARCHIVES RDO1
. Designer31
4 FSA

. Presses E|
| Projets_Rhapsodie
1. Mon_Projet

. Logiciels Installés

Mom du fichier:  Mon_Projet -

Type : | Projets Rhapsodie (*.PJR) v]

= Cacher les dossiers [ Enregistrer ] [ Annuler ]

& Projet Qons’rgnes Fenétres  Cutils  Edition  Affichage de
D@EEH O, R HLE
i 4|1 dei [ b bl [ X H W

L‘ Mom Station | Chemin Station Créateur BExpert Opérate
M D:\FSA\Presses\Frojets_Rhapsodie ] Il

LConsignes  Fenétres  Outils  Edition  Affichage  Aide

& Projet
DZEH Oy @i sE
PiM o4 1 del | b M | X H &

L| Nom Station Chemin Station Créateur Expert Opérateur | Visteur Commentaires
» EXPERT |4 Mon_Poste D\FSA" Presses'\Projets_Rhapsodie’. ( ] l

Le projet est créé, sauvegardé, et comprend une station "Mon_Poste".
Le répertoire associé se constitue de :

. Fichier Edition Affichage Qutils 2

Organiser v o[)uwlr - Graver Mouveau dossier B=~ i @

L FsA *  Nom Modifié le Taille
. Presses
. Projets_Rhapsodie
. Mon_Projet
.. Men_Poste

1. Mon_Poste 05/04/2012 15:37 Dossier de fichiers
%] Mon_Poste.Rap 05/04/201215:28 Fichier RAP
| [9] Mon_Projet.PIR 05/04/2012 15:37 Fichier PJR

1 élément sélectionné A
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5.3.2 Création Unité dEmmanchement

Pour créer une unité, on ouvre juste la page "Unité demmanchement accessible par le menu Consignes :

& Projet | Consignes | Fenétres Outils  Edition  Affichage  Aide
2 |_J [ﬁ ‘e‘ Unités d'Emmanchement | P ;E;
% Spédifications & -
H 4|1 4 Rhapsodie DAFSA’
g Cycles [ Liste des Unités d'Emmanchement, et les COM associées. Niveau requis Createur 5 _ i 7 i
= Profils IUW’-WWTE“‘ t Projet  Consignes  Fenétres  Outils  Editio
» EXPERT &5 Sequences cuments'Projets_Fhapsodie-Dev... [ ][ ]|[ ]l[ ]l LJ l& A ‘-!: F Q [_'@
A Résultats 4 del oM | X E
L| Mom Station Chemin Station

» EXPERT 4 | Mon_Poste

D:\FSA\Presses"Proje

ou

La page Unités dEmmanchement est affichée, avec une unité par défaut : Unité_d'emmanchement 1.

g Projet Consignes  Fenétres Edition  Affichage Aide
uﬁAE?GL ¢ E
" del [ b M | X [ H

N* N* [\
MNom LE ldentification Chassis Tir Références LIE 1  Port Com Tegt | C|J [P |G
Unité_d'emmanchement_1 000.000.000.000.000.001 |1 NONE

Il reste @ modifier :

- lenom : exemple "UE-Emmanch-Joint"

- lidentification Chéssis (voir 6.8 Comment récupérer I'ldentification du Chassis p.73)
- Choisir le type de Broche dans la liste déroulante "Référence UE",

- Les cases "C" (pour lancer Visucourbes avec le projet) et "P" pour activer les "Profils" sont déja cochées.

Aide

Fenétres

o-l Projet  Consignes Outils  Edition  Affichage

uﬁdffﬁLﬁ W ¢ &

del [ b M | X H =

N* N* N*
UE Nom UE Identfication Chassiz i Références UE 3 Port Com Test | C|J|F|Gp Commentaires
UE-Emmanch-Jaint 000.000.002.136.160.231 |1 Sélectionner 'UE ™ nonE 1

UE 1500 C300 V400
UE 1500 C500 V40D

UE 7500 C500 V150
UE 10000 C500 V120
UE 15kN700D C500
UE 25kN460D C500
UE 30kN550D C500
UE 50kN180D C500
UE 50kN365D C500
UE 75kN220D C500
UE S0kN180D C500
UE 100kN145D C500
UE 100kN360D C500
UE 150kN210D C500
UE 180kN175D C500
UE 200N 140D C500
UE 50kN540D C500
UG 02kN 660D C300
UG 02kN 660D C500
UG 05kN 330D C300
UG 05kN 330D C500
UG 15kN 5250 C300
UG 15kN 5250 C500
UG 30kN 460D C500
UG 60kN 700D C300
UG 60kN 700D C500  ~

m
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On sélectionne alors les bons ports COM, un pour le terminal au fil de I'eau (Port Com 232), et un pour la liaison

sécurisée (Port Com 485).

o Rhapsedie.Met | [Mon_Projet] - [Mon_Poste] - [UE ciblée UE-Emmanch-Joint]

QEH e a2

[

UE-Emmanch-Joirt 000.000.002.094.123.1..

1 | UG D5kN 330D C500 Ok

1 del | b bl | X H - 4
N Idertification N* N* Port N* IP de
UE Mom UE Chassis Tir Référence UE 24 Com 485 Test C J P Gp A Commentaires I'UBEp

M =& 0

NEHdesw a2

b UE-Emmanch-Joirt 000.000.002.094 123.1..

La réponse doit étre :

e

Rhapsodie Net

r l; Le port COMS est opérationnel et disponible!

1 | UG 05N 330D C500

1 del | b M |95 % H ] 4
N Idertification N* N* Port N* Port N* IP de
UE Mom UE Chassis Tir Référence UE 24 Com 232 Com 485 Test T J P Gp A Commentaires I'UBEp

Com21 comz2

[r==t |EALAEA L
3

Et non:

Rhapsodie.Net

. ==

¢ Echec du port COMS!
Jﬁ Cause: L'accés au port 'COMS" est refusé.
Sile port est occupé, il peut avoir été ouvert par une précédente

session.
Ou
Rhapsodie.Net -‘ g

Echec du port COMS!

JA Cause: Le port 'COMS' n'existe pas.
5i le port est cccupé, il peut avoir ét€ ouvert par une précédente
session,
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On peut sauvegarder en appuyant sur la disquette. Dés lors, les communication entre Rhapsodie.Net et la carte MVAT
s’établissent. Le terminal en RS232 est affiché sur le 1°" onglet de la fenétre suivante, et la communication sécurisée
RS485, dans le 2¢™ onglet.
Le logiciel VisuCourbes.Net est aussi lancé (si la case « C p est cochée) :

CCoL &
1 de1 g X @ / : /

Identification
assis

* Port N*
Com 485 Tet C J P Gp A Commentaires

## VisuCourbe.Net - UE-Emmanch-Joint
Fichier Mode Affichage Outils Options Langue ? Scrutation li]
FCtrd 01 - Mode Ctd: Inclusion A
Urg1-RS232 i
Unit1-RS485 Début: Largeur Fixe/fin Fmin: 738,3 daN Début: Largeur Fixefin Fmin: Non Evalué
| Fin: Fin Courbe Fmax: 1609.2 daN Fin: Fin Courbe Fmax: Non Evalué
- Courbe » Fmin 2 : OK Début: 24,028 mm Courbe » Fmin ? : Non Eva Début: Non Evalué
Difference Cote Courbe « Fmax ?: OK Fin: 22,030 mm Fin: Non Evalué
Coitrole Courbe
daN Courbes Disponibles
= Nom/Name Resol.
0000926351-1-cNOK-sNOK...
1750 0000926352-1-cNOK-sNOK....
0000926353-1-cNOK-sNOK...
""""""""""" 1500 4
1250
1000
750
variateur N(n-pret! 500
250
PC connecté a Eth§rnet FSA - GDF Suez 0+ - T - = —‘ -
9 20 2 2 23 24 25 26 27 28 29 30 3
L Plage I ma

hhhhhhhhhhhhhh
d

but

hhhhhhhhhhhhhh
16 dan

Vous voila prét(e) a programmer les spécifications, les Cycles, les Profils et les Séquences.
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5.4 Programmation

La présentation suivante n'integre pas les fonctionnalités avancées de Rhapsodie.Net. En effet un ensemble de
parametres utilisés de facon moins courante sont rassemblés dans des onglets "Avancé".
Pour plus d'informations, se reporter au Chapitre Fonctions Avancées.

Pour accéder a chacune des pages de programmation, il est nécessaire de sélectionner I'Unité pour laguelle on veut
créer des programmes.

Pour cela, on clique sur la ligne correspondante. Le titre de l'application change des lors qu'une unité est sélectionnée:
Avant :

T =)

P =)

Si cela n'est pas fait, le message suivant apparait lorsque qu'on veut ouvrir une des pages de programmation :
Rhapsodie.Net [=5)

§ l;\& Vous n'aver pas selectionné d'UE!

5.4.1 Spécifications

Quand on choisit le menu Consignes/Spécifications, ou clique sur le bouton IF , la page Spécifications apparait :

o Rhapsodie.Met | [Mon_Projet] - [Mon_Poste] - [Spécifications de UE-Emmanch-Joint] — O X

SddCOL B R"F
DEHdCOMg Rl
= B
Modification : 13/03/2015 15:02:11 Signé : EXPERT

Force étalonnage Compression: m dal
Farce sécurité en Compression : daM

Déplacement Home Position (or) % e L A ey e e e
Course Uil : 500000 mm §
Cale Haute : mm (H} ldie i i va
Cale Basse : mm (h}) il R S L R R R R e e e e
Cote Sécurté Basse mm (Lp)

Vitesse
itesse nominale : 333 mm.s
Vitesse étalonnage compression % (¥e) 67 mm/s

Ve

Vitesse manuelle : % 67 mm/s Working Area

Commentaires -

H=h+H2 |..covnnna
p
eendu Fal
N=HEN s
° PRV
PC connecté 3 Ethernet FSA - GDF Suez Utilisateur en cours : EXPERT
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5.4.1.1 Description des champs

Force

Force d'étalonnage Compression : C'est la force que I'on veut appliquer durant les cycles d'étalonnage compression.
Aucune force programmée dans les cycles ne peut étre supérieure a cette force.

Par Défaut, la valeur préremplie est égale a 95% de l'effort max de la broche (ex : nous avons choisi une UG30kN, soit
3000 daN de force maxi, la valeur par défaut sera de 2850 daN).

L'effort minimum programmable est de 25% de l'effort maximum (750 daN dans notre exemple)

L'effort maximum programmable est de 100% - Seuil défaut Offset = 5% par défaut, soit 95 %.

=> Pour plus d'info sur le cycle d'étalonnage, voir les chapitres Etalonnage.

Force de sécurité parcours : C'est la force maximum tolérée durant la phase d'approche d'un cycle. Si cet effort est
rencontré durant cette phase, la carte MVAT stoppe l'axe et sort un défaut n°8.

C'est aussi cette valeur maxi qui est utilisée en surveillance durant des mouvements en mode manuel.

Par Défaut, la valeur préremplie est égale a 10% de l'effort max de la broche.

L'effort minimum programmable est de 1% de I'effort maximum.

L'effort maximum programmable est de 25 % de I'effort maximum.

Remarque : Durant la descente manuelle, la force de sécurité est égale a la consigne Force de sécurité parcours
Si cette consigne n'est pas saisie, la force de sécurité est fixée a 10% du nominal de la broche

Position

Course Utile : Cette valeur est issue automatiquement du choix du type d'unité dans la page «Unités
d’Emmanchement ». Elle permet a partir des cartes MVAT de version = V10.08 de surveiller la course parcourue durant
I'étalonnage.

Cale Haute : C'est la hauteur CUMULEE de la cale haute + la cale basse utilisée durant les cycles d'étalonnage
compression.
Par Défaut, la valeur préremplie est égale a 60mm.

Cale Basse : C'est la hauteur de la cale basse utilisée durant les cycles d'étalonnage compression.

Par Défaut, la valeur préremplie est égale a Omm.

On obtient ainsi une différence minimum de 60mm entre les 2 cales. Ce minimum est recommandé pour garantir la
précision de positionnement de l'axe.

Cote de Sécurité Basse : valeur en mm de la cote que la broche ne doit pas dépasser a la sortie de l'axe. Si cette
valeur est atteinte, la broche s'arrétera et un numéro de défaut sera indigué dans le bloc résultat. Cette cote doit étre
comprise entre le Point Mort Bas et le Point Mort Haut (voir graphique en annexe 1).

ATTENTION : Cette sécurité n’est pas active en mode MANUEL.

Vitesse nominale : Cette valeur est issue automatiquement du choix du type d'unité dans la page « Unités
d’Emmanchement ». Elle permet d’afficher les champs vitesse en % mais aussi en mm/s.

Vitesse d'étalonnage compression : C'est la vitesse a laquelle l'axe va sortir en cycle d'étalonnage compression, a la
recherche d'un effort.

Par Défaut, la valeur préremplie est égale a 2%.

La vitesse minimum programmable est de 1% de la vitesse max.

La vitesse maximum programmable est de 10 % de la vitesse max.

Remarque : si la vitesse est trop faible, la carte MVAT peut sortir un défaut n°51. = Augmenter cette vitesse

Vitesse manuelle : Vitesse utilisée par la carte MVAT durant un mouvement manuel.
Par Défaut, la valeur préremplie est égale a 2%.
La vitesse maximum conseillée est de 10 % de la vitesse max.
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5.4.2 Cycles

Quand on choisit le menu Consignes/Cycles, ou clique sur le bouton ’? la page Cycles apparait :

i:‘.’ Rhapsodie Met | [Mon_Projet] - [Mon_Poste] - [Cycles de UE-Emmanch-Joint] — O x

I [ ol [ ~ e .,
S E L Q ]i. LA@ ‘L_’: T ¥ \3(
1 de3g4 | b Ml 2
Avance
N" defiche : Trééle:  25/04/201209:0742 Modfigle:  27/04/2012 16:21 Signé : EXPERT
M* Chainage si Ok : Mb de bouclage : lII
N* Chainage si NOk : lII Intensité cycle
Temps de maintien : 3 %
e E—
Forces [] Incrément d'Effort Cotes . 'y
LYY -
Force Max - daN | Cote dscl. Mac.: mm u R i
B = R .
Force Dédl. - daN Cote de déclench. - 42200/ mm I s o o
.
Force Min. : daN Cote décl. Min. 42,100 mm .
L]
Contrile Qualté Force Créte - :
L]
-
Contréle Accélération Dist. d'acc./décel. 5,000| mm Vitesse trava -
Stockage Courbe [] Cycle & afficher sur UExp 000 (% =
[ Envoi Courbe en attente Autorisation [] Désact. résult. R$232 au fil de I'eau ezl 333 mn .
: i 57.000| mm -
[] Rappel Automatique [[] Désact. résult sur Fisldbus -
e : - . = "
[ Auterisation poursuite [ Lerla qté du cycle 3 celle de |z courbe Cote Relerfiss. .
Poursuite forcée si Mok [[] Réserve (champ 35, bit C2) — S ]
..... =
Commentaires - 42200) mm | r——
Cycle de Prise Pigce. Le vérn d'amenage est en position sortie. On descend prendre la pigce avec Cote de dédl.
amét & la cote. P L
Leffort maxd appliqué sera de 50 daM pour ne pas endommager le vérin d'amenage -
On contrdle Iz courbe effort déplacement pour vérifier que |a piece n'est pas & 'envers. 33
0
PC connecté a Ethernet F5A - GDF Suez Utilisateur en cours: EXPERT

5.4.2.1 Description des champs

N° Chainage si Ok : A la fin de ce cycle, si on veut que la MVAT chaine sur un autre cycle en "Chainage SOFT", on
remplit ici le n° du Cycle (de 1 a 384).

Le n°® du cycle en cours est bien sdr interdit (on ne peut pas boucler sur soi-méme !).

Ce chalnage peut étre conditionné a une validation par I'automate (on doit cocher dans ce cas "Autorisation Poursuite")
Attention, si le cycle en cours est mauvais en fin d'exécution, le chainage ne sera effectué QUE si "Poursuite forcée si
Nok" est cochée.

ATTENTION, comme ce chainage est prioritaire sur un “chainage HARD”, soyez s(r qu’aucun chainage HARD ne sera
demandé par 'A.P.I.

Par Défaut, la valeur préremplie est 0, ce qui signifie : PAS de CHAINAGE

ATTENTION : Cette valeur est forcée automatiqguement a «0» (pas de chainage) si vous cochez le «Rappel
Automatique », SAUF si le cycle chainé comprend un bouclage. Dans ce cas-la, le forgcage n’a plus lieu.

N° Chainage si NOK : Si le cycle en cours est mauvais en fin d'exécution, mais on veut dans ce cas que la MVAT chaine
sur un autre cycle en "Chainage SOFT", on remplit ici le n° du Cycle (de 1 a 384).

Le n°® du cycle en cours est bien sdr interdit (on ne peut pas boucler sur soi-méme !).

Ce chalnage peut étre conditionné a une validation par I'automate (on doit cocher dans ce cas "Autorisation Poursuite")
Par Défaut, la valeur préremplie est 0, ce qui signifie : PAS de CHAINAGE

Nb de bouclage : Si on veut répéter un Chainage x fois (ex : rodage d'une coulisse par Cycle 1 = Cycle2 1 = 2 = 1
... x fois), il faut saisir x dans ce champ pour le 1¢" Cycle du Bouclage.

On peut boucler plus de Cycles. Par exemple, on veut boucler 10x un enchainement 1=2=>3=24=1=2... Pour cela, on
remplit 10 dans Nb de Bouclage du Cycle 1 uniquement.

ATTENTION : le dernier cycle exécuté doit comporter soit un rappel automatique, soit un chainage Hard

Par Défaut, la valeur préremplie est 0, ce qui signifie : PAS de BOUCLAGE

Le nombre maximum dépend du nombre de cycle dans la boucle, car la MVAT ne peut chainer que 100 cycles dans la
méme séguence.

Rhapsodie.net — Guide ['Utilisateur 04-2020 27/142



J R A U T U M AT I U N Ce document est la propriété de FABRICOM SYSTEMES D'ASSEMBLAGE et ne peut
J K étre reproduit ou communiqué sans son autorisation

FSA Technologies

Tps de Maintien : A la fin d'un cycle, au moment de l'arrét de la broche, selon la vitesse et la raideur mécanique de
l'assemblage, on peut avoir un "overshoot" de l'effort d a l'inertie.
Deux efforts sont alors utilisables pour le contrdle de l'effort final : la force créte, et la force résiduelle.

Force

Force créte (overshoot) | . _ . . . . ..
Forcerésiduelle }.o.ccimimim e L

Consigne de déclenchement

Temps de maintien

Temps

Le temps de maintien permet alors a la mécanique de se "relaxer".

Par Défaut, la valeur préremplie est 0,00 sec. Classiquement, 0,5 secondes suffisent pour détendre la mécanique.

La valeur maximum programmable dépend du type de broche, du temps de cycle global, et de l'effort appliqué par
rapport a l'effort nominal de la presse. En générale, 1,5 sec est le maximum. Au-dela, la broche appliquant I'effort de
maniére continue, le moteur va chauffer. Il faut alors lui laisser le temps de refroidir.

Type de Cycle : Permet de choisir le type de cycle parmi : (la représentation graphique évolue selon le choix)

- Emmanchement : Cycle standard d'emmanchement. Les cotes programmées sont absolues.

- Acquisition : Idem Emmanchement MAIS la cote de déclenchement est gardée en mémoire pour effectuer
aux cycles suivants (dans la méme séquence ou non) des CONTROLES DIFFERENTIELS de
cote (voir fonctions avancées)

- Positionnement :  Cycle demmanchent dont TOUTES les cotes programmeées sont des DISTANCES. On se
positionne donc en relatif par rapport au cycle précédent.

Remarque : Une séquence NE PEUT JAMAIS commencer par un cycle de positionnement.

Sens d'exécution : Permet de choisir le sens de travail : (la représentation graphique évolue selon le choix)
- Compression : L'axe de la presse va sortir et voir un effort de compression de I'axe comme un effort "positif".
- Traction : L'axe de la presse va rentrer et voir un effort de traction de I'axe comme un effort "positif".
Remargue : Une séquence NE PEUT JAMAIS commencer par un cycle en traction.

Remarque : les broches FSA travaillent aussi bien en compression qu'en traction, sans limitation d'effort.

Forces

Force de décl.(enchement) : C'est la consigne de Force qui stoppera la presse, si la cote de déclenchement n'est pas
encore atteinte.

NOUVEAU : Si la coche « M Incrément d’effort » est cochée, la force renseignée dans ce champ correspond a un
complément d’effort que la presse rajoutera au dernier effort (celui du dernier cycle).

L'effort minimum paramétrable est 1% de l'effort nominal de la presse. Attention, pour garantir la précision d'arrét a l'effort
et la précision de lecture de l'effort, cette valeur ne doit pas étre inférieure a 10% de l'effort nominal de la presse.
L'effort maximum paramétrable est la Force d'étalonnage compression (voir page Spécifications).

ATTENTION :En mode traction, c’est cette force qui sert de force de sécurité durant I'approche.

Force Max. et Min. : Ce sont les tolérances d'acceptation de la force en fin d'exécution (Force Créte OU Force Résiduelle
selon choix "Controle Qualité Force").
Par Défaut, la valeur préremplie est 0,0 daN, ce qui signifie : PAS DE CONTROLE.

Contréle Qualité Force : voir ci-dessus. Selon le choix, dans le bloc résultats (voir le chapitre "Fil de I'eau 232"), ce sera
soit la force créte, soit la Force résiduelle qui sera suivi de linformation qualité (OK, TP, TG).

Rhapsodie.net — Guide ['Utilisateur 04-2020 28/142



Ce document est la propriété de FABRICOM SYSTEMES D'ASSEMBLAGE et ne peut
étre reproduit ou communiqué sans son autorisation

J[& JRAUTOMATION

FSA Technologies

Cotes

Cote de déclench.(ement) : C'est la consigne de Cote qui stoppera la presse, si la force de déclenchement n'est pas
rencontrée avant.

Il n'y pas de valeur minimum ou maximum, cela dépend du repéere géométrique appris par la MVAT durant I'étalonnage.
ATTENTION : La valeur 0,000 SIGNIFIE "Cote NON programmée"

Cote décl. Max. et Min. : Ce sont les tolérances d'acceptation de la cote en fin d'exécution.
Par Défaut, la valeur préremplie est 0,000 mm, ce qui signifie : PAS DE CONTROLE.

Intensité Cycle : C'est lintensité maximum que la MVAT va autoriser au servo pour exécuter ce qu'elle lui demande. Si
cette valeur est trop faible par rapport au travail demandé (application d'effort, accélération, décélération), la limitation
de lintensité peut induire des comportements non désirables :

- l'axe reste en position d'appui jusqu'a écoulement du temps de cycle maxi

- l'axe accélere lentement

- l'axe freine mal en phase de décélération.

Par Défaut, la valeur préremplie est 100,0 %. On peut réduire cette valeur selon le travail demandé, mais attention aux
phases d'accélération et décélération, qui sont souvent nécessairement énergiques pour des raisons de temps de cycle,
méme pour des cycles ou un trés faible effort est appliqué.

Vitesses et Cote : Le schéma de la page cycle dans Rhapsodie représente chacun de ces parametres.

Les valeurs par défaut sont :

- Vitesse de Parcours : 100% (on est en approche rapide : pas de temps a perdre ! |l faut prendre en compte toutefois
les accélérations, la vélocité des broches FSA et le poids de l'outil embarqué)

- Vitesse de Travail : 30% (on emmanche, il faut un peu d'énergie !)

- Vitesse de déclenchement : 5% (si I'on veut s'arréter proprement, en minimisant I'over-shoot, ou en garantissant la
précision de la cote de déclenchement, on a intérét a finir en douceur !)

- Vitesse de Rappel (idem Vitesse de parcours)

Remargue : Comme la plupart des Broches FSA sont véloces (de 330 mm/s a 700 mm/s), la vitesse saisie en % est
traduite en mm/s pour se rendre compte.

La Cote d'accostage représente la cote de passage de la vitesse de parcours a la vitesse de travail.
La Cote de ralentissement représente la cote de passage de la vitesse de travail a la vitesse de déclenchement.

¥ Controle Accélération et Dist. D'Acc./décél. : Pour économiser la mécanique, et compte tenu de la vélocité et nervosité
des broches FSA, il est conseillé d'introduire des rampes d'accélération et décélération en activant cette fonction.

Par Défaut, la valeur préremplie est 5,000 mm. Elle signifie que la MVAT effectuera le changement de vitesse sur 5mm
de déplacement.

Activité de cette rampe : (& partir de MVAT V10.08f)

Passage de : a: Rampe Active ?
la vitesse de départ* la vitesse de parcours oul
la vitesse de parcours la vitesse de travail oul
la Vitesse de travail la vitesse déclenchement oul
la Vitesse de déclenchement ['Arrét NON
I'Arrét la vitesse de Rappel oul
la vitesse de Rappel la vitesse de Départ* oul

*(voir Fonctions Avancées — Page Spécifications)
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Cases a cocher :

Pour les versions MVAT < V10.05 depuis la version MVAT V10.08
Controle Accélération Dist. d'acc./décel. mm Controle Accélération Dist. d'acc./décel. mm
Stockage Courbe [ Cycle a afficher sur UExp Stockage Courbe [ Cycle a afficher sur UExp
[ Envoi Courbe en attente Autorisation [] Désact. résult. RS232 au fil de I'eau
] Rappel Automatique [J Rappel Automatique [] Désact. résult sur Fieldbus
[ Autorisation poursuite [ Autorisation poursuite [ Lierla qté du cycle a celle de la courbe
Poursuite forcée si Nok Poursuite forcée si Nok [] Réserve (champ 35, bit C2)

M Stockage Courbe : Si durant le mouvement décrit par le cycle en cours, on veut stocker I'effort en fonction du
déplacement, il suffit de cocher cette case ET d’affecter un programme de courbe (PROFIL) a la séquence qui gere
I'exécution de ce cycle

M Envoi Courbe en attente autorisation: si cette case est cochée, et que la case M Autorisation Poursuite est aussi
cochée, quand la MVAT va avoir terminé ce cycle, et qu’elle va attendre 'autorisation de I'’API pour continuer, elle va
procéder durant cette attente a I'envoi de la courbe au PC (on envoie ainsi la courbe en temps masqué).

M Rappel Automatique : si ce cycle est le dernier de la séquence, on peut :

- soit cocher cette case et la MVAT gére le retour en origine

- soit demander un chainage SOFT sur le cycle spécial 513

- soit utiliser un chainage HARD par I’API qui demandera le méme cycle spécial 513.

ATTENTION : Quand on coche cette case, le champ « N° de chainage si OK » est forcé a « 0 », SAUF si le cycle chainé
comprend un bouclage. Réciproquement, si on saisit une valeur dans le champ « N° de chainage si OK », alors cette
case est automatiquement décochée.

M Autorisation Poursuite : si cette case est cochée, la MVAT attendra la synchro de I'API pour chainer sur le cycle
suivant. Dans l'autre cas, le chainage sera effectué directement.

M Poursuite Forcée si Nok : si cette case est cochée, la MVAT continuera les chainages, méme si le cycle qui vient
d’étre exécutée était mauvais. La qualité de ce cycle est ainsi forcée a OK pour pouvoir continuer. Toutefois, dans le
bloc résultat la qualité réelle sera affichée.

M Cycle a afficher sur UExp : si cette case est cochée, la MVAT compléte le bloc résultat RS232 et RS485 par une ligne
« Affichage UExp » qui permet au pupitre presse d’afficher le résultat en automatique.

M Désact. résult. RS232 au fil de I'eau : si cette case est cochée, la MVAT ne produira plus le bloc résultat de ce cycle
au fil de I'eau sur la RS232.

M Désact. résult. sur Fieldbus : si cette case est cochée, la MVAT ne stockera plus les valeurs de ce cycle dans la table
d’échange.

M Lier la gté du cycle a celle de la courbe : si cette case est cochée, la MVAT entachera la qualité de ce cycle avec
celle de la courbe, si et seulement si le stockage de la courbe se termine lors de I'exécution de ce cycle.

M Réserve (champ 35, bit C2) : Réserve — SAV FSA seulement.
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5.4.3 Profils

Quand on choisit le menu Consignes/Profils, ou clique sur le bouton IE la page Profils apparait :

Ce menu permet de mettre en ceuvre un contrdle courbe évolué. En effet, pour paramétrer ce contrble, 5 plages
d’enregistrement de I'effort sont disponibles. Une fois que les plages d’enregistrement ont étés définies, on parametre
jusqu’a 5 fenétres de contréle au total, réparties sur les plages d’enregistrement.

Plage d’enregistrement : : Plage d’enregistrement
n2 : : n°1
Fenétre de contrble Fenétre de contréle
n°2 : : n°1

P

Fenétre de controle
n°3

v

Modes de positionnement des plages d’enregistrement :
- Début absolu, Fin absolue
- Deébut sur Seuil d'effort et Fin a une largeur fixe du début
- Début sur Signal externe et Fin a une largeur fixe du début

Modes de positionnement des Fenétres de Contrdle :

- Début de la fenétre :

- Absolu

Largeur Fixe par rapport a la fin
Sur seuil d’effort franchi dans le sens croissant
Sur seuil d’effort franchi dans le sens croissant
Par rapport a la fin de la fenétre précédente
- Finde lafenétre :

- Absolu

- Largeur Fixe par rapport au début
Sur seuil d’effort franchi dans le sens croissant
- Sur seuil d'effort franchi dans le sens croissant
Par rapport au début de la fenétre suivante
Par rapport au dernier point enregistré dans la fenétre
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Exemple :
- Plage d’enreg.1 : Début Absolu, Fin Absolue

- Fenétre de Contrdle n°1 :
- Début sur Seuil d’effort
- Finen Largeur Fixe
- Plage d’enreg. 2 : Déebut seuil d’effort — Largeur Fixe
- Fenétre de controle n°2 :
- Début et Fin Absolue
Fenétre de contrble n°3 :
- Début par rapport a la fin de la fenétre n°2
- Fin par rapport a la fin de la courbe

Fin courbe

Fectrl n°2

fin

Fctrl n°3

Seuil : effort

v

Plage d’enregistrement | | Plage d’enregistrement
n“1

n°2

Les fenétres de contréle disposent de 4 valeurs d’effort a paramétrer, ce qui permet d'obtenir une forme trapézoidale :

_____________________ Frmax début
Fmaxfin /
Fenétre de
Controle
Fminfin
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, Fmin début
Fin Début
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Modes de controle :

Pour chaque fenétre de contrble, on choisit un mode QK /

de controle :

NOK ¥

Mode Inclusion :

Dans ce mode, tous les points de la courbe doivent
étre a l'intérieur de la fenétre.

L'Option '"Inclusion Stricte" invalide le point qui se
trouve sur la fin de fenétre.

Inclusion

Mode Croissant

Dans ce mode, en plus d'une inclusion, on vérifie que
le point au début de la fenétre est inférieur a celui de la
fin.

Croissant

Mode Décroissant

Dans ce mode, en plus d'une inclusion, on vérifie que
le point au début de la fenétre est supérieur a celui de
la fin.

» Décroissant

Mode Créte

Dans ce mode, en plus d'une inclusion, on vérifie que
le maximum de la courbe correspondait a une créte
(croissant avant la créte, puis décroissant apres).

Mode Creux

Dans ce mode, en plus d'une inclusion, on vérifie que
le minimum de la courbe correspondait a un creux
(décroissant avant le creux, puis croissant apres).

Mode Moyenne (statique)

Dans ce mode, on vérifie juste que la moyenne de la
courbe entre le début et la fin de la fenétre est comprise
entre un max et un min.

Mode Dynamique
Dans ce mode, on calcule la moyenne dynamique, et Moyenne
on contréle que la nouvelle courbe est bien incluse Dynamique :

dans la fenétre de controle.
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5.4.31 Paramétrage des plages d'enregistrements

ATTENTION : Les programmes sont numérotés de 17 a 100 (ou 2017 a 2100, car I'ajout de 2000 au n° de Profil permet
d’identifier ceux qui sont programmeés, donc envoyés a la MVAT)

Par contre, jusgu’a la version Rhapsodie.Net V2.2.0.03, la barre de défilement les numérotait de 1 a 84, et seul I'onglet
liste permettait de voir le n° du Profil.
Désormais, cette barre n’affiche que les n°17 a 100. On peut saisir la valeur directement, ou utiliserfles fleches de
défilement ( 14 4 30 Jdess b bl )

Les écrans présents dans cette page permettent aussi bien le paramétrage par saisie, que par dé
grace a la souris.

r@ Rhapsodie.Net—[NewTWe NewPress] — [ |- E S
& Projet  Editiong® Affichage  Outils  Fenétres  Consignes  Aide
D LG d D Hksp £ &

4 |1 dedd | b bl | [ 2 Nb de plages denregistrement

Enregistrements |Fctr|1 Il_iste |

cement des points

Plages UE : UG 02N 660D C300 Numérode 2017  *Création  21/10/2010 15:03 Modification  21/10/2010 17:12:22 Flags 20517

Enregistr. 1 Colededébut  Forcece Début oo
2:-:-%.__ S —
o 156.000 mm DR 45000 55000 72000 84,000 924 000

Cote de fin Nb de Fenétres
126000 |1 =

R

Erregslr) Co‘tg de d_ébl.rt
Absolu = 120,000 .
Cote de fin Nb de Fenéres Poi s de

100000 o [0 B 0y ma tion

Enregistr.3  Cote de début
Absolu - 52,000 mm
Cote defin Nb de Fenétres
72000 pm D =

Enregistr.4 Cote de début 1004
Absolu - 84,000
Cote defin Nb de Fenétres
45000 0 :

Enregistr.5  Cote de debut
Absolu - 55,000 mm
Cote defin Nb de Fenétres
24000 g 0 :

w

24 +“ B4 84 104 174 144

mm
Signé 11 Snap Y Snap X

PC connecté a Ethernet FSA - GDF Suez Utilisateur en cours: 11

A gauche, les cases permettent de saisir les cotes de début et fin des plages d'enregistrement.

Pour enlever ou rajouter une plage d'enregistrement, il faut décocher la case "Verrouillage", puis augmenter ou diminuer
le nombre de Plages.

i

Le menu déroulant présent dans chaque zone "Enregistr. X" permet de choisir le mode de démarrage du stockage de
l'effort :

Si "Absolu" est choisi, il faut saisir la cote de Début et la cote de Fin.

Bl o id Foroe de Debut Si "Seuil" est choisi, une nouvelle case "Force de Début" apparait pour

Seul S e 156 000 3000 da saisir le seuil deffort a partir duquel le stockage démarrera. Le seuil
. i d'effort apparait alors sur le graphe.

Absolu Cote de fin Nb de Fenétres Si "Tri " est choisi le dé du stock de la f

ey 3 . i "Trigger" est choisi, le démarrage du stockage de la force sera

Trigger it L = déclenché par une entrée TOR de la carte MVAT.

Dans ces 2 derniers modes, "Cote de Début" et "Cote de Fin" sont
remplacés par "Largeur".

Cliquer/Décliquer sur une zone "Enregistr. X', fait apparaitre/disparaitre la plage correspondante sur le graphique.
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La coche "Qualité Active" valide la prise en compte du contrble qualité sur du contréle courbe.
Si cette case est décochée, la qualité du contréle courbe sera toujours OK.

Lors de la saisie des valeurs dans les cases, le graphe est mis & jour automatiquement.
Réciproquement, si on manipule a la souris, les "poignées" disponibles pour chacune des plages d'enregistrement, la
valeur correspondante dans la case de saisie est mise a jour :

Les 2 cases "Snap Y" et "SnapX" permettent d'avoir un incrément de déplacement des poignées moins precis.

La case "Par Cycle" active le mode d'exécution dans lequel a chague nouveau cycle exécuté (et ou le stockage courbe
est demandé), une nouvelle plage d'enregistrement est prise en compte.

Pour chaque plage d'enregistrement, on définit par le champ "Nb de Fenétres" le nombre de fenétres de contrble qui
vont appartenir a cette plage d'enregistrement.

Au total, au maximum 5 fenétres de contréle peuvent étre réparties parmi les Plages d'enregistrement.

A cbté de l'onglet "Enregistrements”, il apparait alors autant d'onglets "Fetrl" qu'il y a de fenétres de controle demandées.
Pour paramétrer les fenétres de controle, il suffit de cliquer sur l'onglet correspondant.

Impératifs de paramétrages : (pour éviter des défauts en exécution)
- Pour un cycle en compression, la cote de début doit étre SUPERIEURE a la cote de fin
- Pour un cycle en traction, la cote de début doit &tre INFERIEURE a la cote de fin

Si 2 cycles de compression viennent successivement parcourir la méme zone, il est tout a fait possible de programmer
2 plages d'enregistrement complétement identiques :

Ex : Séquence de 3 cycles, grace a laquelle on emmanche 2 goupilles identiques dans un produit a 2 endroits différents.

Séquence
AN

r/ ] B \v

Emmancht 14 goupille

Emmancht 2°™ goupille

i L

Plage 1 Plage 2
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5.4.3.2 Utiliser une enveloppe pour le param. des Plages d’enregistr. et des Fctrl

Afin d'aider I'utilisateur a la programmation de ses plages d’enregistrement et des fenétres de contrble associées, il est
désormais possible d’ouvrir dans I'onglet « Plages d’enregistrement » une courbe issue de Visucourbes.
L'onglet « Enregistrement » comporte désormais une nouvelle zone :

@ Projet  Consignes  Fenétres  QOutils  Edition  Affichage  Aide = x

M: 4 4 |1 degd | b M | H 2 Nb de plages denregistrement (2 |5 1 Plage/Cycle [V] Qualité active [J] Vemouilage

l Enregistrements | Fetdl | Fetd2 | Liste
Plages UE : UG 05N 330D C500 Numérode 2017 Création  25/04/2012 11:40 Modffication  26/04/2012 14:57 Flags 8485

Enregistr.1  Cote de début
Absolu - 55,000 mm

Cote de fin Nb de Fetrt
39.000 |1 EI
| Absolu 30000 mm

: Mo e Fetr
s |

[

Commentaires
2 Plages d'enregistrement. 1 pour stocker I'effort durant 4 24
le cycle 1de prise pigce, 1 pour stocker I'effort durant l=
cycle 3 demmanchement

Chaque plage a 1fenétre de contrile affecté. Info Courbe
L3 case "Par Cycle” est cochés. MNom de la courbe : Courbe_Exemple1 Cote de début : 55

Ouwrir
Signé [T Affichage des fenétres de cortrdle Cote defin : 4

=

PC connecté a Ethernet FSA - GDF Suez Utilisateur en cours: EXPERT

Le bouton ouvrir permet de choisir une courbe issue de la production, voire une courbe enveloppe générée a partir de
Visucourbes.

Le choix est laissé d'afficher ou pas les Fenétres de Contrdle de la courbe ouverte.

Pour aider au paramétrage des plages d’enregistrement, on rappelle les cotes de début et fin de stockage de la courbe
ouverte.

Ainsi, dans chacun des onglets « Fctrl », on va retrouver la partie de courbe réelle correspondante, ce qui aidera
I'opérateur a affiner ses fenétres de Controle :

T

DEddeonbe,pry E |
| ACIENE dest b Wi 2 b dapiepes demegarnent £ ] 1 Paga/Cycks (71 boatve [0 Verwilage (7]

Envegisirements | Fesi1 [[FAT2 Lise |

Fin  Mocededicl Ziaew FenDél v 1

Lorger B

S0 o S [ 20000 sl
+ 5000 conl 250

O v

——

f
i
|

| L~

7] nchison Sinte At

PC connecté i Ethemnes F5A - GDF Suez U oncours BPERT_ |
B
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5.4.3.3 Paramétrage des Fenétres de contrble
-
3 Rhapsodie.Net - [NewTryStation] - [Profils de NewPress] (=] B ]
——
& Projet  Edition  Affichage Outils  Eenétres  Consignes  Aide - 8 X
DEHSL @ dC0 s £ =
M 41 desd | b bl | = 2 11 Qu age
‘Enreg\strements‘ Fetri1 |Fd.ﬁ2 |Li5te |
daN
200‘L 2
Début Mode de décl. 1-Absolu -
Effort
Sup 140,00 daN
Inf. 0,00 daN 150,00
150 ! 140,00
i
1
i i
2 I7 = 1
== — —i —— = [
i . | Poignées d
i b oignees ae
Fin  Modede déd. 1-Absolu - 100 ! N i g :
! manipulation
et 90,00 H
Sup. 150,00 dai ' _""""--“'--..._P__ i
= 90,00 daN | —
50 1 60,00
. -~
Mode - —
u I
H 1323 134,7 137,2 1336 142,1 14,5 145, 1434 151,8 1543
. mm
[ Inclusion Stricte Activée
PC connecté a Ethernet F5A - GDF Suez Utilisateur en cours: 11

Dans cet écran, on distingue 4 zones :

- lazone "Début" qui permet de paramétrer le début de la fenétre, tant en position gqu'en effort
- lazone "Fin" qui permet de paramétrer la fin de la fenétre, tant en position qu'en effort

- lazone "Mode" qui permet de définir le type de contrble a effectuer dans cette fenétre.

- la zone graphigue qui donne une représentation dynamique du paramétrage et prend en couleur de fond la méme
couleur que la plage d'enregistrement a laquelle elle appartient. Les cotes maxi et mini du graphique correspondent

a la cote de début et cote de fin de la plage d'enregistrement.
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Manipulation graphique

Il'y a complete interactivité entre le graphique et les zones de saisie, grace aux poignées disponibles sur le graphique
(4 angles de la fenétre et les extrémités des 2 seuils d'effort).

Les modifications dans les zones de saisie sont prises en compte directement sur le graphique, et les manipulations
graphigues mettent & jour les zones de saisie.

En faisant un Clic droit dans le graphique, un menu contextuel apparait:

On peut zoomer sur le graphique, ou afficher la pleine échelle (I'échelle en Y n'est pas

touchée, mais la plage en X prend la course totale de la broche.

Au Clic droit suivant, le menu contextuel devient :

"Echelle Auto" permet de revenir a la fenétre initial (En Y, on va de 0 daN jusqu'au |
nominal de la broche, en X, on affiche la zone correspondant a la plage

d'enregistrement)

Zoom

Pleine Echelle

"-..__‘--“_

Zoom

Echelle auto

En mode Zoomé, des ascenseurs apparaissent sur les cotés, qui permettent de se déplacer dans le graphe, et des

symboles |2] permettent de zoomer en arriére (les différents Zooms sont mémorisés)

Modes de déclenchement pour le début et |a fin de la fenétre :

Ceci permet de positionner le début et la fin de la fenétre.

Début

Fin

Mode

Valeurs a saisir

Mode

Valeurs a saisir

Absolu

Cote de Début

Absolue

On saisit la cote de fin

Largeur fixe/fin

Largeur de la fenétre

Largeur fixe/début

Largeur de la fenétre

Seuil Effort +

Offset, cote début et fin seuil,
Effort déclenchant

Seuil Effort +

Offset, cote début et fin seuil,
Effort déclenchant

Offset, cote début et fin seuil,

Offset, cote début et fin seuil,

observation

Seuil effort - Effort déclenchant Seuil Effort - Effort déclenchant
Fin fenétre préc. Offset
Régression Linéaire Offset, cote debut et fin Fin Courbe Offset

On montre page suivante quelques exemples de différentes programmations.
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Choix du Mode de Contréle

Si on clique sur le bouton "Mode", I'écran suivant
apparait et permet de sélectionner le type de
contrdle a effectuer dans la fenétre par simple clic
sur le bouton voulu.

el
Ensuite, une fois le mode choisi, le fait de passer la souris sur le bouton "NOK &
View" active un exemple de contréle mauvais en lieu et place de limagette qui

représente un exemple de contrdle bon :

AV

Mode : Inclusion Mode : Inclusion

Mode : Inclusion o5l Modes de Corﬂrﬁle‘I\E@u

Inclusion Croissant Décroissant

:—__————i

Energie Moyenne Dyn.

NDK%

La case a cocher "Inclusion Stricte Activée" permet de compléter le  [7] Inclusion Stricte Activée

contréle Inclusion en Inclusion Stricte. Dans ce mode, la courbe ne

peut pas sortir de la fenétre de contrdle par le bord "Fin de Fenétre", sinon le contrble est déclaré mauvais.
Ce mode permet par exemple de tester qu'une courbe se termine dans la fenétre.

Exemples de programmation :  Début Absolu et Fin sur Seuil d'Effort

L* Rhapsodie.Net | [Essai] - [Station1] - [Profils de Unité d'emmanchement 1]

g Projet  Edition  Affichage  Cutils  Fenétres  Consignes  Aide = Hix
LB EIS RS A OO E R RE L EL
M 41 desd | b B | [ 2 L1 1n Hb de ent [ 5] ) |
EEnregistrementsl Fetill |Fct|l2 | Fetd3 || Fetld || Feuls || Liste |
 dal
ZUUUU‘
Début Mode de décl. | 1-Absolu v
Effort
Sup. 13 000,00 daM 16300
Inf. 750000 G 350 150 ""\\
| - w
i
1 .
i
; \
Fin  Modedadécl [35eul Effot+ v | 10000 e
Offset/Seuil Effort 9300 _\\--—._‘
GRS | 0630000 ol \.
Irf. | 980000 dah o
Seuil Cote 5000 ‘.I
14 986| daM Début -25.000) mm '1
Fin -55,000] rm
Mode -
MOE wigw 0 : L
, ol
: -200,0 -100,0 0,0 100,0 200,0 300,0
mm
[T] Inclusion Stricte Activée
PC deconnecté d'Ethernet FSé - GOF Suez Utilisateur en cours : VARES
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Exemple n°2 :  Début sur Seuil d'effort et Fin en largeur fixe / début

< Rhapsodie.Net | [Essai] - [Station1] - [Profils de Unité d'emmanchement 1]

g Projet  Edition  Affichage  Outils  Fenétres  Consignes  Ajde =
LS G C OO e b R f
; { |1 degt | b M| [d 2 Hb e pl |

| Envegisrements | Foull | Fetl2 | Foulz | Fould || Fouls || Liste |

dah
ZDDDD‘

Début Mode de décl. |3-Sewil Effot + w

Offset/S el Effort ———

mm o Sup. mdalﬂ A

Sewil Cote

Fin 210.000] mm

Fin Mode de décl. |2-Largeur Fike/Dé w 10000
Largeur Effort \
000| o Swup. | 17 500,00] datd \
rif. 11 300,00/ dahd "

5000

o

o

2100 | 2500

Mode : =

NOK view 0 b

. o
- -200,0 -100,0 0,0 100,0 200,0 300,0
i

[7] Inclusion Stricte Activée

PC déconnecte d'Ethernet F54 - GOF Suez Utilisateur en cours : YARES

Exemple n°3: Début Largeur Fixe/fin et Fin placée en relatif/Fin de la courbe.

* Rhapsodie.Met | [Essai] - [Station1] - [Profils de Unité d'emmanchement 1]

g Projet  Edition  Affichage  Cutils  Fenétres  Consignes  Aide = Hix
LB EIS RS A OO R RE L EL
IN 4| dess | b bl | [ 2 Hb de p |
| Ervegistrements || Fotll || Fotrl2 | Fetd3 |Fct|l4 | Feuls || Liste |
 dal
ZUUUU‘ <

Début Mode de décl. |2-Largeur Five/Fin + 18 500

I Effort =
Argeur orl %
) : 150.0 \ i

L5000 : 4000

Offs=t/Fin Effart

Fin Mode de décl. | E-Fin Coube v 10000 \\

-Fi ! 5000 .
E-Fin Courbe Zone dlbs. : S

Mode - . 2000

NOK view , > e L

H il
: -200,0 -100,0 0,0 100,0 200,0 300,0
mm

[7] Inclusion Stricte Activée

PC déconnecte d'Ethernet F54 - GOF Suez Utilisateur en cours : YARES
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Impératifs de paramétrages : (pour éviter des défauts en exécution)

Pour un cycle en compression, les cotes de début (début fenétre et débuts seuils) doivent étre SUPERIEURES aux
cotes de fin (fin fenétre et fins seuils)

Pour un cycle en traction, les cotes de début (début fenétre et débuts seuils) doivent étre INFERIEURES aux cotes
de fin (fin fenétre et fins seuils)

L'offset est signé : +5mm signifie : la fenétre démarre 5 mm APRES le déclenchement, -5mm signifie : la fenétre
démarre 5 mm AVANT le déclenchement

La largeur DOIT ETRE POSITIVE (mode Largeur Fixe)

En fonction du mode de déclenchement, les valeurs de cote "Début" et "Fin" actives doivent étre comprises dans la
plage d'enregistrement (la représentation graphique permet de le vérifier simplement)

Toutes les valeurs d'Effort doivent étre inférieures a la force d'étalonnage de la presse

Il est interdit de sélectionner en méme temps un mode de déclenchement début "Largeur Fixe/fin" et un mode de
déclenchement fin "Largeur Fixe/début"

L'onglet Liste permet de visualiser 'ensemble des programmes de courbe évoluées, a l'identique des autres pages.
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5.4.4 Page: "Séquences"

Quand on choisit le menu Consignes/Séquences, ou clique sur le bouton @ la page Séquences apparait :

Ce menu permet d'affecter a une séquence le n° du 1°" cycle exécuté, ainsi que le n° de programme de stockage
(PROFIL).

o Rhapsodie.Net | [Mon_Projet] - [Mon_Poste] - [Séquences de UE-Emmanch-Joint] — O K

=
DEddeoha@ré B
M4 |5 de512 [ b M | 3 HumiL

N'Seq  NTCycle N"Crb./Profil Commentaires o

Comme la séquence 2 est la premiére appelée par 'API| pour exécuter tout le process, c'est elle uniquement qui hérite de I'sffectation du n® de profil

méme si le stockage des points n'est utiisé que pendant 'exécution de la séquence 3

e e o oo oo o ol ololoo o oo oo oolalala

&
10| o|lo|lo|lo|lo|lo| o o0 0| 0| 0| 0| 0|o|lolo o oo oo

< >

PC connecté a Ethernet FSA - GDF Suez Utilisateur en cours : EXPERT

Il est possible de connaltre le chainage des cycles (soft uniquement) en pointant sur une séquence dans son entéte de
ligne :

M*Seq | W°Cycle | N°Courbe | Commentaires

o|lo|o|lo|o|o|lo|o|o

-
o|lo|lo|a

Pour connaitre la signification du code couleur, voir chapitre « Utilisation des Pages Liste\Cohérence »
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5.5 Exemples de Programmation Classiques
5.5.1 Emmanchement a l'effort

—22

1000 daN

15

Mode d'exécution m Type de cycle W

Forces Cotes

Force Maximum : w daN Cote décl. Max. m mm

Force Déd. - 60000 daN Cote de déclench. 14000 mm

Force Min. : m dalN Cote décl. Min. : m mm
0 Cortrdle Qualté Force  Crite =

Programmation cycle correspondante

55.2 Emmanchement a la cote

1000 daN
1 5 Mode d'exécution Emmanchemert - Type de cycle Compression -
Forces Cotes
Force Mapdmum : 15000 daN Cote décl. Max. : 15,050 mm
Force Dédl. - 20000 daN Cote de déclench. - 15,000 mm
Farce Min. : 6000 daN Cote décl. Min. 14550 mm
0 Controle Qualté Force  Créte -

Programmation cycle correspondante

Rhapsodie.net — Guide ['Utilisateur 04-2020 43/142



JK JRAUTOMATION

FSA Technologies

Ce document est la propriété de FABRICOM SYSTEMES D'ASSEMBLAGE et ne peut
étre reproduit ou communiqué sans son autorisation

5.5.83 Séquence a 3 Cycles avec retour par API et Contrdle courbe sur Cycles 1 et 3

Séquence 1 (n° de programme
demandé par I'API)

A

Cycle 1 : A
Prise piéce
Autorisation
API
Stockage effort pour m
contréle prise
(profil n°17, Plage 1) Cycle 2: Cycle 3:
v Dégagement Emmanchemgnt
Stockage effort pour
contréle
emmanchement
(profil n°17, Plage 2)
v
A
Autorisation
API

Cote

— 50,000

]

— 40,000

-+ 5,000

Dans cet exemple, la presse descend a la cote 40 prendre une piece de hauteur 15 mm, puis remonte avec la piéce de
10 mm en mouvement relatif. Alors, le vérin d'approvisionnement peut rentrer, puis 'automate donne l'ordre a la presse
de continuer sa séquence. La presse descend alors emmancher la piéce a l'effort (la cote atteinte est environ 5 mm).

Nous allons présenter lensemble des pages Cycles, Profils et Séquences pour effectuer ce process, ainsi que la courbe

obtenue (les commentaires précisent certains choix)

Programmation du Cycle 1

—
3 Rhapsodie.Net | [Mon_Projet] - [Mon_Poste] - [Cycles de UE-Emma ir g.i.
ol Projet Consignes Fenétres Outils  Edition  Affichage  Aide - 8 x
SHECOBP YL
DEH O,y 4
4 4|1 de384 | b M | 2
Fage | Liste
N° de fiche : 1001 Crééle:  25/04/201209:07:42 Modfigle: 27/04/2012 1621 Signé : EXPERT
N*® Chainage si Ok : 2 Nb de bouclage : ) 0
N Chainage si NOk : 0 j Intensité cycle
Temps de maintien : 050 s 100.0 %
Type de cycle Emmanchement Sens d'exécution E:ompresswn -
Forces [ Incrément d'Effort Cotes » 'y
- . SR ] []
Force Mz - 550 daN Cote décl. Max. - 42300 mm = Vitesse paroours = Vr_tesse Ha_ppal |
= = . 10000 % L 70.00 %
Force Décl. - 500 daN Cote de déclench. - 42200 mm -
= — 333 mme P 233 mms i
Force Min. 100 daN Cote décl. Min. : 42,100 mm ™
I .
Contréle Qualité Force Créte - :
.
E .
Controle Accélération Dist. d'acc./décel. 5000 mm :
I Stockage Courbe :
| || Rappel Automatique Cote )\cccst :
57,000
| [ Autorisation poursuite e s, e -
: Poursuite forcée si Nok CateHaIermss
I Commentaires - 44,000 mm
I Cycle de Prise Pigce. Le vérn d'amenage est en position sortie. On descend prendre |a pigce avec [ 42 ZbD. — e 3
amét 3 la cote. L = |
(| L'effort maxi appliqué sera de 50 daM pour ne pas endommager le vérin d'amenage. Cote de décl.
I On cortréle Iz courbe effort déplacement pour vérfier que Iz pidce n'est pas & l'envers.
' 0
I .
(l
PC connecté a Ethernet F5A - GDF Suez Utilisateur en cours : EXPERT H I
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Programmation du Cycle 2

{3 Rhapsodie.Net | [Mon_Projet] - [Mon_f

ol Projet  Consignes Fenétres  Qutils  Edition  Affichage  Aide - 8 x
: s, 4 |50 0 ]
DEH dCeOr 27
4 42 de3gd [ b M [ 2
N* de fiche : 1002 Crééle:  25/04/201209:28:01  Modifié le 25/04/2012 09:31 Signé : EXPERT
N* Chainage si Ok : 3 Nb de bouclage : 0
N* Chainage si NOk L] Intensité cycle
Temps de maintien 050 s LU f
déclenchement = Vitesse Rappel
- = BT R U EETTTEE
Type de cycle Postionnement Sens d'exécution  Traction - Méd 5.00 * : 70.00 L
16.7 2333 mm/s
Forces [ Incrément d'Effort Cotes —-RDDD- —
Force Max. : 0.0 daN Cote décl. Max. : 0,000 mm Dist. Ralertiss
Force Dédl. - 100 daN Dist. de déclench. - 10000 mm 500 e e e S
— i 333 mm/s 4
Farce Min. 00 daN Cote décl. Min. - 0000 mm Dist. Accost. o
Contréle Qualité Force Créte -
\fitesse parcours
Contréle Accélération Dist. d'acc./décel. 5000 mm 30,00 o
[ Stockage Courbe 1000 mm/s
[”] Rappel Automatique
Autorisation poursuite
Poursuite forcée si Mok ®
Commentaires - s
4
Ici, on remonte en relatif de 10 mm, pour que le vérin d'amenage puisse &tre rentré. e g
Le déplacement relatif est signé : on remonte == - 10 mm. De mé&me pour |z cote d'accostage et de 4
ralertissement : - 5 mm et - 8 mm -
®
A la fin de ce cycle, comme on doit sttendre le feu vert de I'sutomate, on a coché "Autorisation
Poursuite”.
o

PC connecté & Ethernet FSA - GDF Suez

Utilisateur en cours : EXPERT

Programmation du Cycle 3

3 Rhapsodie.Net | [Mon_Projet] - [Mon_| de UE-Emma
.,

u Projet Consignes Fenétres Qutils  Edition Aide

NEHdCOEs2” ¢

Affichage

M 4|3 de3gd | b M [ 2
N de fiche : 1003 Crééle: 25/04/2012 10:33:22  Modfiele :  26/04/2012 19:36 Signé : EXPERT
N® Chainage si Ok : 513 Nb de bouclage : 0
N* Chainage si NOk : a Intensité cycle
Temps de maintien : 050 s 00 %
Type de cycle Emmanchemert + Sens d'exécution  Compression -
Forces [ Incrément d'Effort Cotes ] ry
—_ . L} [
Force Max. : 5500 daN Cole déd Mac - 5700 mm . Vitesse parcours a  Vitesse Rappel
E— 7000 % = 70.00 %
Force Décl. - 5000 daN Cote de déclench._ - 4,000 mm =
st 2333 mm/s : 2333 mi
Force Min. 4500 daN Cote décl. Min. : 4300 mm ™
E— A .
Contrile Qualité Force  Créte - :
.
- .
Contréle Accélération Dist. d'acc /décel. 5000 mm T Tttt :
Stockage Courbe 500 % -
. Cote Accost .
] Rappel Automatique s i 167 mm/s -
- 30,000 mm -
Autorisation poursuite s
Poursuite forcée si Nok Eote Falentiss
Commentaires - £500 mm
Cycle d'emmanchement & l'effort {en butée). On plague & 500 daN, on vise la cote 4 non atteignable, | 4 DDD| —
et en fin de cycle, on vérifie que |a cote atteinte au plaguage est bien 5+/-0.5 mm —_
Si le cycle est bon, I'automate autorise la remontée par le cycle spécial 513, Cote de décl.
(On aurait pu remplir Chainage si OK : "0" {pas de chainage) et cocher "Rappel automatique”.
On stocke de nouveau l'effort pour valider 'emmanchement
0

Donc dane la séquence compléte, comme on stocke dang le cycle 1 puis dans le cycle 3, il faudra
dans le programme profil créer 2 plages d'enregistrement et cocher la case "Par Cycle”

PC connecté a Ethernet FSA - GDF Suez

Utilisateur en cours : EXPERT
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Programmation du programme de stockage : Profil

ot Projet  Consignes

Fenétres  Outils

DZddeoss Y

Edition  Affichage  Aide x

¢ &

il 41 de8d | b B

d

{Erregistrements }| Forl [ Ftd2 [ Liste |

2 Nb de plages denregistrement Par Cycle [/] Qualité active [J]  Vemouilage

Plages

UE : UG 05kN 330D C500

Numéro de 2017 Création  25/04/2012 11:40 Modification 26/04/2012 14:57 Flags 8485

Enregistr_1
Absolu

Cote de début
i 55,000 mm
Cote de fin

33,000 mm

Mb de Fenét

Coe de bt
30,000
Cote de fin

4000 mm

Enregistr.2
Absolu

Commentaires

Mb de Fenétres

200

2 Plages d'enregistrement. 1 pour stocker I'effort durant
le cycle 1 de prise pigce. 1 pour stocker 'effort durant le

cycle 3 d'emmanchement
Chaque plage a 1fenétre de contrile affecté.
La case "Par Cycle” est cochée.

Signé

Snap Y Snap X

PC déconnecté d'Ethernet

F5A - GDF Suez

Utilisateur en cours : EXPERT ¢

ot Projet  Consignes

Fenétres  Outils

NDEHdC0be 2B E

Fenétre de Contrble n°1

Edition  Affichage  Aide

P o4 1 degd | b B [ 2 Nb de plages denregistrement ParCycle [J]  Gualtéactive [J]  Vemouilage
Enregistrements || Feir 1 | Fetd2 | Liste |
daN
ol
Début Mode de décl. 3-Seil Effort + - 55,00
Offset/Seuil Effort
| e R
| _ mm  Sup. 55,00 daN
| Inf. 10,00 daN
Seul Cote
15 daW Début 50,000 mm e
Fin 45,000 mm
Fn Mode de décl. 2-largeur Fixe/Dél
Largeur Effort
_ mm  Sup 55,00 daN
inf 1000 dsN -~ 20
450 50.0
% %
1000
Mode - Incl
[ NOK view ] " -
) >
39,0 42,2 454 48,6 51,8 55,0
mm
""—'-——-_______i [F] Inclusion Stricte Activée
PC déconnecté d'Ethernet F5A - GDF Suez Utilisateur en cours: EXPERT  .:
. . 0ol
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Fenétre de Controle n°2

ol Projet Consignes Fenétres Outils  Edition  Affichage

DEH e 2B g
4 41 desd | b M [ 2 Mb de plages denregistrement lZ—_—‘ Cycle [7] [7]  Vemouilage
Enregistrements | Fetr1 [} Fetri2 |

dalN
300‘l ks
Début Mode de décl. 3-Seuil Hfot + =
Offset/Seuil Effort S
| T RO T senon A
250,00
D s 0 6o 250 L

Inf. 100,00 d=N /
- . /
—_— e 200
100 daN Deébut 30.000 mm ZCEM/’

Fin 25,000 mm

Fin Mode de décl. 2-Largeur Fixe/Dél « 150
Largeur Effort

iS008 nm Sup. 200,00 da

50 4 up
inf. 5000 daN 7" /_’)-ﬁm

50.00
Mode - Incl
[ NOK view ] o -
L -
H 4,0 9.2 144 19,6 24,8 30,0
mm
i ,
""—'-——-_______i [F] Inclusion Stricte Activée
| PC déconnecté d'Ethernet F5A - GDF Suez Utilisateur en cours: EXPERT  .:
. z
Programmation de la sequence
Rhapsodie.Net =
& Projet  Consignes  Fenétres  Qutils  Edition  Affichage  Aide -
DEHdeober BEE
|I4445 desi2 | b M | 3 N[ _
N*Seq  N'Cycle M*Courbe Commentaires =
3
Chainage soft en cours //1//2/3/513/ ]
3 a 0
4 1] 0
5 a 0
-1 a 0
7 a 0
8 a 0
] a 1] &
a | [ ] »
PC déconnecté d'Ethernet FSA - GDF Suez Utilisateur en cours: EXPERT !
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Bloc Résultat associé :

B R R R R R R S S

Poste/Voie/Adr. :000.000.001.237.160.136.001
J/M/A , H/M/S :26/04/2012 14/58/38,11

Temps total seq.: 19,10 s
Temper. Broche 24,96 Deg.
Temper. Module 45,96 Deg.

Numero sequence : 1
Controle Courbes Actif BON
Sequence BONNE

Resultat Numero : 203843

Nb Cyc av Graiss: 99863

Numero de courbe: 17

Nombre de cycle : 3

Numero de cycle : 1

Numero de fiche : 1

Cycle Compression Emmanchement BON
Temps du cycle : 1,57 s

Cote Precedente : 5,112 mm
Cote Atteinte : 42,217 mm OK
Force Crete : 51,7 daN OK
Force Residuelle: 50,5 daN
Difference Cote : 37,104 mm OK
Numero de cycle : 2

Numero de fiche : 2

Cycle Traction Positionnement BON
Temps du cycle : 0,92 s

Cote Precedente : 42,217 mm
Cote Atteinte : 52,257 mm OK
Force Crete : 3,7 daN OK
Force Residuelle: 0,9 daN
Difference Cote : 10,040 mm OK
Numero de cycle : 3

Numero de fiche : 3

Cycle Compression Emmanchement MAUVAIS
Temps du cycle : 2,85 s

Cote Precedente : 52,257 mm
Cote Atteinte : 5,644 mm OK
Force Crete : 504, 2 daN OK
Force Residuelle: 481,1 daN

Difference Cote -46,612 mm OK

Controle Courbe OK

R R R R R S S

Controle Courbe:Profil Courbe NO:

DEBUT du BLOC RESULTAT — Bloc global Séquence
C'est l'identification du chéssis renseigné dans la page Unités de Rhapsodie.

C'est le n° de programme (séquence) demandé par I'API & la carte MVAT

Il'y a un programme de ctrl courbe associé a cette séquence. Sa qualité est active et bonne
La séquence est bonne : ts les cycles exécutés sont bons, et le contréle courbe aussi
Incrémenté a chaque piéce produite. Non réinitialisable

Décompte jusqu'au graissage p
N° du programme de courbe associé & la séquence
Nombre de cycle exécutés durant la séquence
DEBUT du 1 BLOC CYCLE

Premier Cycle exécuté'

N° de cycle dans Rhapsodie

Type de cycle : Er
Temps d'exécution de ce cycle

Cote atteinte au cycle précédent

Cote finale'

Force Finale (créte de l'overshoot)

Force Finale a la fin du temps de maintien

Différence entre la cote finale et la cote précédente, ou la cote initiale (voir Rhapsodie/Cycles)
DEBUT du 2¢m BLOC CYCLE

Deuxiéme Cycle

c

Type de cycle : Positionnement (mvt relatif), Sens : Traction, Qualité BON

NMai

tré en page Spécificati e

it, Sens : Compression, Qualité BON

DEBUT du 3m BLOC CYCLE

Comme c'est dans ce cycle que le controle courbe a pu se terminé, le résultat y est affiché

BLOC RESULTAT "FENETRE"
N° de programme de contréle courbe. Type : PROFIL (n°> 16)

1¢re Fenétre

Debut Seuil Croissant - Fin Largeur Fixe - Mode Inclusion Compression

F 01; Fmax 45,4 daN; Crb <= Max OK; Fminl: 25,3 daN; Crb >= Min : OK
2éme Fenétre

Debut Seuil Croissant - Fin Largeur Fixe - Mode Inclusion Compression

F 02; Fmax 200, 8 daN; Crb <= Max OK; Fminl: 150,6 daN; Crb >= Min : OK

R R R R R R R R R I i S

Num. pas : 13

COM2 OK

Attente Relachement Depart Cycle
Presence Index

Position de Repos

Num. pas : 1

Attente Depart Cycle

La courbe a été envoyée au PC. Transmission OK

L'axe de la broche est retourné en position d'origine. L'index (capteur inductif est présent)
L'axe a bien atteint sa position d'origine, de repos, TOP-!

La carte est de nouveau préte, en attente de Départ Cycle.
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Courbe obtenue :

Eichier Edition Mode Affichage Options 2
ChkWd 01 - Mode Ctrl: Inclusion ChiWd 02 - Mode Ctrl: Inclusion
Début: Seuil Effort = Fmin: 253 daN Début: Seuil Effort + Fmin: 150,6 dah
Fin: Largeur Fixe/début Fmax: 45,4 daN Fin: Largeur Fixe/début Fmax: 2008 daM
Courbe = Fmin 7 : OK Début: 44,602 mm Courbe » Fmin 7: OK Début: 27,6 mm
Courbe « Fmax 7: OK Fin: 44,11 mm Courbe « Fmax 7: OK Fin: 12,609 mm
dal —
Courbes Disponibles
C
500
400
300
| [ vider |
f Informations : Vider
Date : 26,/04,/2012 16:58:31 -
ID MVAT: 0,01.237.160.136.1
200 Force Mominale : 1500 dalM
Résolution Presse : 19,5 Imp/mm
Résolution Courbe : 20,51 pm
Résultat N°: 203843
Séquence N*: 1
Courbe N*: 17
100 Mb de Cycles: 3
Contréle Courbe : Actif
Qualité Ctrl Courbe : Ok
Qualité Séquence : Ok
Emplacement du Fichier:
ChUsers\DEV\Documents
0 i H i : H ‘_Technigque\Motices
‘201 2\Emmanchement\French
3 8 13 18 23 28 33 38 43 48 53 \Images Documentation b
L Fen. Enreg. 2 - L Fen. Enreg. 1 rr:m
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5.5.4 Séquence avec une phase "Bouclage”, puis une phase "Contréle"

Séquence 2 (n° de programme

demandé par 'API) Cote
/\
~ N
Cycle 10 : Retour 4
Descente, origine
appui Chainage Hard
sur Séquence 3
-~ 52,000
Cycle 20 : TCym OlecZOTCym Ol CchOT
v Relachment Stockage effort -~ 40,000
Cycle 30 - pourlcoomrole
Controle final (profil n°20)
ontrole Tinal -+ 30,000
Dans cet exemple, on descend sur un produit élastique pour faire 3 "gymnastiquages", puis on fait un cycle de contréle,

et on rentre en origine en automatique.

Programmation Cycle 10

o Rhapsodie.Net | [Mon_Projet] - [Mon_Poste] - [Cycles de UE-Emmanch-Joint]

G Projet  Consignes  Fenétres  Qutils  Edition  Affichage  Ajde - 5 X
: saP @Y E
DEHdCOsp @Y 8
H 4 |10 de3ga | b Ml | A 2
[Page i Liste
N* de fiche 1010 Crééle:  25/04/2012 15:55:15  Modifiéle :  25/04/2012 15:56 Signé : EXPERT
N* Chainage si Ok : 20 Mb de bouclage : 3
N* Chainage si NOk a Intensité cycle
Temps de maintien 050 s 0.0 K3
Type de cycle _Emmanchement - Sens d'exécution E:cmpression -
Forces [ Incrément d'Effort Cotes » 'y
= S -
FrrceNlr 1200 daN Cote décl. Max. - 40100 mm \fitesse parcours : Vitesse REPEI
e ——— E— 7000 % = 70,00 %
Force Dédl. - 1000 daN Cote de déclench. - 40,000 mm =
[— s 2333 mm/s = 2333 mm/s
Force Min. : 500 daNM Cote décl. Min. : 35500 mm .
P— .
Contrile Qualité Force  Créte - :
.
- .
Contrale Accélération Dist. d'acc./décel 5,000 mm e =
=
[ Stockage Courbe 15,00 % :
["] Rappel Automatique 9.9_% 500 mm/s ’
[ Putorisation poursuite - g .
Poursuite forcée si Nok T Te e
Commentaires : B E 000 mm
[ 40000 mm
Cote de décl. ich
5,00 %
16,7 mm/s \‘ ’7
]
PC connecté a Ethernet FSA - GDF Suez Utilisateur en cours : EXPERT
. . o1l
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3 RhapsadieNet | [Mon_Projet] - [Mon

Programmation Cycle 20

Affichage

0 Projet  Consignes  Fenétres  QOutils  Edition Ajde - 8 X
' @ &
DEHdCOEpRYE
il: 14 4 Jj20 de384 | b bl | 2 [
Fage | Liste
N° de fiche : 1020 Crééle:  25/04/20121557:20 Modfiéle:  25/04/2012 15:58 Signé : EXPERT
N* Chainage si Ok 0 Nb de bouclage : 0
N* Chainage si NOk a Intensité cycle
Temps de maintien : 050 s ] % e
m  Viesse Rappel
YT CETTT—— = 70,00 %
Type de cycle Positionnement Sens d'exécution  Traction - Dist. de décl : &
12,000 mm 6.7 s . 2333 mmss
Forces ] Incrément d'Effort Cotes m —
Force Max. : 1200 daN Cote décl. Max. : 0,000 mm Dist. Relentiss Vitesse travail
A Ty o %
Force Décl. - 1000 daN Dist. de déclench. - -12.000 mm 8000 mm ol |
—— —— i 333 mm/s
Faree Min. 500 daN Cote décl. in. 0000 mm | Dist. Accost. o
Cortréle Qualté Force Créte -
Vitesse parcours
Contréle Accélération Dist. d'acc./décel. 5000 mm 30,00 %
tockage Courbe 100,0 mm/s
Rappel Automatique
Autorisation poursuite
Poursuite forcée si Nok 5
Commentaires - -
A 4
@
L
o

PC connecté a Ethernet FSA - GDF Suez

Utilisateur en cours: EXPERT

£ RhapsodieNet | [Mon_Projet] - [Mon

Programmation Cycle 30

G Projet  Consignes  Fenétres  Qutils  Edition  Affichage  Aide - 8 X
' s @ ¢ [ |
DEH O, B”YE
P4 20 de3sd | b M | [ 2 |
|
N* de fiche : 1030 Crééle:  25/04/201216:02:44  Modifié le 25/04/2012 16:03 Signé : EXPERT
N* Chainage si Ok : 0 Nb de bouclage : 0
N* Chainage si NOk : L] Intensité cycle
Temps de maintien 050 s 0.0 kS
Type de cycle Emmanchement Sens d'exécution  Compression -
Forces Incrément d'Effort Cotes . 4
e [ ] .
Eorce Mac 2200 daN Cote déc!. Max 0500 mm = Vitesse pancours = Vitesse Rappel
— 3000 % = 70.00 %
Force Décl. - 2000 daW Cote de déclench. : 30,000 mm -
1000 mm/s = 2333 mm/s
Force Min. : 1800 daM Cote décl. Min. : 29500 mm ™
— ! .
Cortréle Qualité Force Créte - :
.
S "
Cortréle Accélération Dist. d'acc./décel. 5,000 mm Vitesse travail :
Stockage Courbe 500 % :
Rappel Automatique RCtmfioone 167 mm/s -
50,000
[T Autorisation poursite - e e e S e
Poursuite forcée si Mok Eore Fodertinst
Commentaires - 32,000 mm
30.000| mm
Cote de dédl. I
0 W (

PC connecté & Ethernet FSA - GDF Suez

Utilisateur en cours : EXPERT
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Programmation stockage Effort : Profil n°20

@ Projet  Consignes  Fenétres  Outils  Edition  Affichage  Aide [

; r =3 | :
NEH oyl E
P44 desd | b bl | [ 2 Nb de plages dienregistremert ParCyde []  Quaiié active [¥]  Vemouilage
jsirements {| Fol1 [ Fetd2 | Fetdd [ Liste |
Plages UE : UG 05N 330D C500 Numérode 2020  *Création  25/04/2012 16:11 Modification 25/04/2012 16:12:11 Flags 4133
Enregistr 1 Cote de début daM %ﬂ
Abzolu - 52,000 mm 29,
Cote de fin Nb de Fenétres
A 3
600+
|
400
200
Commentaires
0 al
29 49
mm
Signé  EXPERT Snap Y Snap X
PC déconnecté d'Ethernet FSA - GDF Suez Utilisateur en cours: EXPERT  .:

Programmation séquences 2 et 3

P Projet  Consignes  Fenétres  QOutils  Edition  Affichage  Aide

DEddcose B E
P 4|38 de512 | b bl |[A 3
MN*Seq  NCycle M *Courbe Commentaires

Chainage soft en cours // 10 // 20/ ..10 Rebouclage! ]
4 1] 1]

5 0 0
& 1] 0
i 1] 1]

< | »

PC déconnecté d'Ethernet F5A - GDF Suez Utilisateur en cours: EXPERT .2

& Projet  Consignes  Fenétres  Qutils  Editien  Affichage  Aide

DEHdeobs 2 B/ E
P4 |18 desiz [ b b | 3
MN*Seq  NCycle M *Courbe Commentaires

Comme la séquence 2 est |a premiére appelée par 'AP| pour exécuter tout le process, c'est elle uniguement qui hérte de I'affectation du n® de profil

méme si le stockage des points n'est utilisé que pendant 'exécution de la séquence 3

< ] »

PC déconnecté d'Ethernet F5A - GDF Suez Utilisateur en cours: EXPERT  .:
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5.5.5 Séquence avec Emmanchement simple avec un contr6le courbe pointu

Cet exemple montre comment programmer un contréle piece complet (seuil en cycle, profil durant emmanchement,

test longueur emmanchée,...)

Les contrbles demandés sont les suivants :

- Sur seuil deffort de 100 daN, déclencher un profil avec vérification d'une phase croissante et dune phase
décroissante.

- Vérifier la longueur de la pigce (22,5 mm +/-1 mm) par rapport au seuil de 100 daN

22,5 +/-1mm

A
v

100 daN

v

Courbe résultante

Fichier  Edition Mode  Affichage Options 7

ChkWd 01 - Mode Ctrl: Croissant Chkwd 02 - Mode Ctrl: Décroissant ChkWd 03 - Mode Ctrl: Inclusion Stricte

Début: Seuil Effort = Fmin: 107 8 daM Début: Relatif/fen. préc. Fmin: 79,8 daM Début: Relatif/fen. préc. Fmin: 74,3 daM
Fin: Largeur Fixe/début Fmax: 149,5 dal Fin: Largeur Fixe/début Fmax: 150 daN Fin: Largeur Fixe/début Fmax: 502,5 daM
Courbe = Fmin 7: OK Début: 37,052 mm Courbe » Fmin 7: OK Début: 29,066 mm Courbe » Fmin 7: OK Début: 17,073 mm
Courbe « Fmax 7: OK Fin: 29,066 mm Courbe « Fmax 7: OK Fin: 17,073 mm Courbe « Fmax 7: OK Fin: 15,445 mm

dal 7]
Courbes Disponibles

courbe 14.05-12-16-07-08.bd

500

Informations ; &]

| Date : 14/05/2012 16:35:54 -
200 H ID MVAT: 0.01.237.160136.1
} Force Mominale : 1500 dal

Résolution Presse : 19,6 Imp/mm
Résolution Courbe : 14,16 um
Résultat N° : 203908
Séquence N*: 1
Courbe N*: 70
Mb de Cycles: 1
Contrdle Courbe : Actif

: Qualité Ctrl Courbe : Ok
— 1 Qualité Séquence : Ok

{ Emplacement du Fichier :
H:\Exemple n*3

100

Fen. Enreg. 1 'mm
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Programmation Cycle

‘° Rhapsodie,

ﬂ Projet  Consignes  Fenétres  Qutils  Edition  Affichage  Aide - 8 X
i ~ = I q
DEdédecdrsp@r
W 4T de3gs | b M [ 2 .

Fage | Liste

| ||
N* de fiche : Crééle:  24/01/201415:41:19  Modfié le 24/01/2014 15:43 Signé : EXPERT
N* Chainage si Ok : 0 Nb de bouclage : 0
N* Chainage si NOk L] Intensité cycle
Temps de maintien 050 s 1000 kS
Type de cycle Emmanchement Sens d'exécution  Compression -
Forces Incrément d'Effort Cotes . 'Y
—_ — | | L]
Eoice Mac 5500 daN Cote déel. Max. : 16,000 mm Vitesse pancours & Vitesse Rappel
— 10000 % L 100,00 o
Force Dédl. - 5000 daN Cote de déclench. - 14000 mm = .
3333 mm/s . 3333 mm/s
Force Min. : 0.0 daN Cote décl. Min. 14,500 mm ™
et .
Contrile Qualité Force  Créte - :
.
— = -
Contréle Accélération Dist. d'acc./décel. 5000 mm Vitesse travail :
Stockage Courbe 5.00 % :
Rappel Automatique L:‘;;;D 16,7 mm/s :
Autorisation pourstite ' tot -
Poursuite forcée si Mok Eote Ridertias
Commentaires - 16000 mm
Emmanchement smple en butée wm T =
Cote de décl.
1.7 mm/fs w (
o
PC connecté & Ethernet FSA - GDF Suez Utilisateur en cours : EXPERT

Programmation Profil : Plage d'enregistrement

ol Projet  Consignes Qutils  Edition  Affichage

NEHdCO s R8¢ E

Fenétres Aide

P[5 desd | b bl | 2
Enregstrements | Fotd1 | Foti2 [ Fotdd [ Liste |

Nb de plages d'enregistrement

ParCycle [] Qualité active [/]  Vemouilage

Plages UE: UG 05kN 3300 C300 Numéode 2070  *Création  18/04/2012 15:24 Modffication 14/05/2012 16:32:48 Flags 4133
Enregistr 1 Cole ds débit da %ﬂ
Absolu - 43.000 mm 14,
Cote de fin Nb de Fenétres
14,000
600+
400+
200
Commentaires
1 plage d'enregistrement sur lzquelle 3 Fenétres de
contréle sort affectées |
0 h
14 34
mm
Signé  FSA Snap Y Snap X
PC déconnecté d'Ethernet F5A - GDF Suez Utilisateur en cours : F5A
. . 0ol
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Fenétres de Controle : Fctrld

ol Projet  Consignes Fenétres  Qutils  Edition gffhage Aide _ 8 x
DEddeoeR B
H 4 |54 dedd | b M | A 7] Nb de plages denregistremert E Par Cy Qualité active
Er ts | Fatd1 [[Fei :[ Fad3 | Liste |
250‘l gz
Début Mode de décl. 7-Fin Fen. préc. -
e e o o S
O Sup 200,00 daN
Inf. 110,00 daN it
150
Fin Mode de décl. 2-Largeur Fixe/Dél »
Largeur Effort
_ mm  Sup. [ 150[5 dal 100
. 50.00 daN
50
Mode : Décroissant
NOK view b
b »
H 14,0 26,0 38,0
3 mm
‘_—_—-_—_-J [ Inclusion Stricte Activée
PC déconnecté d'Ethernet F5A - GDF Suez Utilisateur en cours : F5A
Fenétres de Contrdle : Fctri2
o o= 3
o5l Projet  Consignes Eeres Qutils  Edition gffhage Aide - - F X
DEddeoseor B E
H 4 |54 dedd | b bl | A & Nb de plages d'enregistrement E Qualité active
Enreg s |{Foir T 3| Few2 | Fed3 [ Liste |
250“ deh
Début Mode de dédl. 3-Sevil Effort + -
Offset/Seuil Effort
_ mm  Sup. 140,00 daN 200,00
I 80.00 daN = k
e
Seul Cote ! ey
__—— - i
100 daN Début 41,000 mm ! \\
i
Fin 37000 mm  15° ' ~
i
— ]
Fin  Mode de dédl. 2-Largeur Fixe/Dél = |
'IH.[I]
Largeur Effort 410
_ mm  Sup. 200.00 daN 1o %
inf. 110,00 daN
50
Mode - G
[ NOK view ] 0 >
140 155 170 185 200 215 230 245 260 275 290 305 320 335 350 365 380 395 4L0 425
mm
[ Inclusion Stricte Activée
PC déconnecte d'Ethernet FSA - GDF Suez Utilisateur en cours : FSA
Fenétres de Controdle : Fctrl3
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-
Rhapsodie.Net | [Demo_UGOS] - [Demo_UGDS] - [Profils de Unité_ d'emmanchement 1] ﬁ [E=N e
ﬂ Projet  Consignes  Fenétres  Qutils  Editien  Affichage  Aide - 5 X
27 I = 5 &
NESE ECOe e B E
4 4 |54 desa | b b | 2 b de plages d 1 Par Cycle Quaiité active emouilage
Enregistrements | Fotd1 [ Fatd2 | Fet3 | Liste
dal
EDDA =
Début Mode de décl. 7-Fin Fen.préc. = 550,00 550,00
Offset./Fen. Effort -
[ 5500 o I
Irf. 50,0 daN
400
Fin Mode de décl. 2-Largeur Fe/Dél
Largeur Effort
[ 0700 o Sup 550,00 daN
inf. 5000 dsN 2"
[ NOK view ] . %
/ 14,0 157 174 191 20,8 225 242 259 27,6 293 31,0 327 344 361 378 395 41,2 42,9
: mm
|
Inclusion Stricte Activée

PC déconnecté d'Ethernet F5A - GDF Suez

Utilisateur en cours: FSA

On voit que les fenétres 1 et 2 ont 2 réles :
- vérifier la croissance et décroissance

- veérifier que la longueur de la piece est au minimum de 21,5 mm (Offset Début + Ig Fctrl1 + Ig Fctrl2 = 21,5)
La fenétre 3, paramétrée en inclusion stricte permet de garantir que la piece ne dépasse pas 22,5 mm (Offset Début +

Ig Fetrl1 + Ig Fetrl2 + Ig Fetrl3 = 22,5)

ATTENTION : sur la courbe de la piéce bonne, on remarque que la représentation de la 3™ fenétre de controle ne
correspond pas au paramétrage : elle devrait faire 2 mm de large, alors qu'elle ne fait que 1,628mm (17,073 — 15,445).
En effet la derniére fenétre de contrble est toujours représentée avec sa fin ramenée sur le dernier point de la courbe.

On ne verra donc jamais :

Fichier  Edition Mode Affichage  Qptions 7

ChkWd 01 - Made Cirt: Croissant

Début: Seuil Effort =
Fin: Largeur Fice/début
Caurbe = Fmin ?: OK
Courbe « Fmax 7: OK

Fmin: 107, daN
Fmax 1425 dab
Début: 37,052 mm
Fin: 29,066 mm

200

ChKWd 02 - Mode Ctrt: Décroissant

Début: Relatif/fen. préc.
Fin: Largeur Fixe/début
Courbe » Fmin 7: OK
Courbe « Fmax7: OK

Fmin: 79,8 daN

Fin:17,073 mm

ChKWA 03 - Mode CIrt: Inclusion Stricte

Début: Relatif/fen. préc.
Fin: Largeur Flee/début
Courbe = Fmin ? : OK
Caurbe « Fmax ?: OK

Fmin: 74,3 dal
Frmax 5025 dal
Début: 17,073 mm
Fin: 15,02 mm

Courbes Dispanibles

courbe_14.05-12-16.07 08 ta
courbe 14.05.12.16.05-14 b
courbe_14-05-12-16-07-08.bc
courbe 14.05-12.16.07-08.bi.
courbe_14-05-12-16-07-08 bt

courbe 14-05-1316.07 OB traf bt

infomations: | viase__]
Date: 14/05/2012 18:

1D MVAT : 0.0.1.237.160.136.1

Farce Nominale : 1500 dalt

Résolution Presse : 813,6 Imp/mm.
Résalution Courbe : 14,16 bm

Résultal " 203908

Nb de Cycles: 1
Contréle Courbe : Actit
Qualite Ctrl Courhe : Ok
Qualité Séquence : Ok
Emplacement du Fichier :
C\Users\DEV\Documents

201Z\Emmanchement\French
\Images DocumentationExemple3
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Si la piece est trop longue, la courbe sort de la fenétre de contrble n°3, et on obtient un défaut d'inclusion stricte sur la
derniere fenétre :

Fichier  Edition Mode  Affichage  Options 7
ChkWd 01 - Mode Ctrl: Croissant ChkWd 02 - Mode Ctrl: Décroissant ChkWd 03 - Mode Ctrl: Inclusion Stricte  Défaut n°15:
Defaut d'inclusion Stricte
Début: Seuil Effort = Fmin: 107,53 daN Début: Relatif/fen. préc. Fmin: 78,5 daN Début: Relatif/fen. préc. Fmin: Mon Evalug
Fin: Largeur Fixe/début Fma: 145 daM Fin: Largeur Fixe/début Fmax: 1453 dalN Fin: Largeur Fixe/début Fmax: Mon Evalué
Courbe » Fmin 7: OK Début: 37,052 mm Courbe » Fmin 7: OK Début: 29,066 mm Courbe » Fmin 7: Non Evalué Début: 17,073 mm
Courbe « Fmax 7: OK Fin: 29,066 mm Courbe « Fmax 7: OK Fin: 17,073 mm Courbe = Fmax 7: Mon Evalué Fin: 15,884 mm
dal
Courbes Disponibles
courbe 1405 6-07-08 tut
ERRLES 5 6-05-14 bt
500 —
400 —
300 —
Informations : [L]
200 —
100 —
o T T T T T T T T T T T T T T T
13 15 17 19 21 23 25 27 9 31 33 35 37 39 41 43
L Fen. Enreg. 1 ‘mm
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5.5.6 Page: "Résultats" : (réseau de terrain uniquement)

Ce menu permet de paramétrer la construction du tableau de mise a disposition des résultats d’emmanchement par
la MVAT dans le coupleur réseau. Ces résultats pourront étre récupérés par I'API.

a Rhapsodie | [Men_Projet] - [Mon_Poste] - [Résultats de UE-Emmanch-Joint]

DEHeCOp, s
1 de7 | b M| [H 3
Position 1ere 2&me Jeme 4éme Séme Geme Teme Béme Seme
» Cyclend 1 2 3 4 5 [ 7 8 9
Cyclen™ 1 2 3 4 5 [ 7 8 9 L\\)
Cyclen2 1 7 3 4 5 [ F 8 5
Cyclen®3 1 2 3 4 5 [ 7 8 5
Cyclen®d 1 2 3 4 5 [ 7 8 ]
Cyclen®s 1 2 3 4 5 [ 7 8 9
Cyclen' 1 2 3 4 5 [ 7 8 5
Choix de résultats pour la Table d'échange (saisir la valeur comespondante & volre choix dans la case voulue)
‘ Désignation \J'alelulr a ‘ Praofil ou \falelu‘r a ‘ Courbe Vale:l{r a ‘ Courbel ou | Valgt{r a IPIroﬂ\ : Vale:t{r a
saisir Mode 2 pts saisir | Mode 3 pts saisir Profil | saisir positions Ftrl saisir
N® de cycle 1 138 |[ Fmoyou Ry 202 [[oé 104 |
N* de fiche 2 FENETRE 1 139 Fin 105
Tps de cycle 3 140
Cote précéd. 4 Fmax 76 { 141 || Fmoy ou NRJ 203 |[Début Fetrl.2 106
Cote atteinte 5 FENETRE 2 Fmin 7 142 Fin Fctrl.2 107
Force Créte 6 143
Force Résid. 7 } Fmax 78 ‘ 144 || Fmoy ou NRJ 204 |[Début Fetrl 3 108
Diff. de Cote 8 FENETRE 3 || Fmin 79 Fmint 145 Fin Fetrl.3 109
Force av. Décl. 9 Fmin2 146
‘ Fmax 80 ] Fmax 147 Froy ou NRI 205 Début Fetrl.4 110
Qualités Fctrl.* :!;l{ll FENETRE 4 Fmin 81 _Fmin1 148 Fin Fctrl.4 111
N® Résultat 115 Fmin2 149
‘Fmszi Fmax 150 [[ FmoyounR 206 [[pébutretds 112
FENETRE S || Fmin 83 Fmini 151 Fin Fctrl.5 113
* La MVAT retournera un Fmin2 152
nb décimal de 0 331 3 CFmax 84 Fmoy 207 |
convertir en binaire. FENETRE & || Fmin 85
Les 5 bits repr
la qté de chaque Fetrl. Fmax 86 Fmoy 208
FENETRE 7 ‘ Fmin 87 ‘ Fmin1 157
Fmin2 158 |
‘fmssi Fmax 159 [] Fmoy 209 |
FENETRE 8 Fmin 89 Fminl 160
Fmin2 161
Fmac 90 || Fmax 162 || Fmoy 210_|
FENETRE 8 || Fmin 91 Fminl 163
Fmin2 164
Fmax 92 Frnax F 165 Fmoy 211 |
FENETRE 10 ‘ Fmin 93 ‘ Fminl 166
[ Fmin2 167
PC connecté a Ethernet JR Automation - FSA Technologies Utilisateur en cours : EXPERT

Les différents choix des valeurs récupérables sont présentées dans le tableau explicatif du bas de I'écran.
La MVAT permet de stocker les résultats de 7 cycles consécutifs, et de les mettre a disposition de I'automate dans une

table d’échange de dimension 7 x 9.

Selon le déroulement d’'une séquence, et selon les valeurs que I'on désire récupérer, il faut saisir la valeur dans le

tableau du haut de page.
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Ex : Séquence de 3 cycles.
- L'AP.l. veut réecupérer pour chaque cycle :
- lacote atteinte (que I'’A.P.I. viendra récupérer en position 5),
- laforce finale (que 'A.P.I. viendra récupérer en position 6),
- eten plus pour le 3°™ cycle :
- laforce max et min de la fenétre de contrdle (récupérées en position 1 et 2),
- ainsi que sa position (récupérées en position 3 et 4)

On remplira alors le tableau comme suit : (seules les cases colorées en vert ont de I'intérét dans notre exemple, puisque
ce sont a ces emplacements que I'A.P.I. va récupérer les valeurs.

Position 1ére 2éme 3éme 4éme S5éme 6éme Téme 8éme Séme
>  |Cyden0| 1 2 | 3 4 | 5 3 7 g8 | 9
Cyden1| 1 | 2 | 3 | a 5 3 7 8 9
Cyden2| 74 | 7 | 104 | 105 5 6 7 8 3
Cyden3| 1 | 2 | 3 | a 5 6 7 8 9
Cydend | 1 2 3 4 5 6 7 8 )
Cyden5s| 1 | 2 | 3 | a 5 6 7 8 3
Cyden's | 1 2 3 4 5 6 7 8 3

Rhapsodie. Net enverra alors a la carte MVAT, la fiche de configuration résultats suivante :

&;4010
1;1.2.3.4.5.6
2;7.8.9.1.2.3
3;4.5.6.7.8.9
4;74.75.104.105.5.6
5;7.8.9.1.2.3
6;4.5.6.7.8.9
7;1.2.3.4.5.6
8;7.8.9.1.2.3
9;4.5.6.7.8.9
10;1.2.3.4.5.6
11;7.8.9.0.0.0
*

Remargue : Si on ouvre un projet Rhapsodie antérieur a la Version 3 de Rhapsodie.Net, alors a I'ouverture de la page
Résultats, on aura quelquechose de la sorte :

Posttion Tére 2éme 3éme 4éme S5éme 6eme Téme 8éme Séme
()-1Cyd... |(1)-2Prog... | (1)-3Cydl... |(1)-4Prev... | (1)-5Final... | (1)-6 Pea... | (1)-7Resi... | (1)-8D. .. | (1)-9F.BS. |||
Cyden-1 | (1)-1Cydl... |(1)-2Prog... | (1)-3Cycl... |(1)-4Prev... | (1)-5Final... | (1)-6 Pea... | (1)- 7 Resi... |(1)-8DA. .. | (1)-9FBS. |||
[ cycen2 |(1)-1¢ydl... [(1)-2Prog... 1)-30yd... :(1)-4 Prev... | (1)-5 Final... (1)-6Pea... (1)-7Resi.. |(1)-8DA. .. | (1)-9FBS. 1

Cyden3 | (1)-1Cydl... |(1)-2Prog... | (1)-3Cydl... |(1)-4Prev... |(1)-5Final... | (1)-6 Pea... | (1)-7Resi... |(1)- 8 Dif. ... | ()-9FBS. |||
Cydend | (1)-1Cydl... |(1)-2Prog... | (1)-3Cycl... |(1)-4Prev... |(1)-5Final... | (1)-6 Pea... | (1)-7Resi... |(1)-8 DA. .. | (1)-9FBS. ||
[ cyclens |(1)-1Cyel... |(1)-2Prog... | (1)-3Cydl... |(1)-4Prev... |(1)-5Final... | (1)-6 Pea... | (1)-7Resi... |(1)-8Df. .| (1)-9FB.S. |||
Cydens | (1)-1Cydl... |(1)-2Prog... | (1)-3Cycl... |(1)-4Prev... | (1)-5Final... | (1)-6 Pea... | (1)-7 Resi... |(1)-8DAf. .. | (1)-9FBS. ||

Pour rétablir un remplissage normal, on peut soit :
- saisir les 63 valeurs du tableau
- faire un upload a partir de la MVAT, puis importer.

Rhapsodie.net — Guide ['Utilisateur 04-2020 59/142



J R A u T u M AT I n N e Ce document est la propriété de FABRICOM SYSTEMES D'ASSEMBLAGE et ne peut
J K étre reproduit ou communiqué sans son autorisation

FSA Technologies

55.7 Menu Aide

o Rhapsodie.Met | [Mon_Projet] - [Unités Emmanchement de Mon_Poste]

E ;ﬁ @ h&@ gﬂ oy Notice Rhapsodie Ctrl+F1

~ Liste des Commandes Clavier
1 del | b | ] %
5 i+ xHe @ Liste des Défauts MVAT

N |dentification 4 : =
UE Mom UE Chassis E a Sfte Web FSA-Electric-Press
(9 1 |UEEmmanch-Joint T TRECRM ) G  Uiste des références UE

A propos de ..

5.5.7.1 Notice Rhapsodie
Elle permet d’accéder directement au Guide de I'Utilisateur au format PDF.
5.5.7.2 Liste de Commandes Clavier

A partir de la version Rhapsodie.Net 1.7.0.00, une liste des commandes clavier MVAT est accessible directement sous
Rhapsodie grace a ce menu.
Cette liste présente les principales commandes clavier utilisables sur le terminal MVAT :

a Rhapsedie.Met | [Mon_Projet] - [Liste des Commandes Clavier MVAT accessibles sur le terminal]

DEHdeoLbs R
Commande Description Pour sortir
esigne la touche "Echap” du clavier. Les suites de touches doivent étre tapées successivement dans le Terminal MVAT.

EschL Lance la Défragmentation de la mémoire étendue Automatique
EschA Mfiche la Version Rhapsodie attendue HAutomatique
EschG Mfiche la Version MVAT HAutomatique
EschO Mffiche les demiers paramétres envoyés au coupleur HAutomatique
EschS Mfiche les avant-demiers paramétres envoyés au coupleur HAutomatique
EschV Miche |a Vitesse Max de la Broche HAutomatique
Esch B Rétabli I'étalonnage précédent HAutomatique
EschC Initialise la Configuration matériel HAutomatique
Esc h F {ou Esc h Esc) Sortie des Commandes étendues HAutomatique
Escp Demande 2 |a carte d'envoyer le bloc Upload HAutomatique
Escl Lance |'auto4est (Flag Autotest monté, Flag Dey tombé) Esc
Esco Affiche |'offset Esc
Esci Mffiche |'état des E/S HAutomatique
Escr Affiche le résultat sous affichage spécifique HAutomatique
Escc Exécute la boucle de contrile capteur A tomatique
Esck Lance les calculs. Trés dtile si pile HS A tomatique
Escj Affiche |a date et la température A tomatique
Escw Affiche les éristiques de |a broche Automatique
Escu Envoie la courbe en mémaire surla RS485 Automatique
Escx Test dela RS485 Automatique
Escd Affiche le défaut en cours Automatique
Escm Passage en mode Pilotage Broche (Flag DCY tombé) Escou S

v Autorise le passage dans ce mode méme si Flag non tombé

M Active Enable

Aou "Enter” Désactive le signal Enable

"Space” Désactive le signal Enable

Rou+ Rentrée lerte de |'Axe

Dou- Sortie Lente de |'Axe w
£ >
PC connecté a Ethernet F5A - GDF Suez Utilisateur en cours : EXPERT
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5.5.7.3 Liste des Défauts MVAT

A partir de la version Rhapsodie.Net 1.6.0.00, une liste des défauts MVAT est accessible directement sous Rhapsodie
grace a ce menu.

a Rhapsodie.Met | [Mon_Projet] - [Liste des Défauts MVAT] — O K

| - .’ o ’
DEHICOM @ E
N°Déf  Désignation Description Résolution =
DEFAUT ARRET URGENCE Défaut exécution : relachement départ cycle (E1) en cours de Ne pas relécher le Départ Cycle hard ou Soft durart le Cycle
séguence.
2 DEFAUT SORTIE SUR LE TEMPS Défaut de programmation ou exécution : dépassement du ‘Temps Augmenter le Temps de cycle autorisé
de Cycle' programmé dans la page cycle OU augmenter les Viesses du cycle
3 DEFAUT TYPE SEGUENCE Défaut exécution : le lancement de la séquence étalonnage traction | Veérfier le numéno de séquence demandé
n'est pas comect
DEFAUT OFFSET Défaut exécution - I'offset capteur force est supérieur 3 |a consigne | Reméde :
‘Seuil Défaut Offset’ 1) Cortréler |'offset avec la commande "ESC 0"
4 2) Augmenter le paramétre seuil défaut offset de la fiche spécification
(modérément)
3) Refaire |'étalonnage
DEFAUT INDEX NON PRESENT AU DEPART Défaut exécution : détecteur non présent avant la mise en marche | Reméde :
5 du mateur de la broche 1) sila broche n'est pas en position de repli, rentrer 'axe de la
broche en utiisant le mode manuel
2) Sil'index n'est pas vu par la MVAT, contréler le cablage de I'index
DEFAUT FORCE AVANT LE LACHE INDEX Défaut exécution ou programmation : force rencontrée pendart la Reméde
présence du detecteur. 1)Dégager le nez de la broche
En cycle, la force mesurée est supénieure a la consigne ‘Force de | 2) Contréler |a force avec la commande "ESC o”
6 Sécurité’ ou la consigne Force Maximum'
En étalonnage, la force mesurée est supérieurs 3 la consigne 'Force
Etalonnage Compression’.
Cela peut &tre aussi une mesure de force emonée.
DEFAUT FORCE AVANT LE TOF Defaut exécution : force rencontrés avant d'avoir eu le TOF (entre | Reméde
le détecteur et le TOF) . 1) Dégager le nez de la broche
En cycle, la force mesurée est supéreure & la consigne ‘Force de | 2) Contréler |a force avec la commande "ESC o"
7 Sécurité’ ou la consigne "Force Maximum'
En étalonnage, la force mesurée est supéneure 3 la consigne ‘Force
Etalonnage Compression’
Cela peut &tre aussi une mesure de force emonée.
DEFAUT FORCE AVANT ACCOSTAGE Défaut exéoution : la MVAT mesure une force avart la consigne Reméde
s ‘Cote d'Accostage’. |a force mesurée est supérieure 3 |z consigne | 1) Dégager le nez de la broche
‘Force de S&curité’ ou la consigne 'Force de Déclenchement’ oula | 2) Vérfier la cote d'accostage
consigne "Force Maximum’
DEFAUT ARRET SUR SECURITE BASSE EN ETALOD... | Défaut exécution : Déplacement mad atteint en étalonnage Remargue : dans le cas ol on utilise les signawx du vaniateur pour le
5 (débordement mesure déplacement 10000mm dépend du nombre déplacement, si dans le logiciel Infranor on inverse le sens du moteur
d'impulsion) O Cablage des phases inversées (IN+ et IN-) dans ce | (Reverse mouvement) il faut aussi inverser le cablage 1N+ et IN-
cas le défaut apparait surle 1er TOP
10 DEFAUT ARRET SUR SECURITE BASSE ENCYCLE | Défaut exécution : déplacement max atteint en étalonnage
consigne 'Cote Sécurté Basse'
DEFAUT ARRET SUR FORCE MAX Défaut exécution : cas pas de consigne 'Force de Déclenchement”
1 programmeée O amét sur la force max butée (consigne Force de
Sécurité’ ou consigne Force Maximum')
an DEFAUT ARRET SUR SECURITE BASSE SUR INER... | Défaut exécution : pendant la phase Temps de Maintien | broche N
PC connecté a Ethernet FSA - GDF Suez Utilisateur en cours : EXPERT
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5.5.7.4  Site Web FSA-Electric-Press

Si le PC est connecté a internet, ce lien vous permet d'accéder directement au site Web dédié exclusivement aux
presses électriques FSA.
Vous trouverez sur ce site toute la suite logicielle, ainsi que la documentation compléte.

(& ‘@' @ & https://w

rw fsa-electric-press.com

‘ Accueil [/ Welcome La s Company s Produits / Products Suppo ownloads Contacts [ Contact

JK JRAUTOMATION . ;
FSA Technologies Elec'l'nc Pressl__:.-:;,

Accueil / Welcome o

JR Automation - FSA Technologies

FSA, en marge de son coeur de métier, développe, intégre et commercialise sa propre

gamme de presses électriques assenvies. constructeur de Lignes .
Issus d'une longue expérience tant dans le domaine des techniques d'assemblages, que dAssemblages sur cahier des
dans le vissage et 'emmanchement électrique assemi, ces produits répondent aux charges

JR Automation - FSA Technologies,
manufacturer of assembly lines
based on customer specifications

exigences cruciales du marché de 'assemblage -

» Vitesse (temps de cycle réduit)
» Précision (maitrise du process)

» Coit réduits Retrouvez toutes nos coordonnées en
» Compacité pour des machines toujours meins encombrantes scannant ce QRcode avec votre
smartphone:
F5A, alongside its core business, develops, infegrafes and markets its own line of Find all our contact by scanning this
electric servo presses. QRcode with your smariphone -

From a long expenience both in the field of assembly techniques, as in the tightening and
servo electnc press fitting, these products meet the critical demands of the market of the
assembly:

* Speed (reduced cycle time)

« Accuracy (process control)

* reduced cost

* Compaciness for ever more compact machines

‘//_/uu U

MVAT Electronics

Gamme UG, design for assembly
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55.75 Page “Références UE"

Cette page affiche 'ensemble des broches d’emmanchement de la gamme FSA.

Pour chaque nouvelle UE créée dans la page Unités d’'Emmanchement, il est trés important de choisir la bonne broche,
car un certain nombre de parametres sont pré-remplis en fonction de ce choix. Les valeurs utilisées pour pré-remplir
ces champs sont issues de cette table.

o Rhapsedie.Met | [Mon_Projet] - [Références des Unités d'Emmanchement] — O x

IR Y e

1 de67 | b M | SR A 4
o - Capacité ~ Mominal Sensib.  Pas Diamétre Cenrtrage Course . Vitesse Intensité  Intensité ~
Hefeence del'UE kN kN mV/V mm mm NEl/Fee mm mm Reduct) T/mn MNominale Maxdimale Comentaes

S = 1500 C300 V40D . . 350000 [300 |eng  |mLstis I
50000 300 600

4096 (3,500 (300,000 |1.0000
UE 1500 C500 V400 15,00 15,00 10000 700D 21000 4036 3500 500000 10000 3 BL5115 1
UE 3000 C300 V360 30,00 30,00 1.0000 8000 30000 4096 4000 300000 10000 270000 300 60.0 BL5144
UE 3000 C500 V360 30.00 30,00 1.0000 8000 30000 40% 4000 500000 1.0000 270000 300 60.0 BL5144
UE 5000 C500 V225 50,00 50,00 1.0000 10000 48000 5000 5000 500000 20000 270000 300 60,0 BLS144
UE 7500 C500 V150 75,00 75,00 1.0000 10000 48000 5000 5000 500000 30000 270000 300 60.0 BLS144
UE 10000 C500 V120 100.00 100.00 1.0000 10000 48000 5000 5000 500000 30000 220000 300 60.0 BL3152
UE 15<N700D C500 15,00 100,00 20000 15000 43000 409 7500 500000 1,0000 270000 300 60.0 BL5144
UE 25<N460D C500 25,00 100,00 20000 10000 43000 409 5000 500000 71,0000 270000 300 60.0 BL5144
UE 30kN550D C500 30.00 100.00 20000 15000 48000 409 7500 500000 10000 220000 300 60.0 BLS192
UE 50kN 120D C500 50,00 100.00 20000 4000 48000 409 5000 500000 11,0000 270000 300 60.0 BLS144
UE 50KkN365D C500 50,00 200,00 1.0000 10000 48000 403 5000 500000 10000 220000 300 60.0 BL5152
UE 75NZ220D C500 75.00 200,00 10000 6000 43000 4036 3000 500000 10000 220000 300 60.0 BL5192
UE $0kN 180D C500 30,00 200,00 10000 5000 43000 409 2500 500000 10000 220000 300 60.0 BL5192
UE 100kN145D C500 100.00 200.00 1.0000 4000 43000 409 2000 500000 1.0000 220000 300 60.0 BL5192
UE 100k N360D C500 100.00 200,00 1.0000 10000 48000 4096 5000 500000 10000 220000 500 1000 BLS192
UE 150kN210D C500 150,00 200,00 10000 6000 43000 409 3000 500000 10000 220000 500 1000 BLS192
UE 180kN175D C500 180.00 200,00 10000 5000 48000 4036 2500 500000 10000 220000 500 1000 BL3152
UIE 200kN140D C500 200,00 200,00 10000 4000 43000 403 2000 500000 10000 220000 500 1000 BL51%2
UE 50kN540D C500 150.00 100,00 20000 15000 43000 409 7500 500000 71,0000 220000 500 1000 BL5144

UG 02N 660D C300 200 2.00 03000 10000 12000 409 5000 300000 1.0000 400000 36 2 FSA - UGD5
UG 02N 660D C500 2,00 2,00 03000 10000 12000 409 5000 500000 1,0000 400000 36 2 FSA - UGD5
UG 05N 3300 C300 5,00 7.50 10000 5000 12000 4036 2500 300000 1.0000 400000 3.6 72 FSA - UGD5 iy
UG 05N 3300 C500 5,00 7.50 10000 5000 12000 4036 2500 500000 1.0000 400000 3.6 74 FSA - UGD5 FELAY

UG 15N 5250 C300 15,00 20,00 11300 7000 21000 4096 3500 300000 10000 450000 200 450 FSA-UGTS ]
UG 15kN 5250 C500 15.00 2000 11300 7000 21000 409 3500 500000 1.0000 450000 200 45.0 FSA-UG15 e

PC connecté a Ethernet FSA - GDF Suez Utilisateur en cours: EXPERT

En passant le curseur de la souris sur les petites colonnes de droite on voit :

date de création date de modification dernier « modifieur » L'état (verrouillée ?)

Dake de modification

Date de création Cpérateur

L ][ * [Modifiable

Création d'une nouvelle UE :

La liste des UEs n’est pas figée. Il est possible d’en ajouter avec des caractéristiques qui leur sont propres, pour cela
VOUS POUVeZ :

i

Ajouter une UE

_2'.‘:..“ Supprimer une UE

Verrouiller une UE : Copier
Aprés avoir créé une nouvelle UE, il est possible de verrouiller cette UE pour éviter tout risque Sl
d’effacement. Pour cela : sélectionner I'UE puis clic droit de la souris : Efface
Et utiliser la commande « Verrouiller » ooy

ATTENTION : une fois verrouillée, il sera définitivement impossible de supprimer cette UE.
Vous pourrez réinitialiser la base de données en récupérant le fichier original sur le cd d'installation de Rhapsodie.net
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55.7.6 Page:"A propos de..."

Permet d'enregistrer la License Logiciel et de retrouver la version Installée.

Avant et aprées enregistrement du logiciel :

Identifiant de Ijtence- u Identifiant de Licence

u Rhapsed|e Version 3.0.0.00 x
42CA-934A-996C-ESER-326B-7EE4-CABD-16FB 42CA-934A-996C-ESER-326B-7EE4-CABD-16FB m
FCE0-5550-AC09-3207-5807-2E02-0400-DA0D
Entrer la cié Erttrer |a clé Le Enregistrement Logiciel Terminé
9 9
02EC431B-B93E 5E56)
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6 Pour une Utilisation plus approfondie

6.1 Utilisation Rhapsodie.Net : Principes généraux

De facon générale, essayer de ne pas ouvrir plusieurs fois le méme écran, penser plutét a naviguer grace au menu
« Fenétres ».

6.1.1 Répertoires de stockage des Projets

Les projets Rhapsodie sont stockés dans le répertoire de votre choix.
Prenons par exemple, le répertoire : D:\FSA\Presses\
On pourrait trouver dans ce répertoire, I'arborescence suivante :
D:\FSA\Presses\Ligne1\ OP110

OP120

OP130

OP140

Ligne2\ OP210
0OP220
OP230

Dans chacun des répertoires OPxxx, on va retrouver :

Adresse D3\ FSaPressesiLigne 1 OPxo: - o
Dossiers x Tom Talle  Type
= I3 Station_xxx |2 Station_x Dossier
Duet — |#) Skation_xx.PIR 1Ko Fichier PR
Due2 3 [] station_ux.Rap 1Ko Fichier RAP
< : | 2 & | S
3 objet(s) 661 octets vj Poste de travail

- Lefichier « projet » : .PJR

- Les répertoires « Stations » (1 par station crée dans le projet)

- Sous chaque répertoire Station, autant de répertoire « UE » que d’Unité d’emmanchement crées
- Sous chaque réepertoire UE :

Adresse ’m
Diossiers x om Talle = Twpe
= [C5) Station_gex ~ [D)Accuse Dossier
= 3 Ue_t ~ [D)courbes Dassier
) Accuse [Sjournal Dossier
[C3) courbes Ctrace Dossier
1) journal [Z)upload Dossier
53 trace =] Courbes, Zml 61 Ko  Document XML
15 upload = G14 Ko Document XML
2 Chue2 300Ko Document XML
1) Accuse L3 SKo Document XML
I3 courbes =] Sequences. Xml 154 Ko Daocurment XML
1) journal 2| Specifs. ml 4Ko Document XML
Eﬂ trace
I3 uplaad v
< | s % | £
11 objetis) 1,30 Mo '§ Poste de travail

On retrouve I'ensemble des fichiers xml qui contiennent cycles, séquences, profils, etc...

Le répertoire :

- «courbes » contient toutes les courbes stockées durant la production, lorsque le PC est connecté a la carte MVAT,
et que I'envoi des courbes par la MVAT a été active,

- «journal » contient les fichiers journaux (de taille 20Mb max depuis la version V2.1.0.15) qui stockent les résultats
produit par la MVAT,

- «upload » contient les fichiers obtenus apres une demande de récupération des programmes depuis la MVAT :

| Récupération programmes (depuis MVAT) l
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6.1.2 Ouverture d’'un projet en vue de faire des modifications

Si vous souhaitez ouvrir un projet afin de modifier des parametres, utilisez la methode suivante :

- Lancer Rhapsodie.Net avec le raccourci du bureau : E,.L;’ CHRmE R
Bheemdthict 1 Mew  Ctrl+N Il
=5 Open Ctrl+O -
d Save Ctrl+5
- Puis on choisit dans le menu « Projet »/ « Quvrir » : [ Open |

Export

Quit

- Quand le projet est ouvert, se logger :

ﬁfj Rhapsodie.Met | [My_Project] - [5tations]

NEH dC O

J Creator *
1 del : [ ] “
e T I Mame
L| Station name | Station path | Creator | Expert | O |EXPERT V|

» nfu'fy_Station | CAFSANPresses \Projets_Rhapsodie’My_Project m
Rl ol SEEE | Fa—

bwﬂ |

Cancel

- Laboite noire “4” devient verte, alors vous pouvez ouvrir le page « Unités d’Emmanchement » :

ﬁfj Rhapsodie.Met | [My_Project] - [MVAT # Targeted: My_Station]

TG
1 e 1 =X EH H

. L Station name | Station path | Creator Expert | Operator | Visitor | Comments
p EXPERT :4 :I'U'I)'_Station | C:\FSANPresses \Projets_FhapzodieMy_Project®. ]:I l I I

- Lapage “Unité d’Emmanchement va lancer les interfaces de communication, et VisuCourbes :

;:j;:'.

Sdd o5

1 de1 X H& @ 4
N* ldertification N* N* Port N* Port N* IP de
UE Nem UE Chéssis Tir Référence UE 59 Com 232 Com 485 Test C J P Gp A Commentaires I'UExp

(S 1 |insertion_Unit_1 |000.000.004.236.0742.. | 1 | UG 05N 330D C300 coM21 | COM22 |0k |ME|M |1

1 VisuCourbe.Met - Insertion_Unit_1 - O =

Fichier ~Mode  Affichage Outils  Options  langue 7 Scrutation (/

< daM >

Unit1-RS232  Unit1-R5485

- Maintenant, vous pouvez ouvrir les pages “Cycles”, “Profils”, “Séquences” ou “Specifications” et faire les
modifications désirées.
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6.1.3 Ouverture projet en direct

Si on ne veut pas modifier les données d’un projet, mais juste ouvrir Rhapsodie pour visualiser les courbes qui sont
produites par exemple, il suffit de double cliquer sur le .PJR correspondant.

A ce moment-la, Rhapsodie va s’ouvrir, ainsi que la page unité de la premiére station du projet, et les communications
(Terminal RS232 et Com RS485) vont étre lancées, ainsi que Visucourbes.Net :

ﬁ Rhapsodie.Net | [Mon_Projet] - [Mon_Poste] - [UE ciblée UE-Emmanch-Joint] — O x
] I - L}
NEHdeOM b v
1 de1 = b ] ]
N” Identification N* N* Port N* Port N* IF de
UE Nom UE Chéssis Tir Référence UE 24 Com 232 Com 485 Test T J P Gp A Commentaires I'UEp

» 1 | UE-Emmanch-Joint 000.000.002.094.123.1... | 1 | UG 05kN 3300 C500 comz21 comzz Ok 1 (0

Dans cet exemple, la case « C » est cochée, donc Visucourbes.Net a été lancé.

Le bouton est sur fond rouge : la carte MVAT correspondant a I'unité sélectionnée n’enverra pas les courbes en
fin de séquence.

Si on veut visualiser les courbes en cours de production, il suffit de cliquer sur ce bouton (Attention, HORS
PRODUCTION 1), la modification est envoyée a la carte MVAT, et a la prochaine séquence, la carte MVAT enverra les
courbes.

L [=2]
Le bouton change alors de couleur : E ou selon les PC.

Si vous souhaitez modifier les cycles par exemple, vous devrez femer toutes les pages, la page “Unités
d’Emmanchement” comprise, puis vous logger avec le bouton de votre choix, puis ouvrir la page “Unités
d’Emmanchement” de nouveau, et enfin la page “Cycle”.

Désormais, le “nombre” sur fond rouge est passé sur fond vert.

6.1.4 Upload/Import/Export

Pour utiliser ces fonctions, il faut étre loggé « Créateur »

Ces fonctions permettent :

- d'interroger une carte MVAT (UPLOAD) pour récupérer les programmes qu’elle contient

- Remplacer les programmes de I'UE sélectionnée (IMPORTER) par ceux récupérés sur la carte MVAT
- Exporter les programmes de I'UE sélectionnée pour les récupérer sur une autre UE par exemple.

6.1.4.1 Upload (Récupération Programmes de MVAT)

Apres avoir sélectionnée I'UE concernée, il suffit de choisir dans le menu :

o Rhapsodie.Net | [Mon_Projet] - [Mon_Poste] - [UE ciblée UE-Emmanch-Joint]

IDZE de

il del

g Ii 7*  Envoi Config

¥ Téléchargement

q

[ 4 Recupération (Upload) |
S NPt NPot
%5

E Nom UE Options

UE-Emmanch-Joint

1

000.000.002.094.123.1..

ou de cliquer sur le bouton L

Alors, un ordre est envoyé a la carte MVAT. En réponse, elle va envoyer tous ses programmes.

Quand cet envoi est terminé, un message apparait a I'écran qui indique le nom du fichier txt.

Les programmes seront donc stockés sous forme d’un fichier .txt dans le répertoire « Upload » de I'unité concernée.
6.1.4.2 Import

Il ne reste plus qu'a importer le fichier txt.
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O Rhapsodie.Net | [Mon_Projet] - [Mon_Poste] - [UE ciblée UE-Emmanch-Joint]

Nouveau Ctrl+N e W o,
_1 ; b e ! 174
% Ouvrir Ctrl+0 =
4 Enregistrer Ctrl+S a @ E
~ tion N* N* Port N* Port
I - Importer | S Tir Référence UE 24 Com 232 Com 485 Test
* _ Fxnorter Q4 3
I Permet d'importer dans I'unité en cours tous les programmes a partir d'un fichier Export ou d'un fichier de récupération
Ohinitter ¥

Avant cela, bien veiller a fermer toutes les pages de programmes (Cycles, séquences, Profils, Spécifications) pour ne
laisser que la page « Unités ».

On sélectionne donc 'unité concernée, et on sélectionne le menu Projet\Importer, puis on choaisit le bon fichier txt :

Un message demande si I'utilisateur souhaite que Rhapsodie rajoute automatiquement une trace de I'importation aux
commentaires existants dans les programmes :

Rhapsedie.MNet

Souhaitez-vous que les commentaires existants
dans les programmes soient complétés avec les
indications d'importation 7

En fin d’'importation, tous les programmes de I'unité sélectionnée sont remplacés par ceux du fichier .txt.
6.1.4.3 Export

Cette fonction permet d’exporter tous les programmes de I'UE sélectionnée vers un fichier .txt.
Ce fichier .txt pourra étre réimporté au méme titre qu’un fichier .txt issu d’'un Upload.

6.1.5 Envoi des programmes

Pour utiliser ces fonctions, il faut étre loggé « Créateur »

A chague modification d’un programme (Cycles, séquences, Profils, Spécifications), pour que la carte MVAT prenne en
compte les modifications, on doit :

- Sauvegarder dans Rhapsodie par appui sur le bouton |E de la page en cours de modification
- Retourner dans la page « Unités d’Emmanchement », and sélectionner la bonne unité :

O Rhapsodie.Net | [C1005] - [C1005] - [UE Targeted UE1-Verticale] e a X

NEETL Y A
—— 4

1 de2 | > Dl |4 X A
UE “har Gmp
# UE Name Rack Identification # UE References 34 Com Port Tet C J P & A Comments
» 1 UE1-Vetticale 000.000.004.236.063.1... 1 UG 100kN 370D C500 COM12 Nok 1 |0 Vertical

2 | UE2-Horizontale 000.000.004.236.063.1... | 2 | UG 60kN 700D C500 COM14 Nok 2 |0 |Horizontal 1\

- Envoyer les nouveaux programmes a la carte MVAT par appui sur le bouton ’7

Aprés chaque envoi, une fenétre affiche le compte rendu de communication :
Il doit étre : « Téléchargement vers MVAT terminé : Correct »
Les messages d’'échec suivant signifient :
-« Téléchargement vers MVAT terminé : Timout en Emission »
= ComMVAT n’est pas lancé
= La connexion RS485 entre le PC et le Port COM2 de la MVAT est défaillante
= La carte MVAT n’est pas préte (en production ?)
-« Téléchargement vers MVAT terminé : Trop de Nack»
= La carte MVAT refuse I'envoi (voir le n° d’erreur dans la fenétre journal du module ComMVAT)
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6.1.5.1  Cas d'une communication au travers d'une UExp-MVAT

Si la machine est équipée d’'une UExp-MVAT (pupitre opérateur au poste, voir §6.12 Utilisation d’'une UExp-
MVAT p94), avant d’envoyer les programmes, Rhapsodie effectue une demande d’'autorisation a la carte MVAT, pour

vérifier que personne n’a modifié les programmes a partir du pupitre, auquel cas Rhapsodie ne serait plus a jour.
Si c’est le cas, un message apparait :

r —
Rhapsodie.Net [

ATTENTION ! Le dernier envoi de programme vers

la carte MVAT a été effectué par une UBxp_MVAT !

Voulez-vous quand méme envoyer les programmes vers la carte 7

Si vous répondez OUL vous devrez penser & mettre a jour I'UExp_MVAT.,

(S

Il appartient alors a I'utilisateur soit d’envoyer quand méme, écrasant ainsi les modifications effectuées a partir

du pupitre, soit d’annuler et de procéder a un téléchargement depuis la MVAT pour récupérer les programmes a jour
suivi d’'un import de ceux-ci (voir §6.1.4 Upload/Import/Export p67).
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6.1.6  Utilisation des pages "Liste"
6.1.6.1  Copier/coller

Les pages Cycles, Profils et Séquence comportent une présentation des données sous forme d'un tableau.
Cette présentation moins lisible, mais plus compacte, permet notamment de faire des copier/coller rapides et efficaces.
Par exemple, pour dupliquer le cycle 1 (1001) 5 fois vers les cycles 5 a 9, on sélectionne la ligne 1001, on fait clic-

droit/copier

ol Projet  Consignes Fenétres  Outils  Edition  Affichage  Aide
DEHddcssep B g
H 41 dessa [ b bl | 2 [N REEN
Page | Liste
N* Chain. Temps Temps  Force Force Force Offset Diff. Cote Cote
Cycle i OK Cycle Maint mand décl mini Calibre mini mai Décl
s = =cy) 200 0.0 00 00 0,000 0,000 0,000
T
Coller - -
|n 050 0.0 00 0.0 0.000 0.000 0,000 0.00
Effacer
|n 0.50 0.0 00 00 0,000 0,000 0,000 000
Cohérence
- 00 00 00| ooo0| oomo|  oooo| oom
| 5 o[ sm| asm 0.0 00 oo| oooo] oomo| ooo0| oom
Puis on sélectionne les lignes 5 a 9, et on fait clic-droit/coller
N Chain. | emps lemps  torce Force Force: Uttset Litt. Cote Cote
Cycle si OK Cycle Maintt. maxi dédl. mini Calibre mini maxd Décl.
1001 ol 9900 200 0.0 00 00 0,000 0.000 0,000 0,000
2 ol 9900 050 0.0 00 00 0,000 0.000 0,000 0,000
3 ol 9900 050 0.0 00 00 0,000 0.000 0,000 0,000
4 ol 9900 050 0.0 00 00 0,000 0.000 0,000 0,000
5 i]
0
0
0
n ‘
Copier . 0.50 00 00 oo| oooo| oomo| 0000 o000
Sl | 0.50 o0 0.0 oo| oooo| oomo| ooo0| oom
Effaces 0.50 o0 0.0 oo| oooo| ooo| ooo0| oom
Cohérence 050 00 00 ool ooool ool  ooool ooo

On peut aussi sélectionner par exemple une centaine de cycle, copier puis coller dans un fichier Excel, faire des
modifications en masse, et recoller ensuite dans notre liste. (attention toutefois a certaines valeurs qui sont des
valeurs calculées par Rhapsodie a partir des différentes cases cochées — colonnes « Flag » en général)

6.1.6.2

Initialiser (anciennement “Effacer”)

Cette fonction initialise toutes les valeurs, pour les pages “Cycles”, “Courbes”,

6.1.6.3

Cohérence

Profils” et “Séquences”.

Cette présentation a aussi I'avantage d'afficher de maniere tres visuelle les problemes de cohérence entre les
programmes créés et utilisés.
Elle permet d'affecter une couleur sur chaque n°® de cycle, profil ou séquences pour Vvérifier leur bonne utilisation :

CODE DES COULEURS :

Cycle programmé et affecté a une séquence

Page Cycle affecté a une séquence mais NON programmé

Cycle Cycle programmé mais non affecté a une séquence beige
Cycle NON programmé et NON affecté a une séquence blanc
Courbe programmeée et affectée a une séquence

Page Courbe affectée a une séqguence mais NON programmée

Profil Courbe programmée mais non affecté a une séquence beige
Courbe NON programmée et NON affecté a une séquence blanc
Séquence correcte
Séquence avec cycle ou courbe NON programmés

Page Séquence rebouclé (ex : la séquence 1 est affectée au cycle 1 qui est chainé sur le cycle 2 Saumon

Séquence qui lui-méme chainé sur le cycle 1)

N° cycle, courbe ou séquence erroné beige
Séquence non programmée blanc
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6.2 Comment faire un Backup des projets

Il suffit a I'aide d’un explorateur Windows de sauvegarder le répertoire du ou des projets (D:\FSA\Presses dans notre
exemple) vers un support de sauvegarde.

6.3 Comment récupérer un projet sur un autre PC

Pour récupérer un projet d’'un PC vers un autre, il suffit de :

- Copier le répertoire du projet concerné (celui qui contient le répertoire station, le .PJR et le .RAP, par exemple
D:\FSA\Presses\Ligne1\Opxxx)

- Le coller dans le PC\Répertoire de destination (par exemple C:\Mes_Documents\Presses\Ligne 1\Opxxx)

Avant la version 1.5.0.03, il est encore nécessaire de :
- Editer le fichier .PJR
- Modifier la ligne suivante :

<StationPath>D:\FSA\Presses\Lignel\OPxxx</StationPath>

- En mettant a jour le chemin correspondant au nouveau PC :
<StationPath>C:\Mes_Documents\Presses\Lignel\OPxxx</StationPath>

6.4 Comment rajouter/supprimer une Station au projet

Dans la page Station, un navigateur permet de faire défiler les différentes stations du projet.

Lo’ Rhapsodie.Net | [Demo_LGO5] - [Ciblage Demo_LGO5]

t Projet  Consignes  Fenétres  Qubils  Edition  Affichage  Aide

e gCOs s e
T T

L| Mom Station Chemin Station Createur Ezpert Opeérateur | “isiteur C
» FSa EALTIHIC I C:\Documents and Settingsares_MiMes document... Il JI I

Le bouton I? permet de rajouter une station, le bouton ’? permet de la supprimer.

Ensuite, la procédure d’enregistrement de la station avec les mots de passe, le chemin, et le nom est la méme qu’a la
création.

6.5 Comment rajouter/supprimer une Unité d'emmanchement a la Station

Dans la page Unités d’'Emmanchement, un navigateur permet de faire défiler les différentes unités de la station.

Lo Rhapsodie.Net | [Station_XXX] - [Poste_Fssai] - [UE ciblée UE2_Crimping]

ool Projet  Consignes  Fenétres  Outils  Edition  Affichage  Aide

P O P B s E

T doz | b bl b x| 4

) N

UE Nom UE Identification Chassiz Tir Références UE 25 Port Com Test [E|J [P
» UE1_Bearing_Insettion D00.000.004.176,136.220 [1 | UG 05kN 3300 C500 ok |EEE

2 | UEZ_Crimping DO0.000.004.176.136.220 |2 | UG 15N 5250 £300 COM44 ok

Le bouton I? permet de rajouter une unité, le bouton ’? permet de la supprimer.
Ensuite, la procédure d’enregistrement de I'unité avec son nom, son Identification, son port COM, etc.. est la méme
qu'a la création de la premiere.
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6.6 Reésultats

En cours de documentation. La page de Rhapsodie est en cours de modification.

6.7 Configuration de Rhapsodie pour étre en phase avec la version MVAT

En fonction de la version des cartes MVAT avec lesquelles Rhapsodie.Net doit communiquer, il faut configurer
Rhapsodie.Net pour qu’il s’adapte au contenu attendu par la carte MVAT.

&~ Rhapsodie.Net | [Mon_Projet] - [Mon_Poste] - [UE ciblée UE-Emmanch-Joint]

Envoi Config

Téléchargement

Récupération (Upload)

. : N
Options » | Version MvaT < v3.17-1 PP A r—

Version MVAT < V7.00.e uﬂ_“l

Version MVAT < V10

Version MVAT < V10.05

Version MVAT < V11

Afficher les Fonctions Avancées

Mode de configuration >

Pour connaitre la version de la carte MVAT, sur le terminal, aprés un reset du rack MVAT, les lignes suivantes
apparaissent :

La version est donnée ici :
En fonction de cette version, il faudra bien configurer Rhapsodie.Net.

Exemples :
Version MVAT V11.02-c (2017) Version MVAT V10.02 (2012) Version MVAT V02.01 (2000)
Version MVAT < V3.17-1 Version MVAT < V3.17-1 Version MVAT < V3.17-1
Version MVAT < V7.00.e Version MVAT < V7.00.e Version MVAT < V7.00.e
Version MVAT < V10 Version MVAT < V10 Version MVAT < V10

Version MVAT < V10.05
Version MVAT < V11
Afficher les Fonctions Avancées

Mode de configuration » Mode de configuration » Mode de configuration »

Version MVAT < V10.05
Version MVAT < V11

Version MVAT < V10.05
Version MVAT < V11

[<Les]
IS

Afficher les Fonctions Avancées Afficher les Fonctions Avancées

En fonction de cette configuration, certaines pages sont changées, pour ne laisser apparaitre que les champs connus
de la MVAT.
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6.8 Comment récupérer I'ldentification du Chassis MVAT

Pour connaitre I'identification du chassis MVAT, sur le terminal, apreés un reset du rack MVAT, les lignes suivantes
apparaissent :

Le n°® de chéssis est donné ici : ne prendre que les 6 premiéres séries de 3 chiffres

Sinon, a chaque résultat, ce n° est affiché :
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6.9 Fonctions Avancées

De nouveaux onglets sont rendus visibles lorsque le choix « Afficher le Fonctions Avancées » est coché :

‘ O Rhapsodie | [Mon_Projet] - [Mon_Poste] - [UE ciblée UE-Emmanch-Joint]

J u'\ ]lJ c‘r -ﬁ g h 7*  Envoi Config

¥ Téléchargement

! SRS ¢  Récupération (Upload)
N : - N
UE Nom UE | Options 4 | Version MVAT < V3,17-1 est | C| J|P|Gp| A Comme
'S 1 | UE-Emmanch-Joint 000.000.002.094.123.1... | 1 |UG 05N 3 Version MVAT < V7.00.e < %% %1 |0

Version MVAT < V10
Version MVAT < V10.05
Version MVAT < V11
Afficher les Fonctions Avancées
Mode de configuration >

| Dans chaque page, Affiche I'onglet des Fonctions Avancées r

Des lors, a I'ouverture des pages Spécifications ou Cycles, un ou plusieurs Onglets complémentaires sont affichés.

6.9.1 Page Spécifications
6.9.1.1  Onglet « Annexes »

Quand Rhapsodie.Net est configuré pour des versions de carte MVAT < V11

ﬁ Rhapsodie.Met | [Mon_Projet] - [Mon_Poste] - [Spécifications de UE-Emmanch-Joint] - O x

DEHCON @7

H =B
Consignes Annexes  Maintenance
Caractéristigues Capteurs
PAS dela VIS : mm 3 ¢ | Mominal Capteur : 750,0| daN  Résolution : 819.20| 1/mm
Bande passante : 100000 | Hz Res. cycle surtem. et Fieldbus Classe capteur : Coef. Résolution maxi : 819.70( 1/mm

Intensité en mode manuel : % Traceur Automatisme
Intensité de retour : ¥ Traceur d'analyse Seuil defaut Offset :

S e m dal [ BEaremeais ot Coryea Force étalonnage Tractio 4750 daN P.M.H. Min :
daN PRV.

dal P.M.H. Max : mm

mm

_Ié

Force securite Traction : mm

-
Intensité étalonnage : % Temps de cycle détailé Sensibilté : m\Vi/V Résolution mini : 818.70| 1/mm

Envoi courbe vers PC
[ Wenvoyer que les NoK

[ Sequence ilimitée [ Etalonnage sans comection de la déformation Coeff. Déform: 257000000 mm/C

237 ] Envoi Cib & chq chain. Hard Temp. Broche max Adm.:[ 90| °C

Te a tiplexage MVAT 0.00| s Réseau de temain Vitesse de départ (vd) 66.6
Temps Anti-Rebond : s [ Index muttiples Vitesse étalonnage traction : 6.7
Temps réponse MVAT : = Départ cycle actif Vitesse de retour d'étalonnage : (Ver) 16.7 r
Temps de boucle MVAT : s [ Acquittement Anomalie kcsseRNER == tion ] 556
Fittre: Index : s Gestion E/S par Automate Eostm ey piste e BME
Tps d'attente Ouverture Frein : 3 Position de repos sur 55
[ Compatible Old PLC CR Halonnage
[ Amét Ext. sur E5 active Paint Mort Haut : mm  (PMH)
Fags Modes (31) | 34273 PAuttorisation Cdes Pilot. par Clavier Certrage Index : mm  (Index - PMH )
Creation :  14/03/2017 18:06:19 Modification :  25/07/2018 14:54:23
Signé : EXPERT
PC connecté 3 Ethernet JR Automation - FSA Technelogies Utilisateur en cours : EXPERT
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Quand Rhapsodie.Net est configuré pour des versions MVAT V11 ou ultérieures :

Caractéristiques Capteurs
PAS dela VIS : 8.000] mm Rés. fen. ctr surtem. et Fieldbus M . f—
Bande passante : Hz Envai courbe vers PC Depuis la version MVAT V11, Active/désactive R Ces Champs
| luction du bloc résultats 5& /Fenét
itnsté étdonnage : Aichage B 5éq. UM < e terminalen i de sequence. | B changent de
- X P N, Depuis la version MVAT V11, cette case est - H
T IR - T mieaRkidn & indépendante de la case "Réseau de Terrain” [ fonCtlon
ité : 99.00 % p—
SEEE IR Affichage Bloc séq. sur terminal W - T —— et
Te Depuis la version MVAT V11, Active/désactive e ce nouveau Champ
AT P chcten oo ot Seausnee Fende i apparait
T4 Depuis la version MVAT V11, cette case est '° dal g
indépendante de la case "Réseau de Terrain”
- : _EDD.D daN P
[ Tracatr envois au Counleur 1 Bwerrervemmd % (Vd) 933
O C C S S \fitesse étalonnage traction : h 53
Z N E ARA TERI TlQU E - \itesse de retour d'étalonnage : % (Ver) 233
. o] PN g - 467
Pas de la vis : précise en mm le pas de la vis a rouleaux. Ul U LI = &
a4 Positi 3 partir de PMH : 7.850
Ce champ n'est utilisé par la carte MVAT qu'en cas d'absence eetion fepos & parir e i
, . . e . Coeff. de comection Vitesses : -ﬂ_ 0123039
ou de defaillance de la carte d'identification de la broche.

. . . . CH Si l'automate monte le bit OUT1.5 avant la sélection, ttes les vitesse

A rempllr Unlquement pour les broches qur ne dISpOSG pas Y (Parcours, Travail, Déclenchement et Rappel) sont affectées de ce coefficient
d'une identification électronique ou les broches qui ne figurent | gz caicul donne une viesse < 2% cele o et imitee s 2%

pas dans la liste "Références UEs"

Pour cela se reporter aux données du constructeur (chapitre Références matériels de la notice de maintenance)

Bande Passante : Valeur en Hertz de la bande passante de I'ampli d'instrumentation, traitée par logiciel. La valeur par
défaut est 1000 Hz.

Intensité Etalonnage : spécifie l'intensité maximale que le variateur peut délivrer durant I'étalonnage en compression
ou en traction. Cette valeur en % est limitée a 99%.

Intensité en Mode Manuelle : spécifie l'intensité maximale que le variateur peut délivrer durant une montée ou une
descente manuelle. Pour des raisons de sécurité vis a vis de I'environnement mécanique de la broche
d'emmanchement, cette valeur en % est limitée a 10% par Rhapsodie.Net. Si besoin, il est possible de forcer a une
valeur supérieure en suivant la procédure suivante : TSI 000 ]

1) «Double Clic » sur le texte “Intensité en mode manuel” : — [ 1000 | ¢

Intensité en mode manuel ¢
. . A . . F
2) «Clic droit » sur ce méme texte, le menu contextuel suivant apparait :  tensté de retour - _°':*_9°,.,_,_h %

3) Cliquez sur le menu “Forcage”, et il sera alors permis de saisir une valeur > 10%.

Pour des raisons de sécurité au regard de la préservation de I'environnement mécanique de la presse, il est fortement
conseillé de ne pas forcer cette valeur au-dela de 10%.

Intensité de Retour : spécifie l'intensité maximale que le variateur peut délivrer durant le retour en position d'origine.
Cette valeur en % est limitée a 99%.

Nominal mesure auxiliaire : spécifie le maximum de la plage d'un auxiliaire de contréle connectable sur la MVAT. Par
exemple pour une cellule de charge délivrant 10mV sous sa pleine charge de 100 kN, on saisira

10 000 daN dans ce champ.

Définitions des « flags »

™M Envoi Tampon PC : Si la case est « cochée », la MVAT envoie sur la RS485 les 2048 ou 4096 points stockés selon le
programme de stockage (« Courbe » ou « Profil »).

ATTENTION : la construction du bloc courbe par la MVAT peut prendre jusqu'a 1 s et ce temps intervient directement
dans le temps de cycle MVAT. L'envoi de ce bloc au PC par la RS485 peut prendre jusqu'a 1,5s, il n'intervient pas
dans le temps de cycle et permet a l'outil "Visu Courbes" de tracer les courbes d'effort/déplacement.

Par contre, la MVAT ne revient sur « Prét » que quand la courbe est envoyée.

ATTENTION : Si aucun PC n’est connecté en production, il faut décocher cette case pour éviter de perdre du temps (3
tentatives d’envoi des courbes sont faites par la carte)

M N’envoyer que les NoK : Si la case est « cochée », la MVAT n’envoie sur la RS485 QUE les courbes MAUVAISES.
Cette fonctionnalité n’est disponible qu’a partir version de cartes MVAT > V10.05

M Envoi Résultats Fenétres : Si la case est « cochée », la MVAT a la fin de chaque séquence envoi sur la RS232 les
résultats des controles effectués pour chaque fenétre définie dans le programme de stockage (courbe).
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M Résultats Ecran : A partir de la version MVAT V11, cette fonction devient inactive et est remplacée par :
M Affiche bloc séq. sur terminal : Si cette case est cochée, a la fin de chaque séquence, la MVAT envoie sur le
terminal RS232 les blocs résultat séquence. Vous pouvez gagner du temps en le décochant.

M Temps de cycle détaillé: Si la case est « cochée », le temps du dernier cycle effectué est affiché dans le bloc
résultat du fil de I'eau. Si la case n’est « pas cochée », le temps affiché est le temps cumulé depuis le début de la
séquence.

M Traceur Automatisme : Mode de suivi pour le SAV FSA.

M Traceur d’analyse : Mode de suivi pour le SAV FSA.

M Traceur Envois au Coupleur : Retranscrit dans le terminal, au fil de I'eau les parameétres dynamiques envoyés par
I'automate au coupleur.

M Séquence lllimitée : Dans ce mode particulier, il est possible de rentrer I'axe en origine aprés une séquence de plus
de 100 cycles. Seulement, dans ce mode, le bloc résultat séquence envoyé en fin de séquence, n’affichera que les
cycles exécutés aprés le dernier chainage hard. En paralléle, sur la RS485, chaque bloc cycle est envoyé
indépendamment, pour permettre a I'UExp MVAT d’afficher chaque résultat de cycle.

Ce mode n’est a utiliser que pour les séquences comportant pour le méme produit un nombre de cycle supérieur a
100.

M Envoi Crb a chag. Chain. Hard : Si le mode « Séquence lllimitée » est activé, il est possible de récupérer la courbe a
chaque chainage hard. Ceci permet pour un produit qui comporte un grand nombre d’emmanchement, de récupérer
toutes les courbes du produit.

ZONE ENTREES/SORTIES :

Temps max multiplex MVAT (TMUX) : spécifie le temps maximum autorisé pour le multiplexage des entrées en mode
automatique.

Temps Anti-Rebond E/S (TAR) : spécifie le temps Anti-rebond des Entrées/Sorties

Temps de Boucle MVAT (TRmin) : spécifie le temps de boucle minimum MVAT

Temps de Réponse MVAT (Tack) : spécifie le temps de Réponse minimum MVAT

Filtre Index : Permet de filtrer en soft le signal qui vient de l'index (détecteur de position) pour éviter que l'index soit
détecté alors que I'axe n'est pas sur cette position. Cette valeur doit étre comprise entre 0 et 0,08s.

Temps Attente Ouverture Frein : Régle le tps laissé au frein pour s’ouvrir avant de faire la mesure d’'Offset au
démarrage. Par défaut, il est réglé a 400ms. Si cette valeur est forcée a 0, la MVAT prendra alors 400ms par défaut.

Définitions des « flags »

M Réseau de terrain : case « Cochée » signifie que I'on utilise un réseau tel que PROFIBUS DP ou ETHERNET pour le
dialogue MVAT <->Automate.

M Index multiples : Cocher la case "Index Multiples" pour utiliser les 4 positions "offset index" dans la Feuille
"Maintenance.

M Départ Cycle E/S actif : valide I'utilisation d'un signal "Départ cycle" pour lancer soit une séquence
d'emmanchement, soit un étalonnage, soit une montée ou descente manuelle. Hors maintenance SAV FSA, cette
case doit toujours étre « cochée ».

M Acquittement Anomalie : cette case « cochée » permet lorsque I'on est en mode manuel d'autoriser de poursuivre
I'exécution avec acquittement en cas d'anomalie. Pour poursuivre l'exécution sans acquittement en cas d'anomalie,
ne pas la cocher.

M Gestion des E/S par automate : cette case permet de basculer du mode automatique au mode manuel. "Cochée"
correspond au mode automatique et "Décochée" au mode manuel.

M Position d'origine sur S5 : lorsque la case est « cochée », elle active le passage de la sortie S5 de la MVAT au
niveau 1, quand la broche a atteint sa position d'origine. Ce champ est grisé et « non coché » si le champ "Position de
Repos a partir de PMH" est égal a 0.

A partir de la version MVAT V11, ce champ n’est plus visible.

M Compatible Old PLC : cette case permet de désactiver la tombée a 0 du bit « Cycle On », entre 2 cycles chainés en
SOFT sans autorisation API. Seule la qualité du dernier cycle est vue par I'automate.

M Arrét Ext. Sur E5 activé : cette case permet de déclencher ni sur la cote, ni sur la force, mais sur un signal externe
relié en TOR sur I'entrée E5.

M Autorisation Cdes Pilot. par clavier : Pour pouvoir piloter directement la presse au clavier, cette case doit étre
cochée. Les commandes de pilotage sont envoyées exclusivement par une Uexp-MVAT connectée sur la carte MVAT.
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ZONE CAPTEURS :

LCapteurs

Marninal Capteur 1500.0| dad Fézalution 53514 LY'mm
Classe capteur : 1.0| Coef. Fiézalution mawi : F85.64) I/mm

Sensibilité 1,0000] mivy Fi&zolution mini : BB4.E4) |/mm

Nominal Capteur : valeur nominale en daN du capteur de Force qui équipe la broche d'emmanchement.

Classe Capteur: OPTION. Autorise une limitation ou un dépassement de la force nominale
(1 par défaut sinon EN OPTION valeur comprise entre 0,8 et 1,2)

Sensibilité : nombre de millivolts délivrés par le capteur de force pour 1 volt de tension d'alimentation, lorsqu'il est
contraint a sa valeur nominale. 1,000 mV/V est la valeur par défaut.

Résolution : Aprés I'étalonnage de la machine, la carte MVAT calcule cette valeur et l'affiche dans le bloc résultat
d'étalonnage sur le fil de l'eau sous l'intitulé "Résolution dépl."

(Voir Annexe, Fil de I'eau, étalonnage cale basse et haute).
Elle doit étre mise a jour par I'utilisateur dans Rhapsodie.net, pour mémoire.

Résolution maxi : Valeur maximum que le nombre d’impulsions/mm trouvé lors du cycle d’étalonnage ne doit pas
dépasser.

Si le NB impulsions/mm est supérieur a la résolution maximum, I'étalonnage n'est pas validé et les nouveaux
parameétres calculés ne sont pas pris en compte par la MVAT, qui déclare un cycle d'étalonnage mauvais par la sortie
S6. |l faut vérifier si l'épaisseur des cales est correcte.

Résolution mini : Valeur minimum que le nombre d'impulsions/mm trouvé lors du cycle d’étalonnage ne doit pas
dépasser.

Si le NB impulsions/mm est inférieur a la résolution minimum, I'étalonnage n'est pas validé et les nouveaux parametres
calculés ne sont pas pris en compte par la MVAT, qui déclare un cycle d'étalonnage mauvais par la sortie S6. Il faut
vérifier si l'épaisseur des cales est correcte.

La saisie de ces deux derniers parametres est indispensable au fonctionnement de la machine. Un défaut est activé si
Ceux-Ci ne sont pas précisés.

ZONE FORCE :
Seuil défaut Offset 1000 daN
Force étalonnage Traction 4750 daN
Force sécurnité Traction : 1000 daN

=l . - !
|| Etalonnage sans comection de la déformation

Temp. Broche max Adm. : 0 £

Seuil défaut offset : Valeur en daN de l'offset maxi de la force toléré au repos. Si cette valeur est dépassée, la carte
refusera de lancer un cycle et un n° de défaut est indiqué dans le bloc résultat. Une valeur correspondant a 10 % de la
valeur nominale du capteur est conseillée.

Force d'Etalonnage Traction : Valeur en daN de la force utilisée lors de I'étalonnage traction de la machine. Cette
valeur doit étre supérieure a la plus grande force de traction programmeée dans les cycles et comprise entre 0,25 et (1
fois le nominal - Seuil défaut Offset).

Force sécurité retour :

- Valeur en daN de L'effort maximum autorise pendant la course de retour de la broche .Durant cette course de
retour, l'effort est controle en permanence et ne doit pas dépasser cette valeur programmée

- Valeur en daN de l'effort maximum autorise durant la montée Manuelle

M Etalonnage sans correction de la déformation : Réservé SAV FSA

Temp. Broche max Adm. (a partir de la version MVAT V10.07): Valeur en degrés Celcius de la température maximum
admise pour la broche. Si cette température est atteinte, la carte MVAT remonte le défaut n°120 et s’arréte. Il faut soit
refroidir la broche, soit augmenter cette valeur. Par défaut, la valeur 0 est saisie, ce qui signifie « Pas de Surveillance ».
La valeur conseillée au maximum se situe autour de 90°C. Au-dela la broche peut vieillir prématurément.
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ZONE PMH :
PMH. Max 0,000 mm
P.M.H. Min : 0.000 mm
PRV.: 10,000 mm

Coeff. Déform: 0.000000 mms“C

P.M.H. Max./ P.M.H. Min. : .Dans le cas d’'un étalonnage sans cale, ces champs permettent de sécuriser la qualité et
la cohérence de I'étalonnage cale basse.

P RV (Décalage du Plan de Travail Réel) : Ce champ permet de décaler le Plan de Travail Réel (PTR), c'est a dire le
"zéro" obtenu a I'étalonnage (plan d'appui de la cale basse), et ce dans le sens positif ou négatif, pour obtenir un Plan
de Référence Virtuel (PRV).

Cale haute = 100 mm

Plan de référence virtuel avec un
décalage = 50 mm

Cale basse = 40 mm

Plan de travail réel (PTR)

---------------------------- Plan de référence virtuel avec un
décalage = -15mm

Coeff. Déform : : Si un capteur de température extérieur est raccordé sur la broche (pour mesurer la température du
bati par exemple), ce coefficient permet de corriger I'ouverture de la presse si la température ambiante évolue. Pour
évaluer pratiquement la valeur de ce coefficient, il est possible d’effectuer 2 séquences d’étalonnage a 2 températures
différentes, et suite au 2°™ étalonnage, la carte MVAT calcul ce coefficient (pour indication seulement) et le restitue
dans le résultat d’étalonnage (a condition qu’une premiere valeur ait déja été saisie pour activer ce mode)

ZONE VITESSES :

Vitesse de départ - % (Vd) £6.7
Vitesse &talonnage traction : T 6.7
Vitesse de retour d'étalonnage % (Ver) 16,7 mm/s
Vitesse PMH vers Top-1 7 66.7 mm/s

Position repos a partir de PMH mm
Coeff. de comection Vitesses : {0.1205)

Vitesse Départ : Au démarrage d’'une séquence, elle est utilisée au démarrage de la broche entre la position de repos
et le PMH (Voir Diagramme des cotes et des vitesses ).
C'est une valeur en % limitée a 20 % maximum.

Vitesse Etalonnage Traction : elle est utilisée durant I'étalonnage en traction de la machine entre la position basse de
I'axe (obtenue par cycle standard sans retour en position de repos) et le moment ou la broche rencontre la force
d'étalonnage en traction. C’est une valeur en % limitée a 20 % maximum. Plus cette vitesse est faible (de 1 a 3%),
meilleur est I'étalonnage en traction.

Vitesse Retour d'Etalonnage : elle est utilisée entre la cote ou la broche s’est arrétée pendant I'étalonnage
compression ou entre la position basse de I'étalonnage en traction et le PMH. C’est une valeur en % limité a 99 %
maximum.

Pour éviter des a-coups au retour d’étalonnage, il est conseillé de programmer cette vitesse > «Vitesse de départ»,
OU de programmer une «Vitesse PMH vers TOP-1» non nulle (car en cas de «Vitesse de retour d’étalonnage» <
«Vitesse de Départ» ET une «Vitesse PMH vers TOP-1» = 0, un phénomene de brutale accélération avant le PMH a
lieu)
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Vitesse PMH vers TOP-1 : cette vitesse est utilisée pour le retour en position de repos en fin de séquence. Si cette
valeur est a 0, c'est la «Vitesse de Départ» qui est utilisée en cycle. Cette valeur en % est limitée a 20%.

Position de repos a partir de PMH : spécifie la cote relative de la position de repos par rapport au PMH. La valeur 0 est
vivement conseillée (dans ce cas standard, la cote de la position de repos est celle du TOP-1). Sinon la valeur doit
étre obligatoirement comprise entre la valeur "Centrage Index" et le pas de la vis+2 mm maximum. (pour éviter que
I'axe de la broche aille s’appuyer sur sa butée interne)

Coeff. de correction Vitesses : Si I'automate monte le bit « OUT1.5 » avant la sélection, toutes les vitesses du cycle
correspondant a la sélection (vitesse de Parcours, vitesse de Travail, Vitesse de Déclenchement, et vitesse de Retour),
sont affectées par ce coefficient. Sila nouvelle vitesse calculée est < 2%, la nouvelle vitesse sera de 2%. Cette valeur
doit étre comprise entre 0,1 et 0,9.

Cette fonction permet de tester un cycle en mode « Vitesse réduite », sans modifier le programme dans Rhapsodie. Si
a la prochaine sélection, le bit « OUT1.5 » n’est pas monté, le(s) cycle(s) sera exécuté(s) avec les vitesses
paramétrées dans Rhapsodie.

ZONE CR Etalonnage

CR Etalonnage

Paint kart Haut : 0,000/ mm [ PMH )
Centrage Indes : 0,000 mm  [Index - PMH |

Point Mort Haut : Cette cote correspond a la position du 1¢ TOP resolver ou codeur rencontré par l'unité a la sortie de
I'axe. Toutes les valeurs de cote sont initialisées au passage de ce TOP. La distance entre le Point Mort Haut et la cote
du Plan de Référence Virtuel (table de la machine ou référence 0) est appelé "Ouverture de presse" (voir Diagramme
des cotes et des vitesses ). Aprés I'étalonnage de la machine, la carte MVAT calcule l'ouverture de presse et l'affiche
dans le bloc résultat d'étalonnage sur le fil de l'eau. La valeur ainsi obtenue doit étre saisie par I'utilisateur dans
Rhapsodie.net dans le champ Point Mort Haut.

Centrage Index : Apres I'étalonnage de la machine, la carte MVAT calcule cette valeur et I'affiche dans le bloc résultat
d'étalonnage sur le fil de l'eau sous lintitulé "Centrage Index". Elle doit étre mise a jour par l'utilisateur dans
Rhapsodie.net. Cette valeur en mm indique la distance entre lindex (détecteur de position) et le premier top donné par
le resolver ou le codeur a la sortie de I'axe (voir Diagramme des cotes et des vitesses ). La valeur centrage index doit
étre tres proche de la moitié du pas de la vis.
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6.9.1.2 Onglet « Maintenance »

Rhapsodie configuré pour des versions MVAT < V11 :

o] Rhapsodie Net | [Mn_Projet] - [Mon_Poste] - [Spécificatians de UE-Emmanch-Joint] - .m o= [ B ]
6 Projet  Consignes  Fenétres QutlE Edition  Affichage  Ajde . .8 x
DEHCOL @ I
A B
“l Consignes I Annexes |} Maintenance |
Mode de i Commentaires -
Offset 00 daN ] Mode AutoTest
Madimum Offset 250 daN  [C] Mods Pasa-Pas
Déformation €lastiqgue compression 0,000 mm [T Semi-Manuel
Deéformation &lastique traction : 0,000 mm [7] Dépassement alimentation capteur
Seuil linéarsation table étalonnage : 0 - Etalonnage Aveccales w
" Dist. décélér. {retour orig ). 5,000 mm Ajustement Alimentation
Cste Gamma (anticip. Accost ) 30 [Z] Supression anti-chute magnétique cenes Mond e b
Cste Gammaz2 (anticip. retour orig.) a0 Synchro étape Seul d'Nete Graissage 100000 Sequences
Chien de garde COM2 - 500 s Index Muttiples Seuil d'Amét Graissage: 120000 Séguences
Chien de garde Com2 Upload : 5000 s 0,000 mm [T Amét si Seul d'Amt Grsissage atteint Graissage FAIT
Coefficient de charge limite : 1.200 0.000 Service Qualité  Ajustement Nominal
0.000 Comection maz mesure force : 0.00 %
4 0.000] rmm Mesure Force MVAT : 00 daN
Type de Variateur : Infraner-CD1a - Mesure Force Cortrdle : 0.0 daN
Réservé aux futures Applications
0,00 s Suppression des requétes résultats [
0.00 = Suppr. Cote et Force dyn.en Manu [7]
0.00 Cadrage courbe Trac/Comp [
0.00 5 Cadencement Com R5232
Création 26/04/2012 13:28:58 Modification : ~ 26/04/2012 13:43:09 Signe : EXPERT
PC connecté 3 Ethernet FSA - GDF Suez Utilisateur en cours : EXPERT

Rhapsodie configure pour des versions MVAT > V11 :

o Rhapsodie.Net | [Mon_Projet] - [Mon_Paoste] - [Spécifications de UE-Emmanch-Joint] — m] =

DEH o4 e

H B3
Consignes  Annexes
Mode de Commentaires -
Offset : [] Mode AutoTest
Maximum Offset : 2250( daM [ Mode Pas-&-Pas

Déformation élastique compression : [1 Semi-Manuel

[[] Dépassement alimentation capteur

—

[] Supression anti-chute magnétique

Synchro étape Seuil d'Alerte Graissage: Sesences

Déformation &lastique traction :
Seuil linéansation table étalonnage :
Dist. décélér. fretour orig.):

Cste Gamma f(anticip. Accost)

Service Maintenance

Cste Gamma?2 (anticip. retour orig .}

Chien de garde COM2 - Seuil d'Amét Graissage: Séguences
Chiet s oo Corn2 o pooooooooooo < [[] Amét si Seuil d'Amét Graissage atteint Graissage FAIT
Coefficient de charge limite : Seuils de Ventilation : Service Qualité  Ajustement Nominal

Flags Modes Seuil T haut ljl Tl Comection maxi mesure force : 0.00 )

aux (40) [129

1
Seull T bas ljl T 1 Mesure Force MVAT : daN
Type de Varateur : IfranorCDla v i 2 Mesure Force Cortirdle - dal

Réservé aux fulures Applications

—————

Tps diner 0.00 s Suppression des requétes résultats [ te he
Tps de rampe Vitesse 0,00 s Suppr. Cote et Force dyn. en Manu [] Suppr. M. temp® MVAT
0.00 Cadrage courbe Trac/Comp [] Activation du Cid capteur pdt DC
450,00 . Cadencement Com R5232
Création : 14/03/2017 18.06:19 Modification : 20/12/2017 11:04:15 Signé EXPERT
PC connecte a Ethernet FSA - GDF Suez Utilisateur en cours : EXPERT

ZONE MODE DE FONCTIONNEMENT :
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Offset : C'est la valeur de l'offset donnée apres la fin de I'étalonnage.
Elle peut étre saisie dans Rhapsodie.net, mais la carte MVAT la garde en mémoire de toute fagon.

Maximum offset : C'est la valeur max. tolérée pour l'offset en fin d'étalonnage.

Déformation Elastique Compression : C'est la valeur max. en mm tolérée de la déformation du bati et de la broche en
compression. La valeur 0,00 rend ce test inactif.

Déformation Elastique Traction : C'est la valeur max. en mm tolérée de la déformation du bati et de la broche en
traction. La valeur 0,00 rend ce test inactif.

Seuil linéarisation table étalonnage : Lors de I'étalonnage la carte MVAT enregistre la table de déformation du chéssis,
ce parametre permet de linéariser les 8,16 ou 24 premiers enregistrements pour filtrer les éventuels parasites ou
points durs mécaniques.

Dist. décélér. (retour orig.) : Détermine la distance durant laquelle 'UE décélére pour passer de la vitesse de retour a
la vitesse de départ.

Cste Gamma (anticip. Accost) : Cette valeur permet a la MVAT d'anticiper la course de ralentissement de I'axe durant
sa sortie. En effet, en fonction de la rampe d'accélération / décélération du variateur, et de linertie potentielle d'un
outillage embarque, l'axe peut dépasser la cote d’accostage durant la sortie.

Cste Gamma2 (anticip. Retour orig.) : Cette valeur permet a la MVAT d'anticiper la course de ralentissement de l'axe
durant sa rentrée. En effet, en fonction de la rampe d'accélération / décélération du variateur, et de linertie potentielle
d'un outillage embarqué, I'axe peut dépasser sa position de repos durant sa rentrée.

PMH atteint, passage de la Constante y fort (60)
vitesse de retour a la vitesse de

départ.

) \ TOP-1 atteint, passage de la

Consigne de e —— = vitesse de départ a la vitesse
vitesse nulle.

Vitesse L Constante v faible (10)

donn’\eﬁ/2$r la Passage de la vitesse de retour a
iat au la vitesse de départ avant
variateur l'atteinte du PMH.
|
l —— = ’
) temps
Vitesse
exécutée par
le variateur

) L TOP-1 o osition de repos
Rampe du variateur + inertie de DEPASSEU!! posit P

I'axe en secondes

TS <« temps

Exemple diillustration : rampe = 0,05 s
Pour éviter ces dépassements, on évitera autant que possible de programmer une rampe dans le fonctionnement du
variateur.

Chien de garde COM2 : C'est le temps max. autorisé pour I'envoi par la MVAT des fichiers courbes au PC via la liaison
RS485. La valeur 3s est rentrée par défaut.

Chien de garde COM2 Upload : C'est le temps max. autorisé pour 'Upload (téléchargement du programme depuis la
MVAT via la liaison RS485). La valeur 50s est rentrée par défaut.

Coefficient de charge limite : ce coefficient permet de limiter le sur-classement de l'unité d'emmanchement. Si la valeur
'Classe" de la feuille "Annexe" est supérieure a ce coefficient, la MVAT générera un défaut de type "Défaut nominal
capteur".
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Définitions des « flags »

M Mode Auto-Test : Dans ce mode (réservé SAV FSA), I'unité demmanchement exécute la séquence n°1 en boucle et
renvoie un bloc résultat spécifique a la fin de chaque séquence.

Ce mode permet de valider I'exécution de la commande clavier "Esc" "f'. Toutefois, pour que l'exécution de cette

commande soit validée, il faut aussi que le champ "Départ cycle E/S actif' de la feuille "Annexe" de la page
"Spécifications" ne soit « pas coché », et que le bouton Dcy soit sur 1.

M Mode pas a pas : Ce mode, utilisable uniquement en fonctionnement sans automate, permet de sectionner
I'exécution d'une sequence par le relachement du bouton départ cycle

Au relachement du départ cycle, la séquence est interrompue jusqu'a la remise a 1 du départ cycle. En combinant ce
mode avec le mode semi-manuel, on visualise en dynamique la valeur de la force et du déplacement durant I'exécution
de la séquence.

M Mode semi-manuel : Ce mode, utilisable uniquement en fonctionnement sans automate, permet de visualiser en
dynamique la valeur de la force et du déplacement durant I'exécution de la séquence

Etalonnage : ce champ doit étre sur "Avec cales" car l'autre option est réservée a des cas particuliers.

Ajustement : ce champ permet de choisir le mode de correction de la force. Si "Alimentation” est choisi, la correction
de sensibilité est faite par réglage de I'alimentation du pont de jauges. Si "Nominal" est choisi, la correction est faite
par ajustement du nominal. Il est fortement recommandé de toujours travailler en "Alimentation",

M Dépassement Alimentation : Cette case ne doit jamais étre « cochée » pour le pilotage de broches FSA.
M Synchro étape : ce champ doit étre obligatoirement sélectionné pour un fonctionnement avec automate.

M Suppression du parachute magnétique : ce champ doit étre « coché » par défaut afin de maintenir I'asservissement
du moteur jusqu’au relachement du départ cycle. Attention au bout de 15s I'asservissement sera automatiquement
relaché, 'automatisme devant avoir activé (par manque de tension) le frein électromécanique.

ZONE INDEX MULTIPLES (version MVAT < V11) ou SEUILS DE VENTILATION (version MVAT > V11):

Dans I'onglet "Annexe" la case "Index Multiples" doit étre cochée pour utiliser les 4 positions "offset index"

Enirées / Sorties
000 s [¥] Réseau de temain
Temps Anti-Rebond : 010 & [¥] Index muttiples
Temps réponze MVAT - 010 s [¥] Dépar cycle actif
Temps de boucle MVAT : 050 s [] Acquitement Anomalie
Nota : - Index Multiples n'est activable que si le réseau de terrain est lui-méme actif

- Si Rhapsodie est configuré en version MVAT > V11, cette case permet d’afficher la zone « Seuils de Ventilation » dans la
page maintenance

Rhapsodie configuré pour une version MVAT > V11 : Seuils de Ventilation

e Si le Seuil T° haut est atteint par le capteur de température affiché dans le terminal MVAT
Sl That [ 0] T (« Temp. Broche), la carte MVAT monte le bit « IN3.4 » pour permettre a I'automate de demarrer
Seil Thas [ 0 € la ventilation des broches.
Si le Seuil T° bas est atteint par le capteur de température affiché dans le terminal MVAT
(« Temp. Broche), la carte MVAT tombe le bit « IN3.4 » pour permettre a I'automate de stopper la ventilation des
broches.

Si le capteur de température affiché dans le terminal ne fonctionne pas, et que des valeurs sont saisies dans ces
champs, la MVAT force le bit « IN3.4 » & 1.
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Offset index 1, Offset index 2, Offset index 3, Offset index 4:
Décalage de l'ouverture de presse* d'une distance N multiple exacte du pas de la vis entre cet index et l'index0
(origine). On peut paramétrer jusqu'a 4 Index max.

Index Multiples

Offset Index1 48 mm
Offset Index2 78 mm
Offset Index3 120 mm
Offset Indexd 162 mm

Les cdtes des offset N ont un ordre quelconque. Toutefois pour simplifier la compréhension des déplacements, il est
conseillé d'avoir un ordre croissant ou décroissant.

* 'ouverture de presse est disponible par la commande (E). Les offset maximum doivent étre inférieurs a l'ouverture de presse — 2 x P (pas de la
vis).

Cablage du Boitier Multi-Index

( le Multi-Index MES/IND EP
Broche Céble Multi-index MES/ oot
1 MVAT CABMESEP R
x “d E
Index 1 <€ 2 . b
=g
Index 2(5 = %
3
Index 3« = Cable _ﬁ
(E @ H MVAT CABESIAPI EP Alim. 24v Auwdliaire MVAT
Index 4 = (S1> 1 Index supplémentaire) f‘c"
@ (]
Céble
MVAT CAB/ESI EP E
£S5 2
= g:i
EQ £ w2
SEE w g
E 828
E o2

Raccordement du boitier Multi-Index :
Voir §6.2 du manuel MVATNet

Utilisation des Index multiples :

En position d'origine (Index0), l'automate change de l'index0 a l'index-N (de 1 a 4) en codant la valeur N sur le mot OUT1
(OUT1.7=C.2"2, OUT1.6=C.2" 1, OUT1.5=C.2"0) et en vérifiant que FB_XCHG_INDEX=0 apres avoir démarré le
cycle pour effectuer la mise a la position de cet index, contrélé par la valeur déclarée dans la fiche Spécifications.

En fin de cycle (FB_CYCLE_ON=0), FB XCHG_INDEX=1 si le cycle de positionnement est correct. Afin de sécuriser le
changement d'index, la sélection Index-N doit étre pilotée par une sortie automate (PNP 24V) avant de relacher le départ
cycle (FB_ DCY=0), la re-lecture (écho) de cette sélection est réalisée par une entrée du tiroir MVAT.

Sil'écho de sélection ou l'index-N ne sont pas correct, FB. XCHG_INDEX=0. Si lindex-N n'est pas correct au démarrage
de la broche, on obtient un défaut classique FBVY_BRCH HAUT=0.

Important:
Un changement d'index-N a un autre oblige a passer par un cycle de positionnement a I'lndex0.
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ZONE RESERVE AUX FUTURES APPLICATIONS :

Sans les fonctions cachées :

Réserveé aux futures Applications

Suppression des requétes résultats [ |

Suppr. Cote et Force dyn.en Manu []

==

ollallel e
=HIE= R =N E=]

Cadrage courbe Trac/Comp []
Cadencement Com R5232

Apres avoir double-cliquer, puis clic-droit sur le titre « Réservé aux futures applications », des fonctions supplémentaires
apparaissent :

Réserveé aux futures Applications

Tps dinertie Rappe! : s Suppression des requétes résutats [ Suppr. Aff.temp® Broche [ ] EiTnchiz s oy
T e e Suppr. Cote et Force dyn. en Manu [] Suppr. Aff. temp” MVAT [] Defrag. MVAT
Offset Vitesse - Cadrage coube Trac/Comp [] Activation du Ctr capteur pdt DCY
Tps intercaractére R5485 s Cadencement Com R5232

[40] BS : Activation Cid T° Broche [] [40] B : Suppression Ctrl déséquil. [] [40] B7 : Option dudgecnnage activée

Tps d’Inertie Rappel : Réservé SAV FSA.

Tps de rampe Vitesse : Réservé SAV FSA.
Offset Vitesse : Réserve SAV FSA.

Tps inter-caractére RS485 : Réservé SAV FSA.

M Activation Ctrl T° Broche: Si cette case est cochée, la “Temp. Max Broche » saisie dans la page « Annexes », sera
utilisé pour stopper avec un défaut température.

M Suppression des requétes résultats : Les résultats ne sont plus envoyés au coupleur.

M Suppression Cote er Force en Manu : Si cette case est cochée, dans le terminal, les valeurs de force et de position,
affichées durant un déplacement en mode manuel, et envoyées au coupleur réseau, ne sont plus disponibles

M Cadrage courbe Trac/Comp. : mettre a « OUl » pour permettre I'enregistrement la force et du déplacement de I'UE
en traction et compression en dans la méme fenétre courbe (page courbe uniquement, dans le cas d’un
dudgeonnage).

M Cadencement Com RS232 : Cette case doit étre toujours active.

M Suppression Ctrl déséquil. : Si cette case est cochée, la MVAT n’effectue plus le contréle déséquilibre du capteur
d’effort avant de démarrer un cycle.

M Suppression Aff. Temp. Broche : Si cette case est cochée, la temperature de la broche n’est plus affichée a chaque
résultat dans le terminal.

M Suppression Aff. Temp. MVAT: Si cette case est cochée, la température de la carte MVAT n’est plus affichée a
chaque résultat dans le terminal.

M Activation du Ctrl Capteur pdt DCY : Isi cette case est cochée, la boucle de contrble effectuée par la MVAT sur le
capteur d’effort, n’est plus effectuée durant I'attente du départ Cycle.

M Option Dudgeonnage activée : Si case est cochée, la MVAT active les options de calcul liées aux applications de
« Dudgeonnage ».
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ZONE MAINTENANCE

Service Maintenance

Seuil ddlete Graizzage: 100000| Cycles
Seull dAmét Graissage: 120000, Cycles

[ Amét si Seull ditét Graissage atteint Graissage FAIT

Seuil d’Alerte Graissage : Quand ce seuil est atteint, un message « Alerte Graissage » est rajouté dans le bloc résultat
séquence.

Seuil d’Arrét Graissage : Quand ce seuil est atteint, un message « Arrét Graissage » est rajouté dans le bloc résultat
séquence.

M Arrét si Seuil d’Arrét Graissage atteint : si cette case est cochée, la presse s'arrétera de fonctionner des lors que le
Seuil d’Arrét Graissage sera atteint. Il ne sera pas possible de redémarrer tant que la commande « Graissage fait
n'aura pas €té exécutee.

ZONE SERVICE QUALITE:
Sans correction Avec correction
Service ite Ajustement Nominal Service ite Ajustement Nominal
Comection maxi mesure force : 0.00 % Comection maxi mesure force : 10,00 %
Mesure Force MVAT : dal Mesure Force MVAT : dal
Mesure Force Contréle : dalN Mesure Force Contrile : dal

Permet de faire une correction linéaire de la sensibilité pour faire correspondre la valeur donnée par la MVAT et celle
donnée par un appareillage de contrdle.

Cette correction est logiquement inutile car la carte MVAT corrige la force en dynamique en fonction des valeurs
mesurées a l'étalonnage de l'arbre instrumenté

Elle peut étre nécessaire quand une mauvaise application de la force génere une erreur répétitive et linéaire au niveau
de l'appareillage de contrOle. En aucun cas, un offset entre les deux mesures ne peut étre annulé par cette correction.
Correction Maxi Mesure Force : C'est la correction max. en % autorisée. Elle est limitée a 10%.

Mesure force MVAT : Pour la plus grande force applicable par l'unité demmanchement, on releve la force mesurée par
la MVAT.

Mesure force Contrdle : Dans le méme essai, on inscrit ici la valeur donnée par l'appareillage de contréle.

Remargue : ne pas écrire une valeur différente de 0 dans la correction maxi mesure force si les champs Mesure force
MVAT et Mesure force contrdle sont a 0

2 823 | oo e MVAT avant corr.

MVAT apres corr.

2746 Controle

Exemple dillustration :

UGS30kN

Consigne MVAT : 2 800 daN
Mesure MVAT : 2 823 daN
Mesure Controle : 2 746 daN
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6.9.2 Page Unités dEmmanchement — Archivage automatiques de courbes

Depuis la version 1.7, une fonction d’archivage automatique des courbes a été mis en place.
Pour I'utiliser, il suffit de double-cliquer sur la valeur de la nouvelle colonne « A » de la page « Unités d’Emmanchement » :

o Rhapsodie.Net | [Mon_Projet] - [Unités Emmanchement de Mon_Pfs_hel ’ s - 9 ‘\ ‘“ h @M
- a—— 4 S .
o=l Projet Consignes Fenétres  Outils  Edition  Affichage  Aide - & X
22> ] =~ e I
DEHJCOM B
4 4 o |[de0 | b M| X H & @ 4
N® \dertification N* N* Activation de I'archivage automatique des courbes:
| UE Mom UE Chassis Tir Référence UE %9  Port Com Test C J P Gmp|A|0:non
» Emmanch-Jo 000.000.002.03 05 DD C500 vV W L ts lesjours .
L 7: ttes les semaines
30 : ts les mois

En double-cliquant sur la valeur de cette colonne, une fenétre apparait et permet de choisir entre :
0 : Pas d’archivage

1 : Archivage tous les jours a une heure fixe

. Archivage toutes les semaines, le méme jour de la semaine, a une heure fixe

30 : Archivage tous les mois, le méme jour du mois, a une heure fixe.

¢ N = - = 1
17 Paramétrage de I'Archivage automatique des courbes d'emmanchement ﬁ i Paramétrage de ['Archivage automatique des courbes d'emmanchement ﬁ

Fréguence d'archivage Paramétrage de I'archivage Fréquence d'archivage Paramétrage de l'archivage
[V] Jamais [] Jamais
[ Tous les Jours [V] Tous les Jours Heure darchivage 23 ~w| 55 -
[] Toutes les semaines [] Toutes les semaines
[] Tous les mois [] Tous les mois
L L

r N 7 1
—1 Paramétrage de I'Archivage automatique des courbes d'emmanchement ﬁ —1 Paramétrage de I'Archivage automatique des courbes d'emmanchement ﬁ

Fréquence d'archivage Paramétrage de l'archivage Fréquence d'archivage Paramétrage de 'archivage

[ Jamais [ Jamais

[ Tous les Jours Heure d'archivage 23 ~1 5 - ["] Tous les Jours Heure d'archivage 23 ~| 55 «

[¥] Toutes les semaines Jour de la semaine ﬁ [] Toutes les semaines

[] Tous les mais [¥] Tous les mais Jour du Mais 5 -
b b

Alappui sur OK, la fenétre se ferme, la valeur de la colonne « A » est mise a jour, et une tache Windows est programmée
ou effacée selon le choix d’archivage :

- -

) Planificateur d o
Fichier Action Affichage 2

s 2BEEE

@ Planificateur de taches (Local)

B = = Nom Statut Déclencheurs =
> [ Bibliothéque du Planificateur de tiches — n o
(5 {B24146AA-BCBD-4917-9BD2-BA78DA3B2325} Prét Lors de la création ou de la modification de la tiche
(® {C93787B0-4314-430E-8044-5D5825C7D299} Prét Lors de la création ou de la modification de la taiche

(® AdobeAAMUpdater-1.0-FSADOM26-Vares_M Prét  A02:00 tous les jours

(® Curve_Auto_Zip_Demo_UG05_Unite_d'emmanchement_1 Prét  A06:00 le10 de janvier, février, mars, avril, mai, juin, juillet, aodt, septembre, of _
[€] Curve_Auto_Zip_Mon_Poste_UE-Emmanch-Joint é A 23:55 tous les jours 1
(® GoogleUpdateTaskMachineCore Prét  Plusieurs déclencheurs sont définis.

(® GoogleUpdateTaskMachineUA Prét  A10:04 tous les jours - Aprés le déclenchement, recommencer tous les 1 heur:
(B IUM-F1E24 CAD-B63E-4F13-A9F3-4ADE3BFF3473 Prét  A11:21 tous les jours

ADNINA FAIFAAAAA DEIC AF1Y AAFY AARFINCEIATY | ooo noz G S N S Fr FI— S B~ I !

Ainsi, a chaque déclenchement, le répertoire « courbe » de I'unité d’emmanchement correspondante est vidé, et toutes
les courbes sont « zippées » dans un fichier placé dans le répertoire « Zips-Auto » situé a cété du répertoire « courbe ».
(durant le zip, une fenétre s’ouvre, et reste vivante environ 20 secondes, puis se referme)
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6.9.3 Page Cycle
6.9.3.1  Onglet « Avancé »

Lo
|
O
x

O Rhapsodie | [Men_Projet] - [Mon_Poste] - [Cycles de UE-Emmanch-Joint]

B

dCOh SR

L

4
1 de3sd | b bl | 2
Page Liste Avance

Temps de cycle : s Hag Crde. Eg{ T;;i‘;ﬂ

Controle différentiel Surveillance Hfort Limite en Cycle ?
Calcul différence./cote Cote début surveillance mm
Offset dépl. : mm Cote Fin surveillance : mm
Diff. Maze. mm Force Limite Autorisée daN
Diff. Min. : mm [ Inhibe le déclenchement & leffort durant la surveilance

~d

Force Avant Déclenchement {(FAD) [] Activation Mode Poursuite Force

Distance mesure FAD mm 0.0

FAD Maimum : dal 0 1

FAD minimum : daN 0 J 0
Programmation des Zones Spéciales [] Activation du Mede Déclench. a la Pente ?

Cote "Hors Zone" en traction mm 0.0

Cote "Zone Spéciale” en compression mm 0,000

ion un Positionnement Relatil

=1

[] RAZ Offset Force en déb. de cycle

PC connecté a Ethernet FSA - GDF Suez Utilisateur en cours : EXPERT

Temps de cycle : Temps total maximum du cycle pris a partir du lancement cycle, jusqu'au retour de la broche en
position de repos ou jusqu'au début du cycle chainé suivant (par défaut cette valeur est fixée a 99 sec., cependant il
est préférable de I'ajuster a la durée max. du cycle+3 sec. pour éviter un échauffement du moteur en cas
d’impossibilité de la broche d’accomplir le cycle complétement).

ZONE CONTROLE DIFFERENTIEL

Calcul différence / cote : Si "Initiale" est choisi, le calcul de différence de cote, ainsi que le contréle qualité (Différence
mini < Différence de cote < Différence maxi) se fera par rapport a la cote obtenue lors du cycle d'acquisition. Si
"Précédente" est choisi, le calcul de différence de cote, ainsi que le contrble qualité se fera par rapport a la cote
obtenue au cycle précédent.

Offset de déplacement : Valeur en mm qui sera déduite du résultat "Différence de cote"

Si un calibre (ou une entretoise) est utilisé pour le cycle d'acquisition et qu'il est ensuite retiré pour le cycle
d'emmanchement la valeur de l'offset de déplacement a saisir sera la cote du calibre (ou de I'entretoise).

Si entre le cycle d'acquisition et le cycle demmanchement, ni calibre ni entretoise n'est retiré, la valeur 0,00 est a saisir.

Différence Maxi : Valeur max. en mm, que la différence de cote entre le cycle d'acquisition (cote initiale) et le cycle
emmanchement (cote finale) ne doit pas dépasser pour que le cycle soit déclaré Bon. Si aucune valeur n'est saisie, ce
parameétre n'est pas pris en compte par le contréle qualité. Cette valeur n'est pas prise en compte dans un cycle
d'acquisition.

Différence Mini : Valeur min. en mm, que la différence de cote entre le cycle d'acquisition (cote initiale) et le cycle
emmanchement (cote finale) ne doit pas dépasser pour que le cycle soit déclaré Bon. Si aucune valeur n'est saisie, ce
parameétre n'est pas pris en compte par le contréle qualité. Cette valeur n'est pas prise en compte dans un cycle
d'acquisition.
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ZONE FORCE AVANT DECLENCHEMENT

- ? A o . ;
Quand on cligue sur le bouton , la fenétre d’'aide suivante s’ouvre :

Force Avant Déclenchement - Aide

FmaxT;
.

Cette fonction permet de contréler simplement 'emmanchement d’une piece emmanchée en butée. Ce controle est
effectué en fin de cycle ou en fin de séquence. Cette fonction nécessite I'utilisation d’'un programme de stockage de
I'effort associé a la séquence, ainsi si la coche « Stocka

M Force avant Déclenchement (FAD) : Si cette case est cochée, les autres champs deviennent accessibles et cette
fonction active.

Distance Mesure FAD : C'est la distance entre la cote atteinte au plaquage (dernier point) et la mesure de la force a
controler.

FAD maximum / FAD Minimum : Ce sont les force maxi et mini autorisées a la distance avant le déclenchement. Elles
servent a garantir un frettage conforme pour une piece emmanchée en butée.
ZONE SURVEILLANCE EFFORT LIMITE EN CYCLE

. vl A y v . y
Quand on clique sur le bouton , la fenétre d’aide suivante s’ouvre :

Surveillance Seuil Effort en Cycle - Aide [‘S_<|

Flimit

Cette fonction permet d’empécher 'emmanchement d’'une piece non conforme (mauvaise mise en place, chanfrein
d’entrée insuffisant, etc..). La séquence est donc stoppée, et la piece récupérable. Cette fonction ne nécessite pas
I'utilisation d’'un programme de stockage de I'effort associé a la séquence.

Cote début Surveillance : C’est la cote absolue de départ de la surveillance.
Cote fin Surveillance : C'est la cote absolue de fin de surveillance.

Force Limite autorisée : Si cette force est atteinte entre la cote de début et la cote de fin surveillance, la séquence est
interrompue avec le défaut n°97.

M Inhibe le déclenchement a I'effort durant la surveillance :
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ZONE ACTIVATION MODE POURSUITE FORCE

Effort & Poursuivre : Si un effort est saisi, la presse va stopper sa course des lors que cet effort est atteint, puis la
continuer si cet effort diminue de nouveau. Si la Force de déclenchement ou la cote de déclenchement sont atteintes,
le cycle se termine de facon standard. Sinon, pour arréter le cycle, on peut utiliser I'arrét sur signal externe.

Temps de décalage : C’est le temps attendu par la MVAT en cas de D S
perte d'effort, pour éviter des phénomenes vibratoires Effort & Poursuivre 10000 daN
1o Coeff. Multiplicateur : bkt o
1er Coeff. Muttiplicateur : 4 > i
28me Coeff. Multiplicateur : 24me Coelf. Mutiplcateur : s
ZONE ACTIVATION MODE DECLENCHEMENT PENTE
7] Activation du Mode Déclench 3 la Pente Surveillance Seuil Effort en Cycle - Aide I.éj
Seuil d'effort de début Observ. : 0.0 daN o
Offset/seuil OU Cote début Observ. 0.000 mm T —— 2 Coeff = STOP !
a2 a1
Loupe d'Observation 0.0 daN E
Facteur de div. de la Loupe : divis. /16 v || Obs. dans le sens décroiss E
Coeff. de détection de chgmt de Pente 0.0 | Pente decroissante

Seuil d’effort de début d’observ. et Offset/seuil : Si un effort est saisi, =

la presse va surveiller cet effort, et des lors qu'’il sera atteint, la
recherche de changement de pente pourra commencer. Si un
Offset/seuil est saisi, la recherche commencera apres cet offset.

v

Si aucun effort est saisi (valeur 0,0 daN), la recherche de changement
de pente commencera a la « Cote début d'Observ. ».

Coeff. de détection de chgmt de Pente : La pente de la courbe est calculée en permanence, et des lors que la
nouvelle pente divisée par I'ancienne est supérieure a ce coefficient, la presse va s’arréter et terminer son cycle.

Loupe d’Observation : Pour calculer la pente en étant indépendant des variations rapides de la mesure, cette pente
est moyennée sur un intervalle de force, que I'on peut régler.

Facteur de div. De la Loupe : Permet d'affiner la détection

Obs. dans le sens décroissant. : si on veut rechercher le phénomene de changement de pente, alors que I'effort
décroit, on coche cette case.

Pente décroissante : si le phénomene de changement de pente recherché est une décroissance de I'effort (pente
négative), on coche cette case.

ZONE PROGRAMMATION DES ZONES SPECIALES

Programmation des Zones Spéciales

Cote "Hors Zone" en traction 0.

mm
Cote "Zone Spéciale" en compression 0. mm

!!

M Programmation des Zones spéciales : Pour gagner du temps de cycle, et anticiper des mouvements, on peut
utiliser les 2 champs ci-dessus. Un pour les cycles en compression, un pour les cycles en traction.

Cote « Hors Zone » en traction : Si le cycle est un cycle de traction, pour dégager une zone de passage d'un autre
actionneur par exemple (robot de chargement), on peut spécifier une cote absolue. Quand la presse atteindra cette
cote durant ce cycle de traction, la sortie MVAT tout-ou-rien S7 passera a 1. L’automate pourra alors sans risque
ordonner le mouvement de I'autre actionneur.

Cote « Zone Spéciale » en traction : Si le cycle est un cycle de compression, on peut spécifier une cote absolue.
Quand la presse atteindra cette cote durant ce cycle de compression, la sortie MVAT tout-ou-rien S6 passera a 1.
L’automate pourra alors ordonner une action durant le mouvement de la presse (huilage par exemple).

OPTION POUR UN POSITIONNEMENT RELATIF

M Cycle de positionnement relatif au dernier cycle d’acquisition : mettre le champ a « OUI » pour que les cycles en
mode relatif soient effectués en fonction du cycle d’acquisition.
Mettre le champ a « NON » pour que les cycles en mode relatif soient effectués en fonction du cycle précédent.
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M RAZ Offset Force en début de Cycle : Pour de TRES RARES APPLICATIONS, pour lesquelles la presse reste en
cycle pendant un certain temps, il se peut que le signal d’effort dérive durant ce temps a cause de la température, et
quand la séquence se poursuit, la force d’emmanchement peut étre entachée de cette dérive.

Cette case permet a la MVAT de refaire un « 0 » de la valeur d’effort au démarrage du cycle suivant dans la séquence.

A utiliser avec PARCIMONIE !
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6.9.3.2 Onglet « Page » - Type de Cycle Controle Force

5 et/ Cotes

Seuil de Perte d'Effort - daN Cote décl. Max. - mm

Force Décl - N | Cote do dicench. - o
100

Cote décl. Min. : mm
Conirle ualté Foroe

Type de cycle

Quand ce type de cycle est chaisi, certains champs ont un réle différent par rapport aux autres types (emmanchement,
positionnement).

Ce type de cycle permet de commander un auxiliaire. Le cas typique est la recherche cannelure. La presse descend, et
si le pignon a emmancher n'est pas en face des cannelures, on s’arréte a I'effort, on pilote un auxiliaire qui fait tourner
I'arbre ou le pignon, et des lors que I'effort chute (cannelures en vis a vis), la presse redémarre.

Seuil de perte d'effort : Cette valeur doit étre bien inférieure a la Force de déclenchement. L'ordre d'arrét a l'auxiliaire
est donne lorsque la force passe en dessous de cette valeur. Si aucune valeur n'est saisie la MVAT indique un numéro
de défaut.

Force de déclenchement : Valeur de la Force daN, qui donne l'ordre d'arrét a la broche (vitesse nulle).

Si a l'atteinte de cette force, la cote mesurée n'est pas comprise dans la fenétre Cote maxi/Cote mini, la broche
s'arréte, et l'auxiliaire n'est pas commandé. Le cycle est déclaré "MAUVAIS'".

Si a l'atteinte de cette force, la cote mesurée est comprise dans la fenétre Cote maxi/Cote mini, la broche s'arréte, et
l'auxiliaire est commandé jusqu'a ce que la force passe en dessous du "Seuil de perte d'effort", ou le cycle est déclaré
"BON".

Si la cote mesurée atteint la cote de déclenchement avant d'atteindre cette force, la broche s'arréte et l'auxiliaire n'est
pas commandé mais le cycle est déclaré "BON'

Si la cote mesurée atteint la cote de déclenchement avec une force supérieure au "Seuil de perte d'effort", la broche
s'arréte et lauxiliaire n'est pas commandé. Le cycle est déclaré "MAUVAIS"

Si aucune valeur n'est saisie la valeur par défaut est celle de la Force Maximum.

Force minimum : Champ inactif dans ce mode.

Cote de déclenchement : Il est impératif qu'a l'atteinte de cette cote, qu'une force au moins égale a la force de
déclenchement ait déja été rencontrée ou qu'aucune force n'ait été rencontrée, sans quoi la MVAT signale un défaut.
Si aucune valeur n'est saisie la broche s'arrétera sur la force de déclenchement (auxiliaire commandé) ou sur la cote
de sécurité Basse (défaut).

6.10
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6.10 Cycle d'étalonnage et d'apprentissage en compression
6.10.1.1 Définition

Ce cycle permet d'apprendre au contréleur MVAT la déformation du bati en compression sous une force paramétrable
qui doit étre au moins égale a la force maximum rencontrée en compression. |l permet aussi de déterminer la valeur du
parameétre "Centrage Index', et la résolution en déplacement.

6.10.1.2 Description

Ce cycle doit étre exécuté avec un empilage mécanique intégrant les outils fixés sur le nez de la broche et ceux fixés
sur le bati (ainsi, leur déformation propre est aussi "apprise" par la MVAT). Il faut éviter d'utiliser les compliances du poste
(ressorts, ...) qui parasitent lapprentissage.

Il consiste en l'application successive d'une force d'étalonnage sur deux cales de hauteur connues au micron.

ATTENTION :

- la différence de hauteur entre les cales doit étre au minimum de 60 mm pour garantir une résolution
correcte (UE course typique de 500 mm).

- lunité demmanchement refusera d'exécuter une séquence, tant qu'un premier étalonnage n'aura pas
été fait. Seuls les mouvements manuels sont autorisés.

On place la premiere cale, dite "cale basse", et on lance un "cycle d'étalonnage cale basse". L'axe de la broche va sortir
a une vitesse paramétrable, jusqu'a ce que le nez de I'axe ou la partie extréme de l'outil vienne en contact avec la cale
basse. La broche applique alors une force croissante, et des que la force d'étalonnage est atteinte, 'axe remonte
automatiquement en position de repos.

On place alors la deuxieme cale, dite "cale haute", et on lance un "cycle d'étalonnage cale haute". L'axe de la broche va
sortir a une vitesse parameétrable, jusqu'a ce que le nez de l'axe ou la partie extréme de l'outil vienne en contact avec la
cale haute. La broche applique alors une force croissante, et dés que la force d'étalonnage est atteinte, I'axe remonte
automatiquement en position de repos.

Etalonnage Etalonnage
cale basse cale haute
Position de Repos (PR)
Vitesse
Index (Détecteur de position) d'étalonna'ge
compression I Centrage
PMH (256,325) Index
Vitesse Vitesse de Vitesse Vitesse de
d'étalonnage retour d'étalonnage retour
compression d'étalonnage compression d'étalonnage
Ouverture de presse
Différence : €
60 mm min. 2 E
. & N
o N
Cale basse S
H1= xx,xxx (Y]
mm ou H1 = =
0
Cote 0

(Référence, définie lors de
I'étalonnage de la machine)

Alafin de ce dernier cycle, un bloc "résultat d'étalonnage" est affiché sur le fil de I'eau, donnant la résolution, le centrage
index, et l'ouverture de la presse.

La courbe d'étalonnage (déformation en um en fonction de I'effort) est visualisable sous Visucourbes en ouvrant un
fichier upload de I'unité. (voir notice Visucourbes.Net).
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6.11 Cycle d'étalonnage et d'apprentissage en traction
6.11.1.1 Définition

Ce cycle permet d'apprendre a la MVAT la déformation du bati en traction sous une force paramétrable qui doit étre au
moins égale a la force maximum rencontrée en traction.

6.11.1.2 Description

Ce cycle doit étre exécuté avec un empilage mécanique intégrant les outils fixés sur le nez de la broche et ceux fixés
sur le béati (ainsi, leur déformation propre est aussi "apprise" par la MVAT).

Il consiste en l'application d'une force d'étalonnage en traction sur un outil d'étalonnage.

ATTENTION :

Jusqu'a la version MVAT V5.17, si un cycle de compression est suivi d'un cycle de traction, et que I'étalonnage traction
n'a jamais été réalisé, I'unité d'emmanchement refusera d'exécuter le cycle de traction.

Si les différents cycles de traction programmés exercent une force de traction utile pour le process, et avec un
positionnement précis, il est impératif d'exécuter I'étalonnage traction, et ce a chaque modification de l'environnement
électriqgue ou mécanique de l'unité demmanchement,

On lance un "cycle d'étalonnage traction". La broche exécute la séquence n°1, demmanchement standard, dans lequel
le retour en position d'origine n'est pas demandé. L'axe s'arréte donc dans une position sortie. On fixe I'outil de traction.

On continue le cycle. L'axe de la broche rentre a une vitesse paramétrable, jusqu'a ce que l'outil de traction vienne en
contact. La broche applique alors une force croissante, et des que la force d'étalonnage est atteinte, I'axe ressort
automatiquement jusqu'a la position basse précédente.

On enleve l'outil de traction et I'axe retourne en position d'origine.

Alafin de ce dernier cycle, un bloc "résultat d'étalonnage" est affiché sur le fil de I'eau, donnant la résolution, le centrage
de l'index, et l'ouverture de la presse.

N
ETALONNAGE ET APPRENTISSAGE EN TRACTION
Position de Repos (PR)
Indlex Vitesse de Vitesse PMH
départ Top-1
(Détecteur de position) P vers 1op
--------------------- PMH
Outil de traction
Vitesse de Vitesse de retour
Ouverture de presse parcours
Vitesse
d'étalonnage
traction
Cote de
déclenchement
Cote 0 PTR ou PRV

(Référence, définie lors de I'étalonnage de la
machine en compression)
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6.12 Utilisation d’une UExp-MVAT

Si une UExp-MVAT est utilisée (pupitre presse au poste), les ports série Com1 RS232 et Com2 RS485 de la carte
MVAT sont reliés directement aux ports série de I'UExp.

Pour communiquer avec la carte MVAT, il est nécessaire de passer par un logiciel de redirection des ports série
vers Ethernet.

On a l'architecture suivante :

UExp-MVAT

Ethernet

RS485

Un logiciel (ComOcom), installé par Rhapsodie, crée des ports virtuels sur le PC. Ces ports virtuels sont redirigés
vers Ethernet par le logiciel Com2tcp (installé aussi par Rhapsodie).

€3 Rhapsodie.Net | [Mon_Projet] - [Mon_Poste T—
E Projet  Consignes  Fenétres | Outils | Edition  Affichage  Aide T
A e Envoi Config b
DESHECOn[® -
¥ Téléchargement
4 41 del | b B | 4

4 Récupération (Upload)

| UE Nom UE Jpisans ' Version MVAT < V7.00.¢ P gr; Commentaires I'ISde: hﬁg‘;ﬂ |
UE-Emmanch-Joint 000.000.002034.123160 1 UG 05U LR v 92 168.10
Afficher les Fonctions Avancées
Mode de configuration 3 Sans Uexp
M Avec Uexp \

Nlles colonnes :
IP et n° de port

On va ainsi trouver dans Rhapsodie 2 nouvelles colonnes dans la page unités, qui n’apparaissent que si I'option

« Mode de configuration/Avec UExp » est cochée, et qui permettent de paramétrer I'adresse IP de I'UExp-MVAT,
et le n° de port a attaquer pour la redirection (toujours 2217 pour 'unité 1 et 2219 pour la 2):

Pour paramétrer ComOcom, un raccourci est rajouté dans la page Unités de Rhapsodie :

&) Rhapsodie.Net | m Projet] - [Mon_Paste] -

E Projet  Consignes  Fenétres  Outils  Edition  Affichage  Aide

lDEddeconbarrd &

M 4|1 dei| b M |4 X H[E]@ 4
N” N*
UE Nom UE Idertification

Culllﬁgurar les COMSs virtuelles
[ 1 UE-Emmanch-Joirt 000.000.002.094. 25100 | | U uarin soul 500

Ainsi qu’un raccourci pour lancer les redirections et le terminal RS232 :
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Dans I'écran de configuration de ComOcom, il suffit de créer
autant de paires de ports Com que ce qu’il y a de port Com
MVAT, soit 2 paires par carte MVAT, et de choisir un n° de port
pour chacun des ports virtuels.

Dans cet exemple, la premiere paire de ports Com sera
utilisée pour la Com232, soit par le terminal, la 2°™ pour la
Com485, soit pour les échanges avec Rhapsodie.

Ainsi, le terminal sera configuré sur le port 14, et dans
Rhapsodie, au niveau du port communication de la page
unité, on renseignera le port 25.

& Rhapsodie.Net | [Mon_Projet] - [Mon_Posu_-ﬁ - [UE ciblée UE—Emndu—Jdim .
E Projet  Consignes  Fenétres  Qutils  Edition  Affichage  Aide
=™ ] Rl = S T,
DEHCOL "¢
| 1 del ¢ X H 4
N° =
‘UE Nom UE Identification Chassi_ S2ncer Terminal R332 |y 24 port Com
9|1 UE-Emmanch-Joint |000.000.002.094.123.160 |1 | UG 05N 330D C500 E

EE Setup for comOcom

(= Wirtual Port Pair 0
: -COmM12 emulate baud rate [[] [] emulate baud rate
[+ COM14 enable buffer overrun [[] [] enable buffer overrun
= Wirtual Part Pair 1 enable plug-in mode [] [] enable plug-in made
- COM23 enable exclusive mode [] [ enable exclusive mode
- COM25 enable hidden mode [[] [] enable hidden mode
R - R
TH - . T
DT & ®DTR
DSH & ® DSR
DCD @ DCD
RTS & ® RTS
CTS & ®LCT5
Rl Rl
oum = ®0UT1
ouTz @ ®0uT2
OPEN & L] ® OFEN
On
[ Add Pair ] [ Remove ] [ FReset ]

Ensuite au lancement du terminal, 2 nouvelles fenétres « Com2tcp » vont apparaitre, elles indiquent que la
redirection est opérationnelle, et que la cible ('UExp) a été trouvée.
Si la liaison Ethernet entre le PC et I'UExp n’est pas établie, ou si la libération des ports n’a pas été activé dans
I'UExp, ces deux fenétres se referment toutes seules, et il ne sera pas possible de communiquer avec la carte

MVAT.

Sous Windows XP ou Windows 7 en 32 bits, I'installation de ces 2 logiciels se fait automatiquement par

Rhapsodie.

Sous Windows 7 en 64 bits, il y une procédure spéciale pour que I'installation se fasse complétement.
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7 Compléments d'information

7.1 Nombre de séquences, de cycles et programmes d'acquisition de courbe

512 séquences résidantes en mémoire sont disponibles dans la carte MVAT.

Ces 512 séquences peuvent étre sélectionnées par lautomate par multiplexage des Entrées MVAT. Elles correspondent
toutes a un couple "cycle(s)/courbe". La gestion de ces séquences au niveau de l'automatisme se fait suivant les
chronogrammes DIAG_ES1, DIAG_ESS3 et DIAG_ES5

(Voir Notice de Maintenance, "Chronogrammes")

En plus de ces 512 séquences, 8 sélections figées permettent les actions suivantes :

- 513 : rappel en position d'origine,

- 514 : Etalonnage compression cale haute,

- 515 : Etalonnage compression cale basse,

- 516 : Etalonnage traction,

- 517 : Etalonnage traction,

- 518 : Rentrée manuelle de l'axe (la sortie MVAT S5 passe a 0 quand l'index est atteint),
- 519 : Sortie manuelle de l'axe,

- 520 : Rentrée/sortie manuelle de I'axe.

La sélection de ces séquences se fait de fagon identique par multiplexage des Entrées MVAT. La gestion de ces
séqguences au niveau de l'automatisme se fait suivant le chronogramme DIAG_ES4.

Remarques :

- laséquence 513 est utilisable dans le cas ou le retour automatique n'est pas programmé dans le cycle, et lorsque
le cycle est terminé. Elle ne peut étre utilisée que par chainage.

- les séquences 514 a 517 ne peuvent étre exécutées qu'a partir d'une position rentrée de l'axe,

- laséquence 518 ne doit pas étre exécutée si lindex est déja présent, sinon la MVAT sort en défaut. Pour éviter cela,
il suffit de tester la présence de la sortie MVAT S7 (axe en position d'origine), avant de lancer cette séquence.

384 cycles standards d'emmanchement résidants en mémoire sont disponibles dans la MVAT.

Cycle standard demmanchement : "mise a la cote x sous une force contrélée N' ou "poussée jusqu'a une force N et
controle de la cote X", et ceci en 4 phases :

- accostage a la vitesse de parcours,

- emmanchement a la vitesse de travall,

- ralentissement a la vitesse de déclenchement,

- déclenchement puis retour en position de repos ou chainage.

Pour ces cycles standards, on dispose en fin de cycle pour le contréle qualité :

- dela cote atteinte,

- de la force créte obtenue,

- de la force résiduelle obtenue

- deladifférence de cote entre la cote atteinte a la fin du cycle et celle atteinte au cycle précédent ou durant un cycle
d'acquisition antérieur.

100 programmes d'acquisition de courbes résidants en mémoire sont disponibles dans la MVAT.

Les 16 premiers de ces programmes d'acquisition de courbes autorisent le paramétrage de 10 fenétres de cote
absolues durant lesquelles la force est stockée par la MVAT.

Les 84 suivants permettent de placer en absolu ou en relatif 5 plages d’enregistrement et 5 fenétres de contrdles
trapézoidales.

L'utilisation de courbes force/déplacement permettent d'effectuer un contréle qualité sur la valeur de la force obtenue x
mm avant le déclenchement, et un contréle plus évolué sur I'ensemble des valeurs de force stockées.
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7.2 Modes de marche

7.2.1  Mode avec automate

Ce mode est activé par le champ "Gestion des E/S par automate" de la feuille "Annexe" du menu "Spécifications" de
RHAPSODIE. « Cocher » la case pour activer ce mode.

Il est nécessaire aussi de positionner le champ "Synchro étape" a "OUI".

Ce mode est régi suivant les chronogrammes DIAG_ES1, DIAG_ESS3 et DIAG_ES5. On peut dans ce mode sélectionner
par lautomate une des 512 séquences paramétrables disponibles ou exécuter 'une des 8 séquences figées.

Les 32 séquences manuelles décrites dans le chronogramme DIAG_ES2 ne sont pas exécutables dans ce mode. Par
contre, les séquences manuelles forcées décrites sur le méme chronogramme le sont.

7.2.2 Mode sans automate

Ce mode est activé par le champ "Gestion des E/S par automate" de la feuille "Annexe" du menu "Spécifications" de
Rhapsodie.net. Ne « pas Cocher » la case pour activer ce mode.

Il faut en plus que l'entrée MVAT E7 soit a 1, autrement on exécute les séquences manuelles forcées (voir mode manuel
forcé).

Ce mode est régi suivant les chronogrammes DIAG_ES2. On peut sélectionner dans ce mode (par adressage sans
multiplexage des entrées) l'une des 32 premieres séquences programmées par simple codage des entrées comme
décrit ci-dessous :

E6 E5 E4 E3 E2|E7 E6 E5 E4 E3 E2|E7
Séquence N° 1 0O 0O O 0 0| 1 |SéquenceN°17 1 0 0 0 0] 1
Sequence N° 2 0O 0 0O 0 1 1 | Séquence N° 18 1 0 0 0 1 1
Sequence N° 3 0 0O O 1 0| 1 |SéquenceN°19 1 0 0 1 0] 1
Sequence N° 4 0O 0 0 1 1 | 1 |Séquence N°20 1 0 0 1 1] 1
Sequence N° 5 0 0O 1 0 0| 1 |Séquence N°21 1 0 1 0 0] 1
Sequence N° 6 O 0 1 0 1 1 | Séquence N° 22 1 0 1 0 1] 1
Sequence N° 7 0O 0 1 1 0 | 1 |Séquence N°23 1 0 1 1 0] 1
Sequence N° 8 0 1 1 1 1 | 1 |Séquence N°24 1 1 1 1 1] 1
Sequence N° 9 0 1 0 0 0| 1 |SéquenceN°25 1 1 0 0 0] 1
Sequence N° 10 0O 1 0 0 1 1 | Séquence N° 26 1 1 0 0 1 1
Séequence N° 11 0 1 0 1 0 | 1 |SéquenceN°27 1 1 0 1 0|1
Sequence N° 12 0 1 0 1 1| 1 |SéquenceN°28 1 1 0 1 1] 1
Séequence N° 13 0 1 1 0 0 | 1 |Séquence N°29 1 1 1 0 0] 1
Sequence N° 14 0 1 1 0 1 | 1 |Séquence N°30 1 1 1 0 1|1
Séquence N° 15 0 1 1 1 0 | 1 |Séguence N°31 1 1 1 1 0|1
Séquence N° 16 0 1 1 1 1 | 1 |Séguence N°32 1 1 1 1 1] 1

Ce mode est souvent utilisé pour un poste sans automate, la sélection de la séguence a exécuter étant faite par des
roues codeuses par exemple.
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7.2.3 Mode manuel forcé

Ce mode est disponible quel que soit la position du champ "Gestion des E/S par automate".

Par contre, il faut que l'entrée MVAT E7 soit a 0.

En positionnant les entrées comme décrit comme décrit ci-dessous (voir aussi sur le chronogramme DIAG_ES2 en bas
a gauche), on peut exécuter les étalonnages compression cale basse et cale haute, étalonnage traction, et montée et
descente manuelle.

ATTENTION : Ce mode est déconseillé aux utilisateurs non avertis. Quand le poste dispose d'un automate, celui-ci doit
gérer ces mouvements-la par les sélections figées.

E2 E3 E4 E5 E6|E7
Etalonnage Compression Cale basse i 0 0 1 010
Etalonnage Compression cale Haute 1 0 0 1 110
Etalonnage Traction 1 0 0 0 0710
Etalonnage Traction 1 0 0 1 0|0
Rentrée manuelle de l'axe avec contrdle de force O 0 0O 0 1 0
Sortie Manuelle de l'axe avec contrle de force O 0O 0 1 1 0
Rentrée manuelle directe de |'axe avec controle de force 0O 0 1 0 010
Sortie Manuelle directe de l'axe avec contrdle de force 0 1 0O O 0|0
Rentrée manuelle directe de I'axe SANS contréle de force 0O 0 1 1 0] 0
Sortie Manuelle directe de I'axe SANS controle de force 0 1 0 1 0] 0

7.3 Résultats qualité

Le résultat qualité est donné pour chaque séquence, et pour chaque cycle de la seéquence.
Le résultat qualité de la séquence est disponible sur la sortie MVAT S6 a la fin de la séquence uniquement.
Le résultat qualité du cycle est disponible des la fin du cycle sur la sortie MVAT S6.

La construction du résultat qualité est donné par un "ET" logique des contrbles suivant

- cote mini < cote atteinte < cote maxi

- force mini < force créte (ou force résiduelle) < force maxi

- Différence mini < cote atteinte - cote initiale (ou cote précédente) < Différence maxi

- Force min. a la cote avant décl. < Force avant décl. < Force max. a la cote avant decl.
- Contréle courbe bon

Bien entendu, ces contrbles peuvent étre invalidés séparément soit en ne saisissant aucune valeur dans les champs ou
une valeur est attendue, soit en ne demandant pas le contréle
(Champ "Validation Qualité" du sous-menu courbe).
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7.4 Page: "Courbes”

Cette page permet de définir les parameétres du contrdle courbe de base, a contrario de la page "Profils" qui permet
de programmer le contréle courbe évolué.

a‘ Rhapsodie.Net | [Mon_Projet] - [Mon_Paoste] - [Courbes de UE-Emmanch-Joint] — O x

M 43 det6 | b bl | [ 2
Page  Liste
Fenétres de stockage force Crééle : :40: Modfig le :  15/03/2017 10:44:12
e e:  15/03/2017 10:40:56 odfie l& Numéro de Courbe -E: :E.
Cote dedébut  Cote defin Commentaires :

mm Validation qualité
Fenétre par cycle ]

Distance avant déclenchement mm

]

g|l5|(2]|2|8
SHEHIEIE
slgl [BlElElElElE][E] =

.
F |
3

wn

& [110.000 mm Force max. avant déclenchement |1 840,0 daN
- mm Force min. avant déclenchement [1720,0 dah
2 o Seuil gradient 0.0 dal
3 mm Signé : EXPERT g

rm Veleurs maxs fa Veleurs miri

Mode / Deita Force max. Force min. Force max. Force min.

1 1 1 o 1 [25600 daN 1 oo 0.0 daN
2 2 2 |0 2 [24000 daN 2 |0p 0.0 dal
3 3 (0000 3 [0 3 dall 3 [00 00 dal
4 4 4 [0 4 daN 4 |00 0.0 daN
5 5 0000 5 [0 5 [25600 24000 daN 5 [0 0.0 dal
6 5 0000 g |0 6 daN & [00 00 daN
7 7 0000 7 [0 7 dal 7 [0 0.0 daN
: 3 0000 g [0 8 daN 3 [oo 0.0 dal
g [oom 3 [0 3 dal 5 [00 0.0 daN
10 10 (0000 10 [0 10 daN 10 [00 0. dal

PC connecté a Ethernet F5A - GDF Suez Utilisateur en cours : EXPERT

Ce menu permet de paramétrer jusqu'a 10 fenétres de tragcage de la force en fonction du déplacement, positionnées
de fagon absolue, et de définir le type de contrdle a effectuer pour 'ensemble des fenétres, afin pour valider la qualité
finale de 'emmanchement.

Il existe un maximum de 16 programmes de contrdle courbe de base.

Pour gque ces controles puissent étre effectués, il est impératif que "Stockage Courbe" du cycle concerné par les
contrbles ait été sélectionné, et qu'a ce cycle soit associé un programme de courbe.

ZONE COMMENTAIRES

Zone libre de commentaire (limité a 4096 caractéres)
DEFINITION DES ZONES DE SAISIE

Type de contrdle : permet de choisir pour l'ensemble des fenétres définies 6 types de contrdle

Type de conltrdle PFainf |se

Aucun
Foint
Maopenne
Tous
Créte
Relatif
Profil
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Champs Identique pour tous type de contrble:

Courbe pour contréle : Ce champ permet de choisir sur quelle(s) courbe(s) doit s'effectuer le contréle, en

Courbe pour Contrdle | Eompression |

Compression
Traction
Compreszion & Traction

compression ou en traction (le contréle sur les deux est inactif).

La MVAT stocke actuellement 2048 valeurs de force en compression et 2048 valeurs de force en traction.

Validation Qualité : Si la case est « cochée », le controle de qualité effectué sur chacune des fenétres de stockage
entre en compte dans la qualité globale de 'lemmanchement. Par, exemple, si un emmanchement atteint la cote finale
désirée sous la force finale désirée, mais que le contréle effectué sur la fenétre n°3 s'avére mauvais, le cycle
d'emmanchement est déclaré mauvais. Si la case n’est « pas cochée », le contréle qualité de chaque fenétre
n'intervient pas dans la qualité globale de 'emmanchement.

Fenétre par cycle : Si la case est « cochée », a chaque cycle ou chaque séquence chainé et si le stockage courbe a
été demandé dans le cycle, la fenétre de stockage prise en compte sera la fenétre suivante.

Sila case n’est « pas cochée », la fenétre n’est plus associée au cycle et I'on peut avoir plusieurs fenétres dans le
méme cycle.

Le résultat courbe est valide a la fin de la séquence (le contrdle de la courbe se fait une fois que la broche soit
revenue en position de repos)

- Sila case Fenétre par Cycle est « cochée » le résultat courbe est valide sur le dernier cycle qui précédent le rappel si
celui-ci est fait en chainage soft.

- Si la case Fenétre par Cycle n’est « pas cochée » le résultat courbe est valide a la fin du cycle des que toutes les
fenétres programmeées sont exécutées

Dans les autres cas le résultat courbe est valide a la fin de la séquence.

Depuis la version ( Distance Avant Déclenchement : durant un cycle demmanchement, si on désire connaitre
MVAT V10, si vous la force mesurée a une distance donnée de la cote finale, il suffit d'indiquer la valeur de
souhaitez  utiliser cette distance dans ce champ. La force mesurée a la cote correspondant a cette distance
un  programme sera donnée dans le bloc résultat, avec le contréle de qualité associé. La valeur O par
“Courbe” avec une défaut désactive cette fonctionnalité.

mesure de la Selon le choix fait dans le programme de cycle, l'information "Force avant fin" sera

Force Avant disponible pour chaque cycle de compression ou seulement pour le dernier de la
Déclenchement, séquence, et la validation qualité de la séquence inclura ou non 'ensemble des contréles
vous devez utiliser "Force avant fin". Le bloc résultat en est Iégerement modifié (voir Exécution d’une séquence

les champs )

présents dans la Force Max. Avant Déclenchement : Si la force mesurée a la cote avant fin est supérieure a
page cycle. cette valeur, le cycle est déclaré mauvais.
Si aucune valeur n'est saisie, le contréle qualité sur cette force max. est inactif.

Ces champs dans _ ) . L : e .
cette page ne sont Force Min. Avant Déclenchement : Si la force mesurée a la cote avant fin est inférieure a

cette valeur, le cycle est déclaré mauvais.

plus utilisés. _ - . "y . -
Si aucune valeur n'est saisie, le contréle qualité sur cette force min. est inactif.

~

Fenétres de Stockage Force : On définit par ces champs les cotes de début et les cotes de fin de chaque fenétre de
stockage. Pour chaque fenétre ou les valeurs cote de début et cote de fin sont différentes de 0, la MVAT va stocker les
valeurs de force observées entre les deux cotes. Le pas d'échantillonnage de la force dépend du nombre de fenétres
désirées et de la largeur de chacune.
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Sur I'écran donné en exemple :

)fenétre1 + ( )fenétreZ

cote déb. - cote fin +...+(cote déb.- cote fin)ere’

2048

(cotedéb.-cotefin

Pasd'échant.=

ATTENTION : Dans le cas ou plusieurs cycles sont chainés (par exemple 1 appelle 3 et 3 appelle 10), les 2048 points
de stockage seront répartis sur I'ensemble des fenétres de contrble pour les cycles pour lesquelles le stockage
courbe aura été demandé. Exemple :

Numéro de Séquence Numéro de Cycle Numéro de Courbe
6 1 3
[Cycle1 | Stockage OUI | Cycle3 | Stockage NON | Cycle10 |  Stockage OUI |
Courbe 3 Fenétre 1 : 360-340

Fenétre 2 : 310-290
Fenétre 3 : 260-240
Fenétre 4 : 210-190
Fenétre 5 : 160-140
Fenétre 6 : 110-090
Fenétre 7 : 060-040

_ (360-340)+ (310- 290)+ (260- 240) + (210-190)+ (160- 140)+ (110-90) + (60-40) _ 140

Pas = =0,068 mm
2048 2048
lllustration :
Cas ci-dessus : les fenétres ne se chevauchent pas Autre cas : les fenétres se chevauchent
R 360 1 360 R 260 ] s60
Fenétre 1 - Fenétre 1 -
340 340 240 340
R 310 a0 R 210 ] s10
Fenétre 2 - Fenétre 2 -
290 — 290 190 290
1 I 1 -
X 260 I 260 X 260 1
Fenétre 3 1 Fenétre 3 1
240 —— 240 240 —4
1 —— 250 R
- Fenétre 5
R 210 — 210 R 2100 | Al | . 210
Fenétre 4 3 1 Fenétre 4 3 1
190 —— 190 190 —4
1 —|— 180 R
- - Fenétre 6
77777777 - 160 N b 140
- Fenétre 5 —
140 —4
10 1 10 T
B I - —— =110 R
Fenétre 6 Fenétre 7
90 90
S N R I = e0 A
Fenétre 7 Fenétre 8
40 40
o o
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Champs Variables par type de contrble :

TYPE CONTROLE : AUCUN :

Page |Liste |

4
5
B
T4
8
|

10

[T R ST - I R S R )

.F‘age

i

10

s son autorisation

e FABRICOM SYSTEMES D'ASSEMBLAGE e

t ne peut

Fenétres de stockage force Création : 211142007 08:23:15 Modification:  20412/2007 11:38:14 ) )
Muméro de fiche 20
Cite de début  Céte de fin Commentaires -
3E0.000 340,000 mm | Courbe pour Contréle Compression ||
210,000 290,000 g Type de contrile :.&ucun [ael
260,000 240,000 mm Walidation qualité
210,000 190,000 M Fenétre par cycle =]
160,000 140,000 mm Distance avant déclenchement 0,500 s
110,000 90,000 mm Force max. avant déclenchement 1 840,0 dahl
0,000 0,000 mm Force min. avant declenchement 1 7200 daM
0.000 0,000 mm Seul gradient datl
0.000 0,000 i Signé : createur P1 Flags 5
0,000 0,000 mm : Controle .
Valeurs maxi Yaleurs mini
Mode / Delta Farce mas. Force min. Force max. Farce min.
1 mm 1 1 25600 24000 daM 1 daf
2 mm 2 2 24000 23000 dat 2 datd
3 m 3 3 ZEENO 24000 daM 3 dai
4 mm 4 4 25600 24000 daM 4 datl
5 i g 5 28600 24000 dah 5 dat
E M E 5 25600 24000 daM E dah
7 M 7 7 |00 0,0 datd 7 dah
a8 ] g a (00 0.0 daN g dah
g mm ] g |00 0.0 dahl 3 datd
o mm 10 10 00 0o daM 1o dal
Aucun contréle, seul le tracage de la courbe est effectué
Validation Qualité : Ce champ n'est pas accessible dans ce mode.
TYPE CONTROLE : POINT
(Liste |
Fenétres de stockage force Création: 21/11/2007 08:28:15 Modfication : 20/12/2007 11:58:49 . )
Murméra de fiche 2001
Cite de début  Céte de fin Commentaires : ) ~ )
360,000 340,000 Tiifi Courbe pour Conrile Compression i
310,000 290,000 mm Type de contrdle F‘omt i
260,000 240,000 i Yalidation qualité
210,000 190000 | mm Feritre par cycle O
160,000 140,000 mm Distance avant déclenchement 0,500 i
110,000 90,000 mm Force max. avant déclenchement |1 840,0 daN
0,000 0,000 mm Force min. avant declenchement |1 7200 dall
0,000 0,000 mm Seuil gradient dall
0.000 0.000 S Signé : createw F1 i |1
0.000 0,000 mm : Contrdle .
Yaleus nax Yaleurs mini
Mode / Delta Force max. Force min, Force max. n
350,000 1 1 25E00 24000 da 1 |
i 2 cm— e — dail
3 |250,000 mm 3 3 |25600 24000 daM 3 dahl
4 200,000 mm 4 4 25600 24000 daM 4 dahl
5 |150,000 mm 5 5 25600 24000 dal il dahl
g |100,000 mm g g 25600 24000 da b dahl
7 0000 i 7 7 |00 oo da 7 dal
8 0000 m a 5 |00 00 daN ] dah
9 (0000 i g g (0.0 oo daM 3 datl
10 0000 i 10 10|00 00 dah 10 dall
04-2020
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On contréle ici que pour une valeur de cote comprise dans la fenétre (champ "Déplacement'), la force est comprise
dans une fourchette dont les valeurs max. et Min. sont saisies dans les champs "Force maxi" et "Force mini" de la colonne
"Valeur maxi" (unité : daN).

Force
RESULTAT QUALITE : BON
2560 e
2543 / \
2400 '

360 350 340 Déplacement

TYPE CONTROLE : MOYENNE :

g| Ligte |

Fenélres de stockage force Création:  21/11/2007 08 23:15 Madification: 20/12/2007 11:5357 T

Cotede début  Cdtedefin Commentaires : R ) -
1 |360.000 340,000 mm | Courbe pour Contrile Compression L\;I
2 |310000 290,000 mm Type de contréle g
3 [moon | (20000 | Validation qualts
4 210000 190,000 mm Fenétre par cycle O
5 [160.000 : 140:000 ] Distance avant déclenchement :.D,SID.D | 2
£ (110000 . .SD,.DDD . mm Farce mas. avant déclenchement |1 8:40,0 | dall
7 ED,DDG | G,DDG | mm Force min. avant déclenchement |1 7200 | dal
B 'U,UDD . DDDD mm Sevil gradient | daf
9 '_D'DDD 0,000 [ Signé : createur P1 Flags 21 |
100,000 0,000 i TR Contréle e

Mode / Delta Farce ma. Farce min. Force max. Force min.

1 1 1|1 |2560.0 24000 1 |15000 | datd
2 2 |3000 ] 5 |24000 23000 daN 2 [12000 | dah
3 3 [2500 3 1 3 [28500 24000 | e 3 [15000 000 | dah
4 4 100 4 428800 | 24000 dal 4 [1500; | cal
5 £ [15000 5 5 128800 24000 4N 5 [15000 4o | dad
§ g [iooo g £ |2%00 | [zaoon da g [15000 0 | da
7 7 7 [ 7 oo 00 datl 7 [oo ] | cai
s . 8 5 00 | oo dall B[00 10 | can
3 g |D.o0 3 5 |00 00 dahl C | dal
10 10 10 |1 10 |00 | oo da 10 [0 - | ail
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On contréle ici que la force moyenne de la courbe est comprise dans une fourchette dont les valeurs max. et Min. sont
saisies dans les champs "Force maxi" et "Force mini" de la colonne "Valeur maxi" (unité : daN).

Moyenne de la courbe

Force

2560

2480
2400

RESULTAT QUALITE : BON

TYPE CONTROLE : TOUS : (sans mode gradient)

Fenétres de stockage force

Page Liste |
Céite de début
1 360,000
2 310,000
3 260,000
4 210,000
5 160,000
& 110,000
70000
8 0000
9 0000
100,000
Gradient
1 [ 1
2] 2
a0 3
4 0 4
=R 5
£ O B
7 O 7
8 O 8
S 9
10 [ 10

Cate de fin
| 340,000

230,000
240,000
130,000
140,000
90,000
0,000
0.000

|0,000

0,000

Gain

mm

mm

mm

L]

mm

rmnm

mm

mm

]

mm

Déplacement

Création: 2141142007 05:23:15 Modffication :  21/12/2007 05:07. 43 Niseeae i 2001
Commentaires : o ) )
| Couwbe pour Contrile EEompression |8
Type de cortréle T ous. v
Walidation qualité
Fenétie par cucle O
Distance avant declenchement | 0500 i
Force max. avant déclenchement 1 840,0 dall
Force min. avant déclenchement 17200 dah
Seuil gradient oo dahl
Signé ; createur P1 Hlags i
Valeurs maxi
Mode / Delta Type Delta Force max Farc: i, Farce mas. Farce min.
128600 25000 dah 1 |1500.0 14000
2 Z25E00 2400.0 da 2 |1300.0 daN
3 |3 EEmracamay ™ aall 313000 3000 dal
4 |3 4 28RO0 24000 daM 4 15000 14000 dahl
5 |2 5 28600 24000 daM 5 (18000 14000 dal
5 |2 £ 25600 24000 daM 6 |1500.0 14000 dal
7| 7 (00 0.0 daM 7oao nn daN
g | g |00 0.0 daM g oo 0.0 dal
g [1 g (0.0 il daM 3 |00 uf] dal
10 |1 10 (0.0 0.0 daM 10 00 | daN

On contréle ici que le maximum de la courbe de chaque fenétre est compris dans une fourchette dont les valeurs max.
et Min. sont saisies dans les champs "Force maxi" et "Force mini" de la colonne "Valeur maxi' (unité : daN).

On contrdle aussi que le minimum de la courbe de chaque fenétre est compris dans une fourchette dont les valeurs
max. et Min. sont saisies dans les champs "Force maxi' et "Force mini" de la colonne "Valeur mini" (unité : daN).
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Pour ce type de contrOle, on dispose aussi de 2 modes : "2 points" ou "3 points".
Ecrire 2 ou 3 dans le champ « Mode/delta »
Dans le mode 2 points, on prend en compte le maximum et le minimum de la courbe.

Dans le mode 3 points, on prend en compte le maximum de la courbe et les 2 minimums (celui situé AVANT le
maximum et celui situé APRES).

Force

MODE 2 POINTS
RESULTAT QUALITE : BON

2560
25622

2500

7\

1300

1084

900

TYPE CONTROLE : CRETE :

Page [Lise |
Céte de début

1 |3s0000

2 |3ino00

3 |20000

4 |210000

58 150,000

& 10000

70000

5 |nooo

5 |nooo

10 (0,000

1 1

2 2

3 3

4 4

5 5

& ]

7 7

B 3

3 g

10 10

Fenétres de stockage force

Cite de fin
340,000

230,000
240,000
190,000
140000
90,000
0000
0,000
0000
0,000

mm

mm

mm

mm

mm

mm

mm

mm

mm

mm

Création

Déplacement

2141142007 08:29:15

Commentaires :

Force

2560

MODE 3 POINTS
RESULTAT QUALITE : MAUVAIS

2522

2500

7\

1441 |
1300

1084

900

Déplacement

Modification: 2041242007 14:43:17

Mumérn de fiche 2001

Signé: createur P1

Mode 7 Delta

10|00

Force max,

Type de contréle [-E-réte
Yalidation qualité
Fenétre par cycle O

Distance avant declenchement :D,SDG
Force may. avant déclenchement 1 SAD,D

Force min. avant déclenchement |1 720,0

Seul gradient
Flags B9
Controle
aleurs maxi Yaleurs mini
Farce min. Forlce ma. Force min.

24000

24000 dahl 3
24000 | gl 4
24000 dall 5
24000 | dan B
00 dal 7
00 | dal 8
0o dall 3
00 ' dahl 10

Courbe pour Contréle Compression Ev

vl

| mm

dall

| dan

dahl

dah!

| da

dall

dahl
dafl

| dah
| ca
| dan

dall

dall
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On contréle uniguement que le maximum de la courbe de chaque fenétre est compris dans une fourchette dont les

valeurs max. et Min. sont saisies dans les champs "Force maxi" et "Force mini' de la colonne "Valeur maxi' (unité : daN).
Force

RESULTAT QUALITE : BON

2560
2522

2400 /_\

Déplacement

TYPE CONTROLE : RELATIF : (sans mode gradient)

On contréle ici que le maximum de la courbe de chaque fenétre est compris dans une fourchette dont les valeurs max.
et Min. sont saisies dans les champs "Force maxi" et "Force mini" de la colonne "Valeur maxi' (unité : daN).

On contrdle aussi que le minimum de la courbe de chaque fenétre est compris dans une fourchette dont les valeurs
max. et Min. sont calculées a partir de la valeur maximum de la courbe. On saisit alors 2 valeurs en % dans les champs
"Force maxi" et "Force mini" de la colonne "Valeur mini" (unité : %).

Force Force

RESULTAT QUALITE : MAUVAIS RESULTAT QUALITE : BON
2560 2560
2541

2500 / \ ggag P —

\

valeur max. mesurée

Valeurs calculées a partir de la

N 1016 ~ 084~ — N
1 /

> >

Déplacement Déplacement

Pour ce type de controle, on dispose en plus de 2 modes : "2 points" ou "3 points".
Dans le mode 2 points, on prend en compte comme dans I'exemple ci-dessus le maximum de la courbe pour le contrdle
de la valeur maxi et le minimum de la courbe pour le contréle de la valeur mini.

Dans le mode 3 points, on prend en compte le maximum de la courbe pour le contréle de la valeur maxi et 2 minimums
de la courbe le contréle de la valeur mini.

On contréle que le minimum de la courbe situé AVANT le maximum de celle-ci et le minimum situé APRES le maximum
de celle-ci, sont compris entre la force maxi et la force mini calculées.
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Type de contrble :avec Activation du mode GRADIENT

Gradient : contréle des changements de pente de la courbe.
Voir : Annexe 8 - FONCTION GRADIENT

Lorsque la fonction gradient est activée on dispose du champ type delta

Type Delta

fProgressior{ v

Progreszzion
Régression
todéle

Il permet de préciser I'orientation de la courbe a I'entrée dans la fenétre soit en Progression, en Régression ou
Modele (non actif, réserve pour application profil).

TYPE CONTROLE : TOUS : (Avec mode gradient)

-Cocher « Gradient » pour le contréle des changements de pente dans la ou les fenétres a surveiller.

- Saisir la valeur « Seuil » (Assistance par I'outil FSA Solution3d.xls)
- Saisir les valeurs « Gain », « Delta » pour chaque fenétre ou le contréle gradient est coché, la zone de valeur « gain »
correspondante étant devenue active

Page |Liste |

Fenétres de stockage force Création:  21/11/2007 05:2315 Modification: 02/01/2008 10:48:44 oo 200

Céte de début  Céte de fin Commentaires : ) .
1 149,000 147.000 mm Cowrbe pour Contidle | Compression | a2}
2 147000 143000 | mm Type de conirdle [Tous v
3143000 135,000 mm Walidation qualité
4 135000 133,000 i Fenétre par cycle O
50000 0,000 mm Distance avant déclenchement | 0,500 i
5 0non o000 mm Force may. avant déclenchement |1 8400 dall
70000 0,000 . Force min. avant déclenchement 5000 dah
8 0000 0,000 i Seul gradient 10000 daN
3 [0om 0.000 1l Signé : createur P1 Flags 131108
100,000 0,000 i i Contrdle i
Gradient Gain ___Hode Ll ittt alla = e Force mak. Farce min.
1 i H 120000 8000 da 100 ™

2 100000 2 |16 | Fégression v 2 20000 3000 daN 2 5000
3 O 3 — 500
4 0 4 4 |2 4 (21000 1560,0 dal 4|00 00 dahl
5 O 5 5 0 5 00 0.0 dat 5 |00 00 datl
£ O B 5 0 5 00 0.0 datl § |00 0.0 da
7 0O 7 7 0 7 00 00 daN 7 |00 00 daM
& O g g |0 g |00 00 dall 8 00 g dall
5 0 E 3 0 3 00 0.0 daN 3 |00 00 datl
100 10 10 |0 10 |00 0.0 dal 1000 00 dal

Dans une fenétre contrélée en gradient, la saisie du « mode » étant masquée par « Delta » les parametres de contrble
de I'effort sont forcés au mode « 2 points » d’office. Si une ou plusieurs des valeurs Maxi ou Mini ne sont souhaitées, il
suffit de les mettre a Zéro.

Il est impératif de se servir de I'outil d’assistance FSA Solution3d.xIs qui utilise les courbes de Visucourbes et permet
de définir les paramétres adéquats a partir de relevés réels.
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TYPE CONTROLE : RELATIF : (Avec mode gradient)

- Cocher « Gradient » pour le contréle des changements de pente dans la ou les fenétres a surveiller.

- Saisir la valeur « Seuil » (Assistance par 'outil FSA Solution3d.xls)

- Saisir les valeurs « Gain », « Delta » pour chaque fenétre ou le contréle gradient est coché, la zone de valeur
« gain » correspondante étant devenue active

Fenétres de stockage force Création:  21/11/2007 08:23:15 Modification:  04/01/2008 13:55:58

t la propriété de FABRICOM SYSTEMES D'ASSEMBLAGE et ne peut

Murméra de fiche 2003

Céte de début  Cdte de fin Commentaires : ) N
1 149000 147.000 mm Cowbe pour Contrdle Compression i
2 147.000 147,000 mm Type de contrdle Rielati v
3 142000 135,000 mm Validation qualité
4 135000 133,000 mm Fenétie par cycle O
5 Q000 0,000 mm Diztance avant déclenchement 10,500 e
E 0000 o.000 i Force max. avant déclenchement |1 8400 dah
7 ooon o.000 mm Force min. avant déclenchement 5000 dal
2 oooo 0,000 mm Sevil gradient 10000 daM
g 0,000 0.00a L Signé : createur P1 RS e
10 {0,000 0,000 mm ; Contréle -

Yaleurs maxi Yaleurs mini

Gradient Gain _w i — » = e Farce max. Force min.
1 ] " i |2 1 (20000 8000 daM 1|00 - >

2 [100,000 2 [18 [Régression || > [zo000 8000 dal 2 (500 400 )
3 0 3 v a1 il = e 0o %
+ O 4 4 |2 4 21000 19500 dah 4 00 0na kS
5 |l 5 5 |0 5 |00 0o dal 5 00 0a %
& [ g g |0 & 00 00 dal E 00 0,0 %
70 7 7 |0 7 |00 00 daM 7 00 00 %
g [ 8 g |0 5 00 00 dal 5 00 0,0 %
5 0O g 3 [0 5 00 00 dald 3 00 00 %
10 0 10 10 |0 10|00 00 daN 1000 00 %

Dans une fenétre contrélée en gradient, la saisie du « mode » étant masquée par « Delta » les parametres de contrble
de I'effort sont forcés au mode « 2 points » d’office. Si une ou plusieurs des valeurs Maxi ou Mini ne sont souhaitées, il

suffit de les mettre a Zéro.

Il est impératif de se servir de 'outil d’assistance FSA Solution3d.xIs qui utilise les courbes de Visucourbes et permet

de définir les parameétres adéquats a partir de relevés réels.

TYPE CONTROLE : PROFIL :

Profil : modélisation de la courbe et son contréle par enveloppe. (Réserve pour une future application)
74111
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7.5 Niveau d’Acces

Rhapsodie.net possede 4 niveaux d’acces : Créateur, expert, opérateur et visiteur
Chacun restreint de maniére différente chaque fonction et chaque page

{:‘4 Rhapsodie.Net | [Mon_Projet] - [Mon_Poste] - [Courbes de UE-Emmanch-Joint] = a X

SEET L Y R

|i443 dets | > i | 2

Pour chaque page, le chiffre indique le niveau mini nécessaire pour modifier la page
La case peut étre de couleur :

B rouge si vous n’avez pas les droits suffisants
ou
2  verte si vous avez les droits suffisants.

Les tableaux ci-dessous indiquent le niveau minimum a posséder pour modifier les pages et accéder aux fonctions

Pages Niveaux N°

Stations Créateur 4
UEs Créateur 4
Spécifications Expert 3
Cycles Opérateur 2
Courbes Opérateur 2
Séguences Expert 3
Résultats Créateur 4
Références UEs Créateur 4
Fonctions Niveaux N°

Envoi configuration Expert 3
Téléchargement (vers MVAT) Opérateur 2
Récupération programmes Expert 3
Import Créateur 4
Export Créateur 4

Contréle d’accés

Si vous tentez de modifier une autre station déja ouverte mais dont vous n’avez pas les droits vous ne pourrez pas
enregistrer les modifications effectuées

Rhapsodie.Met

] Pas d'enregistrement en raison d'une violation des draits ouvert par createur P1
LY
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7.6 Tracabilité des modifications de paramétrage

Chaque page possede sa propre tragabilité.
Toutes les actions sont tracées et enregistrées par le logiciel en fonction du Nom de la personne qui a ouvert la
session.

Pages Station, UE, séquence, résultat et référence UE :

Date de Modification : Date de la derniere modification effectuée sur 'UE ciblée.
Date de création : Date de la derniére modification effectuée sur I'UE ciblée.
Signature : Nom de la personne qui a effectué la dernieére modification.

Pages spécification, cycle, courbe :

Modification : Date de la derniere modification effectuée pour la page en cours.
Création : Date de la création pour la page en cours.
Signé : Nom de personne qui a effectué la derniere modification.
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8 Fil de I'eau durant I'exécution

Le fil de l'eau est une fenétre du logiciel de communication. Tout ce qui apparait dans cette fenétre est stocké dans un

fichier situé dans le répertoire « journal » lui-méme situé dans le répertoire de I'UE.

A chaque lancement de Rhapsodie.net, un nouveau fichier est créé, avec un nom qui se compose comme suit :

"journal_aa-mm-jj-hh-mm-ss" (journal_date+heure).

Il faut veiller régulierement a vider ce répertoire pour ne pas saturer le disque dur du PC.

8.1 Exécution d’un étalonnage cale basse Combinaison de lidentification chassis et du n° de
R IR b dh b b S dh b b b Sh b S dh S b S Sh b dh Sh b S Sb b db Sb b S Sb b b db Ib b b Sb S voie
Etalonnage en cours
Poste/Voie/Adr. : 000.000.001.237.173.008.001

J/M/A , H/M/S : 28/03/2000 08/03/00,61

Temps total ség. : 20,74 S Uniquement si capteur de t° ext. raccordé.
Temper. Broche : 22,73 Deg.

. Bati : 77 . —¢4“::::;:::=7
gemper iazll ) §5'05 geg 1 = e/s non codées
emper . Hoduie : Y €g. 39 = valeur décimale de nombre binaire donné par

Numéro séquence : 100394‘==:::::::i::::; les entrées E0 a E7
Séquence MAUVAISE

Etalonnage Compression Cale basse Mauvais car étalonnage non terminé
Force Nominale : 3000,0 daN

Force Limite : 3300,0 daN

Force Utile : 3150,0 daN

Etalonnage Force : 2811,1 daN

Résolution dépl. : 1212,050 I/mm

Ouverture Presse 275,033 mm Force obtenue durant I'étalonnage
Centrage Index : 5,267 mm

Offset Initial : 9,14 %

Offset Final : -0,04 %

Force Etalonnage : 2811,1 daN

Ak kA hkhkhkhkhkhkhAhkhhkhhkkhkhAhkhhkhrhkhkrhkhkhkhrhkkhkhhkhkkhkhrhkhkxhxkkxx

8.2 Exécution d’un étalonnage cale haute

Ak khkhkkhkhkhkhkkhkhAhkhhkhhkkdhhkhkhkhrhkkhkhrhkhkhkhrhkkhkhhkhkhkrhkhdxxkkx

Etalonnage Terminé

Poste/Voie/Adr. : 000.000.001.237.173.008.001

J/M/A , H/M/S : 28/03/2000 08/05/03,22

Temps total ség. : 20,74 s

Temper. Broche : 23,03 Deg.

Temper. Bati : 22,99 Deg.

Temper. Module : 37,05 Deg.

Numéro séquence : 10103 <:::::::::f L'étalonnage s'est déroulé de fagon correcte et les
Séquence BONNE nouvelles valeurs de rélsglutionxd’(?uverture, et de
Etalonnage Compression Cale Haute centrage des Tops ont été enregistrées par la MVAT
Force Nominale : 3000,0 daN

Force Limite : 3300,0 daN

Force Utile : 3150,0 daN

Etalonnage Force : 2805,9 daN

Résolution dépl. : 512,050 I/mm

Ouverture Presse : 275,033 mm

Centrage Index : 5,267 mm

Offset Initial : 9,14 %

Offset Final : -0,04 %

Force Etalonnage : 2811,1 daN

R e d b I ah b S b S b I S b S SR b R S R S b R S S R S i R S b b a4
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JIR

Ce bloc "Résultats d'étalonnage" ne donne des valeurs correctes de résolution, d’ouverture de presse et de centrage
de lindex qu'a la fin de I'étalonnage cale haute apres I'étalonnage cale basse. Les 3 valeurs "Résolution dépl.",
"Ouverture Presse" et "Centrage Index" doivent étre reportées dans Rhapsodie.net respectivement dans les champs
"Nombre d'Impulsions/mm", "Point Mort Haut" et "Centrage Index" de la feuille consigne de la page spécifications.

8.3 Exécution d’une séquence

Exemple 1 : Séquence constituée d'un cycle unigue, sans chainage, sans contréle courbe, niforce avant fin -
Exécution correcte et qualité bonne

R R S b I dh b I S dh e S b I S SR S S SR S S R S b R B S S i S b b a4

Poste/Voie/Adr. 000.000.001.237.173.008.001

J/M/A , H/M/S 29/03/2000 20/01/49,79

Temps total séqg. 7,26 s ]

Temper. Broche 23,03 Deg. La date est celle envoyée par le PC

Temper. Bati 22,99 Deg.

Temper. Module 37,05 Deg. Résultat qualité sur la séquence entiére

Numéro séquence : 1

Séquence BONNE ) ] . .

Série Numéro S12-XSRT223788-0Q % Si .I’AFI’I a envoyé un,n" de série a la MVAT, il est
) , affiché dans le bloc résultat

Résultat Numéro 111204

Nb Seq av Graiss 10335

Numéro de courbe : 2 § Décompte de séquence avant Alerte Graissage

Nombre de cycle : 1
________________________________ ; N° d'ordre du cycle dans la séquence
de : 1

Numéro cycle

Numéro de flCh? : 1 N° du cycle exécuté
Cycle Compression Emmanchement BON

Temps du cycle 6,41 S

Cote Précédente 12,461 mm N\
Cote Atteinte 12,442 mm
Force Créte 2561, 3
Force Résiduelle 2542,1

Résultat qualité :
daN | OK | du cycle

TG = trop grand
TP = trop petit
OK = bon

Exemple 2 : Séquence constituée d'un cycle unique, sans chalnage, avec contrdle courbe, et force avant fin -
Exécution incorrecte

khkkhkhkhkkhhkhkhkhkhhkhkkhkhhkkhkhhhkkhkhrhkkhkhhhkkhkhrhkkhhhkhkhxhkkxkxk

Poste/Voie/Adr. 000.000.001.237.173.008.001

J/M/A , H/M/S 29/03/2000 20/01/49,79

Numéro de défaut 6 Un numéro de défaut est annoncé, il faut se reporter
Temps total séq. 7,26 s a l'annexe 5 pour connaitre I'intitulé du défaut
Temper. Broche 23,03 Deg.

Temper. Bati 22,99 Deg.

Temper. Module 37,05

Numéro séquence : 1
Contréle Courbes Actif MAUVAIS
Séquence MAUVAISE

beg. La validation de la qualité par les controles sur les
courbes a été demandée

Série Numéro S12-XSRT223788-Q N° du programme d'acquisition des courbes
Résultat Numéro 111204

Nb Seqg av Graiss 10335

Numéro de courbe : 2 Force relevée a la cote avant fin (voir page
Nombre de cycle : 1 « Courbe »,) a la condition que le stockage de la
Force av. Créte : 567,0 daN OK =< force ait été demandé dans le cycle

Numéro de cycle : 1

Numéro de fiche : 1

Cycle Compression Acquisition MAUVAIS
Temps du cycle 6,41 s

Cote Précédente 12,461 mm
Cote Atteinte 15,442 mm TG
Force Créte 2561,3 daN
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Force Résiduelle
Différence Cote

Contrdle Courbe NOK

En page cycle, on a coché la case « Résultat cylce
——————————————————————— a afficher a 'UExp »

Affichage UEXP

2542,1 daN OK ‘ La MVAT aterminé le controle courbe dans ce cycle.
-3,019 mm TG __— Elle affiche son résultat
/‘\

Exemple 3 : Séquence constituée de 3 cycles chainés, sans contrble courbe, et avec force avant fin de chaque cycle-

Exécution correcte

khkkhkhkhkkhkhkhkhkkhhhkhkkhkhhkkhkhhkhkkhkhrhkkhhhkhkkhkrhkkhhhkhkkhxhkkkxk

Poste/Voie/Adr.
J/M/A , H/M/S
Temps total séqg.
Temper. Broche
Temper. Bati
Temper. Module
Numéro séquence
Séquence BONNE
Série Numéro
Résultat Numéro
Nb Seq av Graiss
Numéro de courbe
Nombre de cycle

Numéro de cycle
Numéro de fiche

Cycle Compression Emmanchement BON

Temps du cycle
Cote Précédente
Cote Atteinte
Force Créte
Force Résiduelle
Différence Cote
Force av. Créte

Numéro de cycle
Numéro de fiche

000.000.001.237.173.008.001
29/03/2000 20/01/49,79

7,26 s

23,03 Deg.

22,99 Deg.

37,05 Deg.
1

S12-XSRT223788-0Q
111204

10335

2 4‘;:Z;::::::::J Nombre de cycles chainés
3

La force avant fin n'est plus globale a la séquence

6 41 s mais donnée pour chaque cycle de compression
4

12,461 mm

15,442 mm OK
2561,3 daN

2542,1 daN OK
-3,019 mm OK
567,0 daN OK

Cycle Traction Emmanchement BON

Temps du cycle
Cote Précédente
Cote Atteinte
Force Créte
Force Résiduelle
Différence Cote

Numéro de cycle
Numéro de fiche

2
134
6,41 S
15,442 mm
120,012 mm OK
1,3 daN

0,2 daN OK
-104,570 mm OK

22

Cycle Compression Emmanchement BON

Temps du cycle
Cote Précédente
Cote Atteinte
Force Créte
Force Résiduelle
Différence Cote
Force av. Créte

6,41 S
120,012 mm
15,398 mm OK
2540,3 daN
2521,5 daN OK
104,614 mm OK

581,0 daN OK
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9 Annexe

L
n

Position de Repos (TOP- - :

Index

Point Mort Haut (TOP ———-ooeee

Point Mort Haut AN /

Course de l'axe

Cote de Sécurité Basse I ------------------- I I

Point Mort Bas I I

9.1 Lexique

Position de Repos : Position de l'axe par défaut au début de chaque cycle. Cette position n'est active qu'apres un
premier cycle a chaque mise sous tension. Cette position peut étre paramétrée entre I'Index (cote donnée par la MVAT
aprés l'étalonnage sous lintitulé "Centrage Index") et la cote du TOP-1. Voir "Spécifications". Toutefois, il est
recommandé de fonctionner avec le champ "Position de Repos a partir de PMH"a 0.

Index : Les position du TOP 0 et du TOP-1 doivent étre obligatoirement de part et d'autre de la position de I'Index et a
distance égale pour un fonctionnement sécurisé (c.a.d. valeur "Centrage Index" égale a la moitié du pas de la vis).
C'est la position de retour de l'axe tant que la broche n'a pas été initialisée (par un premier cycle apres la mise sous
tension).

Point Mort Haut : C'est le point de départ effectif des mesures de déplacement.
Point Mort Bas : C'est la cote physique maximum que l'axe peut atteindre lorsqu'il est completement sorti.

Cote de Sécurité Basse : C'est une limitation de cette cote par programmation pour éviter de détériorer la broche
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9.2 Diagramme des cotes et des vitesses

\“: ETALONNAGE ET APPRENTISSAGE EN TRACTION
i
3
3
\
Position de Repos (PR) \\: .....................................................................................................................
3
Index \ Vitesse de Viesse PMH
(détecteur de position) depart vers Top-1
PMH
Vitesse de Vitesse de retour

parcours

Ouverture de presse

Outil de traction

Vitesse
d'étalonnage
traction

Cote de déclenchement

PTR ou PRV

Cote 0
(Référence, définie lors de I'étalonnage de la
machine en compression)
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9.3 Acquisition et Emmanchement : exemple.

Po

Retour en

initiale est palpée

2 Lacote

ec piece

1 : Cycle d'acquisition

finale dan Implg

§\

\\\\\x

\\\\\\\
_

§\\

=i

\\\\ﬁ\

I_I

§\\\Q

=

I_I

L7

ni. Cote

fi

6 : Emman

hement

5 : Début de 'emmanc

6 bis : Emmanchement

chement fini. Diff.
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9.4 Signification des voyants face avant
9.4.1 Carte MVAT M2C EP

RS 232 - Vitesse 38 400 bauds

RS 485 - Vitesse 115 200 bauds

Voyants carte CPU Voyants carte Communication

Chien de garde Réception de données RS 232 en cours

Anomalie Transmission de données RS 232 en cours

Cycle mauvais Réception de données RS 485 PC en cours
Cycle bon Réception RS 485 PC dévalidée

Multiplexage en cours Transmission de données RS 485 PC active

Cycle en cours
Prét

Réception de données RS 485 MVAT en cours
Ligne MONOW1 active

1
2
3
4
5
6
7
8

oo =" o= 9 o a w e

Défaut tension batterie faible Ligne MONOW2 active
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9.42 Carte MVAT NET :

Tous les coupleurs MVATNet  désignés disposent de la méme architecture matérielle.

Une partie communication MVAT qui comprend:

- 1 connecteur au réseau MVAT propriétaire Multip permettant le dialogue entre cartes.

- 1 connecteur RS 232 destinée aux tests et a la maintenance.

- 1 connecteur RS 485 destinée a l'exploitation de données sécurisées vers PC, Superviseur, ...
- 16 voyants de visualisation de marche et de communication.

Une partie Réseau de terrain (FieldBus) qui comprend:

- 1 connecteur au réseau spécifique tel que CANopen(SubD9M), Profibus(SubD9F), Ethernet TCP(RJ45), ...

- 1 sélecteur de I'adresse du module (Switches ou Commutateurs), sélecteur de vitesse (CANopen)...

- 1 interrupteur de terminaison pour limpédance de ligne (qui peut aussi exister dans la prise ex: Profibus).

- 4 voyants de visualisation de marche et de défauts du Réseau de terrain.

MATN

Prolibus
i iC e f DR

Connecteur RS232 3

Connecteur Réseau

L4¢ Connecteur Réseau
‘g

Connecteur RS485

Termination

UG 'Y Terminaison

Voyants MVAT

Adresse Module a c; PR Adresse Module

Adress Node

Nel Siaius
i4 in

. 2 B 7
Voyants Réseau : il Voyants Réseau

i3 » "i:.'
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VOYANT RESEAU

Ethernet Modbus/TCP/ Ethernet IP

11

® 0
@O0
412

Numéro | Couleur | Etat Commentaire
1 On Module a une liaison établie
Off Pas de liaison détectée
2 - On Le module fonctionne normalement
Off Le module n’est pas alimenté
1Hz Le module n'est pas configuré correctement
' Rouge On Erreur interne majeur détectée
1Hz Faute mineur récupérable détectée
—F 1Hz Auto test a la mise sous tension en cours
3 On Au moins une adresse IP Ethernet détectée
Off Pas d’alimentation ou Pas d’adresse Ethernet détectée
1Hz Pas de connexion Ethernet établie
- On Doublon adresse IP détectée
1Hz Le temps de connexion est dépassé
1Hz Auto test a la mise sous tension en cours
4 Flash Chaque paquet a été recu ou transmis
Profibus DP/DPV1
Numéro | Couleur Etat Commentaire
1 On Requéte DPV1 normalement exécutée
Off Pas d’alimentation ou pas de requéte exécutée
2 - On Bus détecté, échange possible
Off Bus coupé, pas d’alimentation du module
1Hz Mode effacement
3 - * | On Bus coupé (*inverse de led 2)
Off Bus coupé, pas d’alimentation du module
4 - Off Pas de diagnostique ou pas d'alimentation
1Hz Erreur de données de configuration
2 Hz Erreur de données de paramétrage
4 Hz Erreur d’initialisation de I’ASIC Profibus

Pour plus d'information se reporter au "Manuel d'Utilisation MVAT Net"
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Codes défauts sur les Voyant MVAT.Net

Ces codes sont reportés par les voyants verts (et en clair par la RS232) et sont identiques pour tous les réseaux. Voir
l'exemple de I'écran ci-aprés pour le code erreur 0x05 qui apparait a la mise sous tension car linitialisation de la partie
MVAT est plus rapide que celle de la partie réseau.
Les défauts supérieurs a 0x06 sont d'ordre global et il faut Hyper Terminal pour préciser le groupe et le type concerné
par la messagerie du défaut.

N° Erreur
e | 0x00 | Le module Réseau n'est pas prét a étre initialisé
ee | Ox01 | Début d'initialisation
eoe | Ox02 | Initialisation du module Réseau
eoe | Ox03 | Initialisation du Réseau
eeoe | 0x04 | Fin d'initialisation
eooe | Ox05 | Ligne coupée
eece | OX06 | ID Mac
eeooe | 0xOC | Multip FieldBus In/Out Failed (envoi, échec line, tentative...)
eeoee | OxOD | Confusion requéte Parametre / Résultat
eeooe | OXOE | Erreur fiche parametre (4 types)
1 — Dynamic Set Points Stack Overload! (Débordement de la pile)
2 — File type error (Type de fiche erroné)
3 — File number error (Numéro de fiche erroné)
4 — Set Point number error (Numéro de consigne erroné)
eeooe | OxOF | FB DCY ou FB CYCL ON ne doivent pas étre activés
o | Oxff Pas d’erreur détectée
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J@ JRAUTOMATION

FSA Technologies

9.5 Analyse des pannes a la 1ere mise en route

L'application fonctionne pour la 1ere fois ou apres un remplacement matériel

Ce document est la propriété de FABRICOM SYSTEMES D'ASSEMBLAGE et ne peut
étre reproduit ou communiqué sans son autorisation

Symptéme du dysfonctionnement

Message sur Hyper terminal RS232

Cause et solution

Axe sort ou rentre a la vitesse maxi.

Phases moteurs inversées par rapport a celles du synchro resolver

Etalonnage compression : I'axe ne remonte pas
aprés l'application de la force

Capteur de force cablé a l'envers : on vérifie par la commande
"Esc O"(voir commandes clavier)

Ou intensité limitée par RHAPSODIE.NET (intensité d'étalonnage) ou
par les paramétres du variateur.

Etalonnage compression : axe sort puis s'arréte

"'Défaut force avant le top"

Probleme mécanique (point dur, obstacle,...)

Etalonnage compression : axe sort puis s'arréte
aprés une faible course

Vérifier si le frein est bien désactivé ou si le variateur INFRANOR n'est pas en
défaut.

"Défaut évolution déplacement'

Impulsions resolver ou codeur absentes ou Top absent

Ou temps de parcours entre le laché d'index et le 1" Top est supérieur a 1s :
augmenter la vitesse d'étalonnage compression

"'Défaut évolution index"

L'index est resté présent tout le temps

Impossible de lancer un cycle ou I'étalonnage

"Index NOK'"

L'axe n'est pas en position rentré suffisante, ou l'index est absent.

"Défaut Offset"

Capteur absent ou défaut de cablage. On vérifie par la commande "Esc C'

"Défaut Déséquilibre"

Défaut cablage capteur force.

"Défaut force avant le laché
index

La force max. saisie, sécuritaire entre le Top-1 et la cote d'accostage, est trop
faible

Durant un cycle, laxe s'arréte en appui

Limitation en courant dans le cycle (voir RHAPSODIE.NET)
Limitation en courant du variateur (voir BPCW 2.6)

Si défaut variateur 12t => temps de maintien trop long pour la force de
déclenchement demandée
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9.6 Liste des défauts d’exécution

Le N° de défaut donné dans le bloc résultat séquence en 3™ ligne est le N° en 1¢© colonne du tableau

N° de Message sur Hyper terminal RS232 Cause et solution
défaut
1 DEFAUT ARRET URGENCE Défaut exécution : relachement départ cycle (E1) en cours de séquence.
) DEFAUT SORTIE SUR LE TEMPS Défaut de programmation ou exécution : dépassement du ‘Temps de Cycle’ programmé dans la page cycle.
3 DEFAUT TYPE SEQUENCE Défaut exécution : le lancement de la séquence étalonnage traction n'est pas correct
4 DEFAUT OFFSET géfaggexécution . I'offset capteur force est supérieur a la consigne ‘Seuil Défaut Offset’
emede :

- Contrdler I'offset avec la commande "ESC o
- Augmenter le parametre seuil défaut offset de la fiche spécification (modérément)
- Refaire I'étalonnage

5 DEFAUT INDEX NON PRESENT AU DEPART Défaut exécution : détecteur non présent avant la mise en marche du moteur de la broche
Cause : Remede :
- la broche n’est pas en position de repli - Rentrer I'axe de la broche en utilisant le mode manuel.
- I'index n'est pas vu par la MVAT - Controdler le cablage de 'index
6 DEFAUT FORCE AVANT LE LACHE INDEX Défaut exécution ou programmation : force rencontrée pendant la présence du détecteur. La force mesurée est supérieure a la

consigne ‘Force de Sécurité’ ou la consigne ‘Force Maximum'’ ou si on est en étalonnage la consigne ‘Force Etalonnage compression’.
Cela peut étre aussi une mesure de force erronée.

Remede :

- Dégager le nez de la broche

- Controler la force avec la commande "ESC o

7 DEFAUT FORCE AVANT LE TOP Défagt exécution : for(;e rincontrée avarjt d’avoireu le TQP (entre IQ détecteur’et le TOP). La forcg mesurée est supérieure a la .
consigne ‘Force de Sécurité’ ou la consigne ‘Force Maximum’ ou si on est en étalonnage la consigne ‘Force Etalonnage Compression’
Cela peut étre aussi une mesure de force erronée.

Remede :

- dégager le nez de la broche

- contréler la force avec la commande "ESC o

8 DEFAUT FORCE AVANT ACCOSTAGE Défaut exécution : la MVAT mesure une force avant la consigne ‘Cote d’Accostage’. la force mesurée est supérieure a la consigne
‘Force de Sécurité’ ou la consigne ‘Force de Déclenchement’ ou la consigne ‘Force Maximum'’
Remede :

- dégager le nez de la broche

- vérifier la cote d’accostage

9 DEFAUT ARRET SUR SECURITE BASSE EN ETALONNAGE Def’aut execution : ) , ) , , ) )

- Déplacement maxi atteint en étalonnage (débordement mesure déplacement 10000mm dépend du nombre d’'impulsion)

- Céblage des phases inversées (IN+ et IN-) dans ce cas le défaut apparait sur le 1er TOP

Remarque :

dans le cas ou on utilise les signaux du variateur pour le déplacement, si dans le logiciel Infranor on inverse le sens du moteur (Reverse
mouvement) il faut aussi inverser le cablage IN+ et IN-

10 DEFAUT ARRET SUR SECURITE BASSE EN CYCLE Défaut exécution : déeplacement maxi atteint en étalonnage consigne ‘Cote Sécurité
Basse’
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11 DEFAUT ARRET SUR FORCE MAX Défaut exécution : cas pas de consigne ‘Force de Déclenchement’ programmeée
arrét sur la force max butée (consigne ‘Force de Sécurité’ ou consigne ‘Force Maximum’)
12 DEFAUT ARRET SUR SECURITE BASSE SUR INERTIE Défaut exécution : pendant la phase ‘Temps de Maintien’ la broche atteint la consigne ‘Cote Sécurité Basse’
13 DEFAUT SELECTION COURBE Défaut programmation : test si la sélection courbe est comprise entre 0 et 16
14 PARAMETRES NON CORRECT AVEC LA DEFINITION CYCLE Défaut programmation : c’est dans le cas d'une séquence de positionnement (il faut
que le signe de la valeur correspond au type de cycle
15 DEFAUT POSITIONNEMENT BROCHE Défaut exécution : détecteur non pressent sur le départ cycle
16 DEFAUT INDEXEUR AVANT LE TOP SUR LE RETOUR Défaut exécution : pendant la phase de retour, la MVAT voit la présence du détecteur inductif « présence index ».
Cause : parasitage de I'indexeur par le moteur ou I'environnement.
Remede :
- Vérifier le cablage, en particulier : les terres, la proximité du cable de mesure avec des moteurs ou cable de puissance
- Augmenter le temps de filtrage index (champ filtre index de la page spécification).
17 DEFAUT RECOUVREMENT TOP AVANT INDEXEUR SUR LE Défaut exécution : la MVAT voit le TOP-1ou la consigne ‘Position Repos a partir de PMH’ avant de voir la présence du détecteur.
RETOUR Cause:
- Probleme sur 'accouplement codeur sur UE avec entrainé par courroie, vérifier le soufflet de I'accouplement
- Centrage index mal centré entre les deux tops resolver ou codeur. Controler le centrage des top dans le résultat étalonnage.
(commande "e" dans Terminal)
18 | ARRET SUR L'INDEXEUR COMMANDE MANUELLE indique que la MVAT s’est arrétée sur le détecteur
19 | ARRET SUR LA FORCE DE SECURITE COMMANDE MANUELLE Indique que la MVAT s’est arrété sur la Force de Sécurité ou 10% du nominal vrai
20 | DEFAUT ETALONNAGE NON FAIT Défaut exécution : la carte MVAT n’'a pas d'étalonnage compression enregistre
21 DEFAUT PROGRAMMATION FORCE NOMINALE Défaut programmation : consigne ‘Nominal Capteur’ erronée
22 DEFAUT PROGRAMMATION FORCE ETALONNAGE Défaut programmation : consigne ‘Force Etalonnage Compression’ erronée
23 DEFAUT PROGRAMMATION VITESSE Défaut programmation : des vitesses de la page écran spécifications ou de la page écran cycles
24 DEFAUT PROGRAMMATION DEFINITION CYCLE Défaut programmation : le mode par rapport au type de cycle n'est pas défini ou sont non cohérents
o5 DEFAUT FORCE AVANT ACCOSTAGE TRACTION Défaut exécution : la MVAT mesure une force pendant la phase d’accostage traction la force mesurée est supérieur a la consigne
‘Force de Déclenchement’ ou la consigne ‘Force Maximum’
26 DEFAUT PROGRAMMATION COTE DECLENCHEMENT > COTE Défaut programmation : la consigne ‘Cote de Déclenchement’ compression est supérieur a la consigne ‘Cote d’Accostage’
ACCOSTAGE compression
o7 | DEFAUT PROGRAMMATION FORCE ETALONNAGE < FORCE Défaut programmation : la consigne ‘Force de Déclenchement’ compression est supérieure a la consigne ‘Force Etalonnage
COMPRESSION Compression’
28 | DEFAUT PROGRAMMATION SELECTION Défaut programmation : la sélection du cycle est incorrecte
29 DEFAUT NOMBRE D'IMPULSION NON CORRECT Défaut exécution ou programmation : la résolution (le nombre d’impulsions/mm) trouvee lors de I'étalonnage compression est
supérieure ou inférieure aux consignes ‘Résolution Maxi’ et ‘Résolution Mini’
30 DEFAUT PROGRAMMATION COTE ACCOSTAGE < COTE HT MAXI | Défaut programmation : la consigne ‘Cote d’Accostage’ est inférieur a la ‘Cote Maxi’ (cote maxi piece)
PIECE
31 DEFAUT PROGRAMMATION DEMANDE ETALONNAGE Défaut programmation : la consigne ‘Force Etalonnage Compression’ est supérieure a la valeur de la force étalonnage compression du
dernier étalonnage enregistre (étalonnage correct)
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32 DEFAUT PROGRAMMATION DECLENCHEMENT < ACCOSTAGE EN | Défaut programmation : la consigne ‘Cote de Déclenchement’ traction est inférieure a la consigne ‘Cote d'Accostage’ traction
SAISIE
33 DEFAUT PROGRAMMATION DEPLACEMENT ACCOSTAGE < Défaut programmation : la consigne ‘Cote d’Accostage’ compression est inférieure & la valeur ‘Point Mort Haut' (I'ouverture de I" UF)
OUVERTURE TABLE trouvée lors de I'étalonnage
34 | DEFAUT PROGRAMMATION MODE DE FONCTIONNEMENT Défaut programmation ou exécution : le mode de fonctionnement choisi est incorrect
35 DEFAUT PROGRAMMATION COTE RALENTISSEMENT < COTE Défaut programmation : la consigne ‘Cote de Ralentissement’ compression est inférieure a la consigne ‘Cote de Déclenchement’
DECLENCHEMENT compression
36 | DEFAUT PROGRAMMATION ENCHAINEMENT MAXI > 100 CYCLES | Défaut exécution : le nombre de cycle enchaine est supérieur a 100
37 DEFAUT PROGRAM. ACCOSTAGE > COTE MINI PIECE EN SAISIE | Défaut programmation : la consigne ‘Cote d’Accostage’ traction est supérieure a la consigne ‘Cote Mini" (cote mini piece)
38 | DEFAUT OFFSET VITESSE non actif
39 DEFAUT DEBORDEMENT MESURE Défaut exécution ou programmation : le décalage offset autorisé + la mesure dépasse le nominal vrai (force utile)
exemple : offset = - 200 daN ; nominal vrai = 3000 daN, mesure sans correction offset = 2900 daN, mesure vraie = 2900 — (-200) =
3100 daN = dépasse le nominal vrai. Ce test est fait au stockage de la valeur. Pendant I'exécution on contrdle la saturation de la
mesure
40 | DEFAUT DEBORDEMENT CONSIGNE Défaut exécution ou programmation : le décalage offset + la consigne force demande dépasse le nominal vrai (force utile)
41 DEFAUT ARRET SUR FORCE DE RETOUR Défaut exécution ou programmation : la MVAT mesure une force pendant la phase de retour qui est supérieur a | a consigne ‘Force de
Retour Séecurité’
Remede :
- Contréler la force a l'aide de la commande "ESC o' (affichage offset attention ne fonctionne pas juste apres un RESET)
- Augmenter la parametre force de retour sécurité de la fiche spécification
42 | DEFAUT PROGRAMMATION ENCHAINEMENT EXTERIEUR non actif
43 DEFAUT PROGRAMMATION COTE DECLENCHEMENT TRACTION Défaut programmation : la consigne ‘Cote de Déclenchement’ traction est supérieure au déplacement de la broche en cours
>DEPLACEMENT EFFECTUE
44 DEFAUT MODE SEMI-MANUEL => E3 OU E4 Cas de commande clavier défaut exécution : si on est en mode SEMI-MANUEL on doit avoir les entrées E3 ou E4 active
45 DEFAUT PROGRAMMATION COTE ACCOSTAGE TRACTION Défaut programmation : la consigne ‘Cote d’Accostage’ traction est supérieure au déplacement de la broche en cours
>DEPLACEMENT EFFECTUE
46 | DEFAUT PROGRAMMATION N° SELECTION SUR ENCHAINEMENT | Défaut programmation : le N° de cycle enchaine est supérieur a 384
47 DEFAUT DES ENTREES (E3+E4) EN MEME TEMPS Cas de commande clavier défaut exécution : sur le départ cycle on a simultanément les entrées E3 et E4 active
48 DEFAUT POURSUITE ENCHAINEMENT CAR CYCLE NON OK Défaut exécution ou programmation : on demande un enchainement sur un cycle mauvais alors que le flag ‘Poursuite Forcée si Non
OK’ n'est pas actif (case « cochée »)
49 DEFAUT SELECTION 0 SUR ENCHAINEMENT PAR AUTOMATE Défaut exécution ou programme : chainage automate mais pas de n° de cycle
50 | DEFAUT ETALONNAGE TRACTION Défaut exécution : étalonnage traction non enregistré ou initialise
51 DEFAUT EVOLUTION DEPLACEMENT Défaut exécution ou programmation : temps de sécurité abouti correspondant au lache du détecteur et I'évolution de la mesure du
déplacement temps de sécurité =2s
Cause: pas assez d'impulsion pendant une tempo de couverture.
Remeéde
- contréler l'accouplement dans le cas d'une UE entrainé par courroie
- contréler le cablage du codeur dans le cas d'une UE entrainée par courroie
- contréler la programmation du nombre d'impulsion (variateur Infranor) dans le cas d'une UE a entralnement direct
50 DEFAUT PAS DE RAPPEL AUTOMATIQUE Défaut exécution ou programmation : cas ou le flag ‘Rappel Automatique’ est non actif (la case n’est « pas cochée ») et que le cycle
demande n’est pas 513 en rappel non automatique il faut envoyer le cycle 513 pour faire le rappel
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53 DEFAUT ATTENT AUTORISATION POURSUITE CYCLE non actif
54 DEFAUT EVOLUTION INDEXEUR Défaut exécution ou programmation : temps de sécurité abouti correspondant a la mise en marche du moteur de la broche et le lacher
du détecteur temps de sécurité =2s
Cause: lindex ne disparait pas apres le démarrage de la broche, il est alors impossible de la remonter en mode manuel.
Remede: contréler le cablage de lindex.
55 DEFAUT DESEQUILIBRE CAPTEUR Défaut exécution : avant de démarrer la broche la carte MVAT fait un test du capteur de force et de la chaine de mesure. Ce test
consiste a déséquilibrer le capteur d’une valeur connue (50% du nominal vrai) et vérifier cette valeur
56 DEFAUT INDEXEUR PENDANT LA TRACTION Défaut exécution : la MVAT voit la présence du détecteur pendant la phase de traction
57 DEFAUT STOCKAGE MAIS PAS DE COURBE PROGRAMMEE Défaut programmation : on demande un tragage flag ‘Stockage Coubre’ Oui mais il n'y a pas de N° de courbe associée
58 DEFAUT PAS DE DEPART CYCLE PROGRAMME Défaut exécution ou programmation : il indique pas de départ cycle programme
59 DEFAUT FORCE ETALONNAGE TROP PETITE Défaut de programmation : il indique que la consigne ‘Force Etalonnage
Compression’ est inférieur a 25% du nominal vrai (force utile)
60 DEFAUT TEMPS DE MAINTIEN CANNELURE Défaut exécution ou programmation : ‘Temps de Maintien’ abouti alors on n’a pas trouvé les cannelures
61 DEFAUT NOUVELLE COTE CALCULEE DECLENCHEMENT < POINT | Défaut programmation : la consigne ‘Cote de Déclenchement’ calculée par rapport au déplacement en cours (séquence de
DE SECURITE BAS positionnement) est inférieur a la consigne ‘Cote Sécurité Basse’
62 DEFAUT ETALONNAGE OUVERTURE DE LA TABLE Défaut exécution ou programmation : la mesure élasticité compression est supérieur a la consigne ‘élasticité Compression’
63 DEFAUT ERREUR FICHE Défaut programmation : il indique qu'il y a une ou des valeurs erronées dans la fiche cycle sélectionnée
64 DEPLACEMENT MAXI ATTEINT TRACTION Défaut exécution : dans le cas ou il n'y a pas de cote de déclenchement traction programmée il indique que la MVAT a atteint la cote 0
qui est le TOP de départ
65 DEFAUT CALCUL NOMINAL Défaut programmation : le calcul de la force utile n'est pas valide. Le message « Erreur Calcul Nominal » tourne en boucle.
ERREUR CALCUL NOMINAL : 01 erreur saisie sensibilité
02 erreur dépassement charge limite (attention il faut que la valeur calculée du nouveau nominal
avec le Coefficient de charge limite soit supérieur a la valeur du nominal vrai calculée avec la
sensibilité, dans ce cas il faut mettre un coefficient de charge limite > 1, par exemple 1,2
03 erreur saisie classe
04 erreur dépassement alimentation capteur (15 Volts)
05 dépassement autorisé alimentation capteur (15 Volts)
06 erreur correction force demandée est > au pourcentage autorisé en positif
07 erreur correction force demandée est > au pourcentage autorisé en négatif (si dans le menu
Service Qualité on met dans la saisie Correction Maxi Mesure Force une valeur et rien dans les
autres saisie on va avoir ce défaut qui défile a I'écran avec la sortie prét qui clignote.
66 DEFAUT ACCOSTAGE > OUVERTURE Défaut programmation : la consigne ‘Cote d’Accostage’ est supérieur a la valeur ‘Point Mort Haut' (I'ouverture de U.E) trouvée lors de
I'étalonnage
67 SATURATION MESURE Défaut exécution ou programmation : il indique que la mesure force dépasse le nominal vrai (force utile)
68 FORCE AVANT FIN DEMANDEE MAIS PAS DE STOCKAGE COURBE Défaut programmation : indique que le flag ‘Résultat force avant déclenchement’ est actif (case « cochée ») alors que le flag ‘Stockage
Courbe’ est non actif (case « pas cochée »)
69 DEFAUT OFFSET OUVERTURE DE LA TABLE Défaut programmation : il indique que la consigne ‘Décalage du Plan de Travail Réel (PRV)’ en positif est supérieure a la valeur Point
Mort Haut ('ouverture de UE) trouvée lors de I'étalonnage
70 DEFAUT DEBORDEMENT CALCUL COTE DE DEPLACEMENT Défaut programmation : il indique qu'il y a une consigne de cote positive supérieure a I'ouverture de UE pour la séquence demande
(cycle 4+ courbe). Exemple: ouverture 249,418mm ; cote programmée 250mm
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71 DEFAUT COURBE TRACTION ( DEFAUT POSITIONNE DANS LE Défaut exécution ou programmation : cas dudgeonnage : il indique que le nombre de
CONTROLE COURBE ; NB FENETRES TRACTION DIFF.NB fenétres traction qui ont été exécutées est différent du nombre de fenétres compression exécutées pour faire le contréle de la courbe
FENETRES COMPRESSION ) en traction il faut que le nombre de fenétres exécutées en traction soit le méme que celui fait en compression

72 | DEFAUT FENETRE (DEFAUT POSITIONNE DANS LE CONTROLE | Marqueur quia 2 fois la méme adresse . » , , ,
COURBE) On a défini une fenétre qui n’a pas pu étre trace (fenétre en dehors du cycle) ou le marqueur a été stocké alors qui ne devait pas

73 DEFAUT NB FENETRE EXEC Le nombre de fenétres exécutées est différent du nombre de fenétres programmées

74 | DEFAUT RECHARGMENT COURBE TRACTION Défaut programmation : la séquence tente de recharger une courbe sur un cycle de traction dans lequel stockage a été demandé.

75 DEFAUT DEBORDEMENT ACCELERATION Défaut programmation : la consigne d'accélération est trop grande

76 | INCOHERENCE VITESSE ET ACCELERATION Défaut programmation : Il'y a une incohérence entre la vitesse demandé et la distance d'accélération

77 | DEFAUT CYCLE POSITIONNEMENT Défaut programmation : le premier cycle de la séquence est un cycle de positionnement.

78 | DEFAUT EXECUTION SELECTION INDEX Défaut d'exécution : on a déplace lindex (cas d'index multiples)

79 DEFAUT EXECUTION CONSIGNE INDEX Défaut d'exécution : on a déplace lindex (cas d'index multiples)

80 DEFAUT ARRET API Défaut d'exécution : L'automate ne répond plus

81 DEFAUT AUTORISATION RECHARG. COURBE Défaut programmation : Le rechargement courbe n'est pas autorisé en cours de séquence

82 DEFAUT OUVERTURE Défaut exécution : Le Point Mort Haut calculé en fin d'étalonnage est en dehors des tolérances (P.M.H Max. et P.M.H. Min de l'onglet
'Consignes' de la page "Spécifications"

83 DEFAUT NB MAXI FENETRE PROFIL Défaut Programmation : En mode profil, un max de 5 plages d'enregistrement est possible.

84 DEFAUT MARQUEUR FENETRE Défaut Exécution : Il s'est produit une erreur interne dans le calcul d'une position de fenétre de controle.

85 DEFAUT FORCE AVANT DECL. EN MODE PROFIL Défaut Programmation : en mode courbe évolué (Profil), le "Résultat Force avant Déclenchement" de la page Cycle ne peut pas étre
demandée.

86 | DEFAUT COHERENCE FEN/CYCLE Défaut de programmation : sur une séquence complete, si un des cycles a sa case "Force avant déclenchement par Cycle" cochée, il
doit en étre de méme pour tous les cycles de la séquence, et la case "Par Cycle" de la page Courbe doit aussi étre cochée pour la
courbe associée a cette sequence. Dans ce mode-Ia, le rechargement de courbe est possible sur chainage Hard (mais uniquement en
courbe std — progr. courbe de 1 a 16)

Réciproquement, sur une séquence complete, si un des cycles a sa case "Force avant déclenchement par Cycle" décochée, il doit en
étre de méme pour tous les cycles de la séquence, et la case "Par Cycle" de la page Courbe doit aussi étre décochée pour la courbe
associée a cette séquence.

87 | DECLENCHEMENT PAR UNE ENTREE EXTERNE Indique que le déclenchement a été fait par une entrée extérieure, I'entrée TOR E5

88 | DEFAUT NB ENREGISTREMENT EXECUTE DIFFERENT DU NB Défaut lié a un rechargement courbe => rechargement courbe impossible. En Mode PROFIL pour recharger une courbe, on doit tester

ENREGISTREMENT PROGRAMME si tous les enregistrements programmés ont été exécutés

89 DEFAUT ERREUR FICHE ETALONNAGE Défaut programmation : indique qu'il y a une ou des valeurs erronées dans la fiche étalonnage

90 | MESSAGE RESOLUTION SAISIE Message résultat étalonnage sans cale

91 MESSAGE RESOLUTION MATERIEL Message résultat étalonnage sans cale

92 DEFAUT SENS VITESSE Le sens de la consigne vitesse est différent du sens de la force mesurée
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93 DEFAUT FUSIBLAGE ETALONNAGE Défaut de fusiblage de I'étalonnage dans la flash
94 | MESSAGE ARRET SUR LA COTE EN MODE PILOTAGE En mode pilotage, indique que I'arrét s'est fait sur la cote
95 DEFAUT DEPLACEMENT COTE NON VALIDE EN MODE PILOTAGE | En mode pilotage, on a ce défaut :
- Si on demande une montée absolue ou relative apres une mise sous tension alors que I'axe n'est pas en origine
- Si on demande une descente absolue ou relative apres une mise sous tension alors que I'axe n’est pas en origine
- Si on passe dans ce mode sans avoir commencé par descendre
96 | DEFAUT PAS DE COTE EN MODE PILOTAGE En mode pilotage, on a ce défaut :
- Si on demande une montée ou une descente absolue ou relative alors qu'aucune cote n'a été saisie
97 | DEFAUT DECLENCHEMENT SEUIL MAXI On a déclenchement sur la consigne seuil maxi. La séquence est interrompue
98 | DEFAUT DECIMALE VITESSE La MVAT a recu une consigne de vitesse avec 3 décimales alors que le maximum est de 2 décimales
99 DEFAUT FORCE AVANT FIN DEMANDEE MAIS SANS CONSIGNE On demande une force avant fin alors qu'on n'a pas programmé la consigne de distance avant fin
100 | DEFAUT FORCE AVANT FIN PAS CALCULEE Défaut programmation : la force avant fin est demandée mais et la force avant fin n'a pas pu étre calculée car :
- on est en en mode fenétre/séquence (coche « Par Cycle » dans programme profil non coché) alors que les fenétres
d’enregistrement ne sont pas toutes parcourues
- on demande une force avant fin alors que le contréle courbe a eu lieu dans le cycle précédent
- on est en en mode fenétre/sequence, et on ne peut avoir la force avant fin que en méme temps que le calcul de la courbe, c'est-a-
dire une fois que toutes les fenétres ont été exécutées.
101 | DEFAUT DEPART CYCLE HARD NON ACTIF EN MODE PILOTAGE En mode pilotage, le Départ cycle hard (entrée TOR E1) doit étre impérativement monté.
102 | DEFAUT MODE PILOTAGE NON AUTORISE Défaut programmation. La case dans la page Spécifications Annexes "Autorisation Commandes de Pilotage par Clavier' n'est pas
cochée.
103 | DEFAUT COTE DESCENTE ABSOLU EN MODE PILOTAGE En mode pilotage, défaut de programmation lié a la commande de descente absolue :
- consigne positive : Consigne de descente > ouverture de table (PMH)
- consigne négative : Consigne de descente < Cote de sécurité basse
104 | DEFAUT COTE MONTEE ABSOLU EN MODE PILOTAGE En mode pilotage, défaut de programmation lié a la commande de montée absolue :
- consigne positive : Consigne de montée > ouverture de table (PMH)
- consigne négative : Consigne de montée < cote actuelle
105 | DEFAUT COTE MONTEE RELATIVE EN MODE PILOTAGE En mode pilotage, défaut de programmation lié¢ a la commande de montée relative
- consigne positive : Consigne de montée > cote actuelle
- consigne négative : Consigne de montée relative ne doit pas étre négative
106 | DEFAUT COTE DESCENTE RELATIVE EN MODE PILOTAGE En mode pilotage, défaut de programmation lié¢ a la commande de descente relative
- consigne positive : Nouvelle cote descente > consigne de sécurité
Consigne descente relative trop grande => débordement
- consigne négative : Consigne de descente relative ne doit pas étre négative
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107 | DEFAUT VARIATEUR NON PRET EN MODE PILOTAGE Défaut exécution. Le variateur n'est pas prét pendant le mode Pilotage direct
108 | SEQUENCE TERMINEE En mode pilotage uniquement, les numéros de « MESSAGE » sont utilisés par le pupitre UExp-MVAT pour traduire le message
109 | DEFAUT ASSERVISSEMENT EN VITESSE POUR LA POURSUITE En mode poursuite Effort, il y a eu un défaut d’asservissement vitesse. Vérifier les parametres de ce mode
D'EFFORT
110 | DEFAUT ASSERVISSEMENT EN COURANT POUR LA POURSUITE En mode poursuite Effort, il y a eu un défaut d’asservissement en courant. Vérifier les parametres de ce mode :
D'EFFORT - soit la consigne de courant est > a 50% du courant max au moment du déclenchement a la force
- soit la consigne de courant calculée pour compenser la perte d'effort est >50% du courant max.
111 | DEFAUT CYCLE DE POSITIONNEMENT A LA FORCE En mode Incrément d’Effort, il y a eu un débordement du calcul de la nouvelle force a appliquer
112 | DEFAUT CORRECTION TEMPERATURE Peut se produire lorsque la correction température est active, et si il manque le capteur de température bati durant I'étalonnage, ou
durant le cycle
113 | DEFAUT MODE POURSUITE ET DECLENCHEMENT PENTE Les 2 modes de fonctionnement incompatibles : Poursuite effort et Déclenchement Pente ont été activés en méme temps.
114 | DEFAUT PARAMETRAGE DECLENCHEMENT A LA PENTE En mode Déclenchement a la pente, il y a un défaut de paramétrage :
- soit la loupe est trop grande
- soit le coefficient de déclenchement est trop grand
115 | DEFAUT DEMANDE ETALONNAGE Quand on passe de la version MVAT V10.05 a V10.06, un étalonnage est nécessaire
116 | DEFAUT DEMANDE CORRECTION TEMPERATURE MAIS PAS DE Peut se produire lorsque la correction température est active, et si :
CIRCUIT TEMPERATURE (CIT) - soit dans la saisie déformation bati en fonction de la température, il y a une valeur alors quiil n'y a pas de circuit de température
- soit en passant de la version V10.05 a V10.06 sans avoir téléchargé les paramétres dans la carte MVAT
Remarque : quand on passe de la version V10.05 a V10.06 il faut télécharger les parametres a partir de Rhapsodie.Net
117 | DEFAUT CORRECTION TEMPERATURE Peut se produire lorsque la correction température est active, et si la déformation bati calculée a partir de la t° est trop grande
118 | DEFAUT CYCLE INCREMENT D'EFFORT En mode incrément d’Effort :
- soit le mode incrément d'effort est actif alors qu’on est pas en type de cycle emmanchement
- soit on a demandé un incrément deffort sur le 1er cycle
119 | DEFAUT ARRET GRAISSAGE L'arrét graissage est actif, et le seuil d'arrét est atteint. Il faut graisser la broche et valider le graissage, soit par Rhapsodie, soit au
pupitre UExp-MVAT
120 | N.U.
121 N.U.
122 | N.U.
123 | N.U.
124 | N.U.
124 | N.U.
126 | N.U.
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9.7 Liste des défauts liés au contréle courbe de type Profil

Le N° de défaut donné dans le bloc résultat courbe en 3%™ ligne est le N° en 1° colonne du tableau :

Ex:

Ak hkhkkhhkkhhhkhhkhkhkhhhkhkhkhkrkhhkhkhkhkhkrhhrkhkhkhkhhhhkhhkxkhx
Controle Courbe:Profil Courbe NO: 57

Numero de defaut courbe : 04

Debut Largeur Fixe - Fin Fin Cycle - Mode Inclusion Compression

F 01; Fmax : 0,7 daN; Crb <= Max : OK; Fminl: 0,1 daN; Crb >= Min : TP
Debut Seuil Croissant - Fin Seuil Croissant - Mode Inclusion Traction
F 02; Fmax : 0,0 daN; Crb <= Max : TG; Fminl: 0,0 daN; Crb >= Min : TP

ER R T R R R R R R

N° de Message sur Hyper terminal RS232 Cause et solution
défaut

01 DEFAUT DEBUT FENETRE APRES FIN FENETRE Le début de la fenétre de contrOle a éte trouve apres la fin de la fenétre dans le sens de I'avance de I'axe.

02 DEFAUT SEUIL DEBUT CROISSANT NON ATTEINT Le seuil de début de fenétre dans le sens croissant n'a pas été rencontré dans la zone de scrutation programmée.

03 DEFAUT SEUIL DEBUT DECROISSANT NON ATTEINT Le seuil de début de fenétre dans le sens décroissant n'a pas été rencontré dans la zone de scrutation programmee.

04 DEFAUT SEUIL FIN CROISSANT NON ATTEINT Le seuil de fin de fenétre dans le sens croissant n'a pas été rencontré dans la zone de scrutation programmee.

05 DEFAUT SEUIL FIN DECROISSANT NON ATTEINT Le seuil de fin de fenétre dans le sens décroissant n'a pas été rencontré dans la zone de scrutation programmée.

06 DEFAUT DEBUT FENETRE AVANT DEBUT PLAGE Le debut de la fenétre de contrble a été trouvé avant le début de la plage d’enregistrement, dans le sens de I'avance de I'axe
ENREGISTREMENT

07 DEFAUT FIN DE PLAGE D'ENREGISTRMENT La fin de la plage d’enregistrement n'a pas été trouvée.

08 DEFAUT DEBUT FENETRE APRES FIN PLAGE ENREGISTREMENT Le debut de la fenétre de contrble a été trouvé apres la fin de la plage d’enregistrement, dans le sens de I'avance de 'axe

09 DEFAUT FENETRE EN DEHORS PLAGE ENREGISTREMENT Le début et la fin de la fenétre de contrle ont été trouvé en dehors de la plage d’enregistrement

10 DEFAUT FENETRE PRECEDENTE INEXISTANTE La fenétre de contrble précédente, nécessaire pour placer cette fenétre de contréle, n'a pas été placee. Verifier qu'il ne s'agit pas de la

1% fenétre de contrdle.
11 DEFAUT FENETRE SUIVANTE INEXISTANTE La fenétre de contréle suivante, nécessaire pour placer cette fenétre de controle, n'a pas été placée. Vérifier qu'il ne s'agit pas de la
derniere fenétre de contrdle.

12 DEFAUT DEBUT FENETRE AVANT DEBUT PLAGE Le début de la fenétre de contrble a été trouvé avant le début de la plage d’enregistrement, dans les cotes négatives. (vérifier en
ENREGISTREMENT EN COTE NEGATIVE negatf, -2 est avant -5)

13 DEFAUT FENETRE NON INCLUSE DANS PLAGE Si la fenétre de controle n'est pas incluse dans la plage d’enregistrement, ce défaut apparait.
D’ENREGISTREMENT
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14 | N.U.

15 | DEFAUT INCLUSION STRICTE L'inclusion stricte de la courbe d'effort dans la fenétre de contréle n'a pas éte respectée. La courbe est ressortie de la fenétre de
contrble aprés la fin de la fenétre dans le sens d’avance de I'axe.

16 | DEFAUT SEUIL DEBUT INFLEXION NON ATTEINT Le seuil d'inflexion pour le début de la fenétre de contrble n’a pas été rencontré dans la zone de scrutation programmée.

17 | DEFAUT SEUIL FIN INFLEXION NON ATTEINT Le seuil d'inflexion pour la fin de la fenétre de controle n'a pas été rencontré dans la zone de scrutation programmée.

18 [N.U.

19 DEFAUT CALCUL DEBUT REGRESSION LINEAIRE Le point de départ calculé en régression linéaire est en dehors de la plage d’enregistrement

20 DEFAUT SENS REGRESSION LINEAIRE Le calcul QU point de départ par régression linéaire n'est pas possible car la force de fin de scrutation est inférieure a la force de début

21 DEFAUT POSITION FENETRE PRECEDENTE NOK geet?g rflétr?gt?g doit démarrer par rapport a la fenétre précédente mais la fenétre précédente n'a pas pu étre positionnée.

20 DEFAUT TOLERANCES FRC NEG Les Tolérances d’une fenétre de controle sont a la fois positives et négatives

23 | N.U.

24 | N.U.

25 | N.U.

26 | N.U.

27 | N.U.

28 | N.U.

29 | N.U.

30 | N.U.

31 N.U.

32 |[N.U.
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9.8 Annexe 7 - Diagrammes Principe

9.8.1 Principe Exemple

Gamme A Gamme 3

Rappel 7777777j
Chainé
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9.8.2 Diagramme E/S TOR avec Automate

Emmanchement
S4 Etape 1 Etape n+1 Fin cycle
| |
Pret/NonPret \b\ | } ‘ ‘ ‘ |
| T T T T
r | | | 1
El w i i \
Start Cycle/Arurg 1 [ Arrurg :
} Erreur de Selection ou de C aku’l de fiches,vérouillé en attente d'Arrurg ‘ i Option Infosys
S5 e N | —— - - - —— - - - - Pl Bl
DebCyc/FinCyc (Top-1) N !/ | 1\ / \ J Top-1
: ;r— Chainage Hard ([Rin } Rmin Rt Fnvoi Courbes
S6 _ TR
GenOK/GenNOK Y | Etape OK/N@K Etape OK/leIOK Res Gen OK/NOK

Chainage S(}ft (Voir l)iangESl) ‘

KCIRmi sultats disponibles

E2->E5

|
|
|
| *A%TL)} |
|
Select_ext Entrées ‘BO..B3 X BS..B8 X Entrées

Py
hd z
/Entrees

X

Entrées

1

| / |
‘ Tapt : E6 =0, S(I#\tl()ll libre ‘
Eo6 ‘
Entrée B4 B9 ‘

1, code étendu

Extra

|
|
l
B4 B9 |
|
|
|

utomate

Entrée

E7=1, ‘ E
E7 +"
e

Sync Eta
Temin Tapi W TRapi ¥ Tack

I
®

|
e

|
rﬂ %m de (h‘uT\"( par Automate

! Aqli{ttemém \L

S7 ®
FinEtape Position Origine Qk >< Crc (B.1) X Crc(B.1) \ StepReq Crc (B.1) >< Crc (B.I}') \T\Anomahe ‘ Position Origine O
T
| | |
S3
Cog VariaewrPret | X Cre0) X Cre(B.0) \ ‘ Cre B.0) X Cre (B.&) \ ‘ J/ Anomalic | Variateur Prét
\ \ [
N
StrtB } ‘ } ‘ } }
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9.8.3

Diagramme E/S TOR sans automate

Diagramme E/S MVAT Presse sans Automate (Info Générales @31(A.7 =0)

Séquence manuelle forcée (montée/descente)
Séquence d'étalonnage forcée (compression: cale b./h.)
Séquences manuelles de 1 a 32 (chainage soft uniquement)

S4 | Cycle en cours Fin cycle ‘
Pret/NonPret Y 1‘;1 Y 1
) o
El ;
Start Cycle/Arurg Arrurg !
> \ ! Tack
S5 Tur
DebCyc/FinCyc \ !
T
‘ TRmin |
S6 — :
GenOK/GenNOK ‘ Frc OK ‘ ‘ ‘ Res OK/NOK
- |
E2->E6 L4 i i
Entrées  Entrées | On Off | !
\"/—' A.7(31) =0 & E7 =1, cdde direct seq. 1 a 32 (pas de mux) V/— Synchronisation manuelle : :
E7 — -~~~ ——— =\ — -
Sync Etape ><Acqu1ttement\1/

tiv.Chz A
r\l;l7‘-( h‘"“l"_j’ E7 =0, code direct E/S avec op sans automz m (pas de mux) . ‘
Position Origine Ok f IN
FinEtape T
p / i
S3

Cntl Variateur Prét

Anomahe Variateur Prét

S0
StrtB ‘

|
|
\
T
J.
omalie Position Origine Ok
\

Séquences manuell

es forcées

E7 E6 ES E4 E3 E2

ﬁCode Roues Codeuses Légende

Séquences manuelles de 1 a 32

Code Roues Codeuses

E7 E6 ES E4 E3 E2

@E1I0 1 1 x x 1 Etalonnage Compression Cale Haute E2 = Etalonnage/Manuelle @E1I'1 0 0 O O O SéquencgN°L
@EI0 0 1 x x 1 Etalonnage Compression Cale Basse E3 = Descente @ElI'1 0 0 0 0 1 Séquence N2
@E1I0 1 0 x x 1 Etalonnage Traction E4 = Montée "
@E1I 0O O 0 x x 1 Etalonnage Traction ES5 = Compression(Desc)/TractionMont) @E1 1 1 1 1 1 0 Séquence N°31
@E10 1 0 x x O Montée Manuelle avec CdF E6 = Caleh./Caleb. @E1'1 1 1 1 1 1 SéquencgN°32
@E1I0 1 1 x x 0 Descente Manuelle avec CdF CdF = Controle de Force
@El 0 O 1 0 0 Montée Manuelle directe, avec CdF * -
@El 0 0 0o 1 0 Descente Manuelle directe, avec CdF *
* Si E5=1, Mont/Desc sans CdF (pour sortie de défaut de mesure de force)
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9.9 Annexe 8 — Compte rendu de communication

Compte rendu de communication RS485 (dans le journal)

La "bolte d'information" fait référence a un port de communication associé a une Unité dEmmanchement qui est précisée
dans le titre de la fenétre Page « Unité d’emmanchement » :

o RhapsodieMet | [Mon_Projet] - [Mon_PostE] - [UE ciblée UE-Emmanch-Joint] — O s

DSH dCOM R ¢ B

H 4 |1 del | b M |90 X H

N Idertfication N* N* Port N*
UE Mom UE Chéssis Tir Référence UE 24  Com 232 Test C J P Gp A Commertaires

3 1 | UE-Emmanch-Joint 000.000.002.094.123.1... § 1 | UG DSkN 330D C500 Com22 Ok 1|0

La "boite d'information” lors d'un envoi de configuration ou de parameétres retourne I'un des 4 états:
- Terminé Correct !

wr Compte-rendu de Communication =

Téléchargement vers MVAT terminé :
Correct

ou apres le type d’envoi effectué, par exemple: "Téléchargement vers MVAT", "Envoi configuration", "Récupération des
Programmes".
- Nack !

- Time Qut en Emission !
- Pas de compte-rendu de communication

(dans cet exemple, le port n'est pas précisé car la tentative de communication a été effectuée avant la définition du port)

& Compte-rendu de Communication *
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Dans le compte rendu de communication RS485 (dans le journal COM_MVAT), on peut voir, si il y a eu des problemes
de communication, le type de probleéme rencontré. :

Unit1-R5232  Unit1-RS485

La signification des codes d’erreur est donnée ci-dessous :

Liste des erreurs de communication Download Fiches

4100 :
4101 :
4102 :
4103 :
4104 :
4105 :
4106 :
4107 :
4108 :
4109 :
4110 :
4111 .
4112 :
4113 :
4114 .
4115 :
4200 :
4201 :
4202 :
4203 :

Groupe sans tiroir (configuration non définie)

Erreur de communication en écriture

Erreur de communication commande

Cible non maitre du groupe

IP inconnue

Groupe inconnu ou impropre

Contenu fiche erroné ou incorrect

Réseau Multip indisponible pour envoie de paquets

Réseau Multip indisponible pour stockage de paquets

Réseau Multip indisponible pour envoie commande

Réseau Multip indisponible pour exécution commande

Erreur de batch (traitement par lot)

Groupe non désigné pour destination de la fiche de configuration
Groupes non conformes au Scan réseau a la mise sous tension
N° de groupe différent N° de tiroir

Erreur Configuration

Timeout CHR

Erreur CKS

Trop de caractéres

Type de fiche inconnu

Evolution au 26/07/2006 a partir de la version MVAT V05.17-7

Des restrictions d'utilisation sont apportées :
Le groupe N° 0 (groupe de test) n'existe plus, sinon erreur 4113 ou 4114
L'envoi de la configuration doit étre impérativement réalisé sur la communication de la 1% unité du 1

Nota:

emplacement du chéassis MVAT, sinon erreur 4112

communique sans son a

risation

Les tiroirs déclarés dans la fiche de configuration doivent exister lors du SCAN MultiP, sinon erreur 4113
Le N° de groupe doit étre identique au N° de tiroir, sinon erreur 4114

[l n'y aura pas derreur lorsque I'on configure moins de tiroirs que ceux scannés sur Multip. On peut désactiver des UE
sans avoir a retirer les cartes MVAT

Les tiroirs n'ont pas besoin d'étre dans l'ordre croissant, mais c'est plus s(r et plus "lisible" pour I'utilisateur.

Si un ou des tiroirs déclarés dans la fiche de configuration n'existent pas sur le réseau Multip ou si le
N° de groupe n'est pas identique au N° de tiroir, la nouvelle configuration envoyée est ignorée en totalité (la précédente
configuration n'est pas modifiée).
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9.10 Annexe 9 — Interface de communication « Com MVAT »

A partir de la version V2.1.0.15 de Rhapsodie.Net, cette interface n’est plus utilisée, et remplacée par I'onglet « Unit-
RS485 » de la page « Unités d’Emmanchement ».

C’est l'interface de communication entre la carte MVAT et Rhapsodie.net

1
=

=
] >

Fort : comd
Dbt : 115200 bauds
Farité : hon

Bitz de: Données @ 8
Bit de Stop: 1

FICHIER :

" Mvat : Unité d’'emmanchement 1 [4] E] =

Fichier Affichage Commande 7

Cuitker
D&kt TT5200 bauds
Parité : non
Eiits de Données : 8
Eit de Stop: 1

Quitter : ferme le port de communication

Paramétre du port de
communication

ATTENTION il sera impossible de réaliser un envoi a la carte MVAT et impossible de recevoir les courbes

AFFICHAGE :

" Mvat : Unité d’'emmanchement 1 [4] E] =
Fichier ~Affichage  Commande 7

[t 4
Port : o e

Dhit : | v Erreurs
Parité | o Trace

Eiits de |

Bit de: 5 Journial

Carnet : ...

Erreurs : Affiche le récapitulatif des défauts de communication Rhapsodie -> MVAT

Trace : ...

Journal : Affiche les blocs résultats d’emmanchement

COMMANDE :

&7 Mvat : Unité d’emmanchement 1 [4] E] =

Fichier Affichage  Commande 7

IF'olt T stack journal E
Dbt : 115200 bauds

Paiité : ron

Bits de Données: 8

Eit de Stop: 1

Stock journal : ...
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9.11 Annexe 10 —- FONCTION GRADIENT

Gradient de Force — Contréle de pente

o VisuCourbe Net 1 _'-E_- [E=ER
Fichier Edition Mode Affichage Options 2
Fen. Enreg. 1 - Mode Ctd: Tous Fen. Enreg. 2 - Mode Ctd: Tous Fen. Enreg. 3 - Mode Ctr: Tous Fen. Enreg. 4 - Mode Ctd: Tous FAF
Début : 143 mm Début : 147 mm Début : 143 mm Début : 135 mm Dist. avant Décl.: 0,5 mm
Fin: 147 mm Fin: 143 mm Fin: 135 mm Fin: 133 mm Force avart Décl.: 10901 daN
Fmin: 14,4 daM QK Fmin: 262.7 daN OK Contréle de la FaD: Actif
Fmax: 1252.2 daN OK Fmaze: 1895.4 daN OK Qualité de la FaD: Ok

Courbes Disponibles

com_mvat_5_14-06-05-11-24-18 bt -
com_mvat_5_14-06-05-11-24-18 bt T

com_mvat_5_14-06-05-11-24-18 bt
com_mvat_5_14-06-05-11-24-18 bt
com_mvat_5_14-06-05-11-24-18 bt
com_mvat_5_14-06-05-11-24-18 bt
com_mvat_5_14-06-05-11-24-18 bt
com_mvat_5_14-06-05-11-24-13 bt
com_mvat_5 14-06-05-11-24-18 bt
com_mvat_5_14-06-05-11-24-13 bxt
com_mvat_5_14-06-05-11-24-18 bt
com_mvat_5_14-06-05-11-24-18 txt
com_mvat_5_14-06-05-11-24-18 bt
com_mvat_5_14-06-05-11-24-18 bt
com_mvat_5_14-06-05-11-24-18 bt
com_mvat_5_14-06-05-11-24-18 bt
com_mvat_5 14-06-05-11-24-18 bt
com_mvat_5_14-06-05-11-24-18 bt
com_mvat_5_14-06-05-11-24-18 bt
com_mvat_5 14-06-05-11-24-18 bt
com_mvat_5_14-06-05-11-24-13 bxt
com_mvat_5_14-06-05-11-24-18 bxt
com_mvat_5_14-06-05-11-24-18 bt
I com_mvat_5_14-06-05-11-24-18 bt
750. com_mvat_5 14-06-05-11-24-18 bt

1500

com_mvat_5_14-06-05-11-24-13 bxt 5
Informations : Mider
i o o it Fichier: -
s00 et b e Ch\Users\DEV\Documents\_Technique

\Documentation logiciels - MVA\Rhapsodie
MNet\Outil Courbe\Courbes exemples\Essai
146-05\m-com_mvat 5 14-06-05-11-24-
18.4d

Date: 22/10/2010 14:47:33

250 1P Chéssis/voie: 0.0.2.99.154.152.1

m

Force Mominale: 3000 daM
Résolution Presse: 625,26 Imp,/mm
Résolution Courbe; 7,82 um
Résultat N*: 3758105001

133 134 135 & 7 8 139 140 2 47 148 148 150 Séquence N1 F
i | | . | 1 Courbe N% 2
~— Fen. Enreg. 4 — Fen. Enreg. 3 Fen. Enreg. 2 Fen. Enreg. 1 mm  Contréle Courbe: Inactif -

La courbe de force F que nous observons varie en fonction d’un déplacement (abscisse) de droite a gauche (sens de
sortie de l'axe de la presse, vers le zéro des abscisses).

La valeur de la Force F dépend d’'un point x ou elle est appliquée. Pour une petite variation dx de x on obtient la
variation dF, qui se définie par : dF = F(x + dx ) - F(x)

dF _ F(x+dx)-F(x)
ax ax

Lorsque dx est trés petit, ce quotient se rapproche de la dérivée, car la courbe représentative d’une fonction dérivable
en un point admet une tangente en ce point dont la pente est égale a la dérivée de la fonction. L'étude de la variation
de cette pente par une courbe des gradients révéle les comportements de la fonction.

La variation moyenne

AF
est le gradient de Force noté en physique. A_
P

AF noté Delta F représente la variation de la Force
AP noté Delta P représente la variation du Déplacement

Le déplacement analysable est toujours stocké sur 2048 points. La courbe peut étre constituée de 10 fenétres ayant
chacune leur propre Gain et Delta P.

Delta P représente un nombre de ces points compris entre 1 et 64,

Delta F peut prendre toute sorte de valeur de force de 0 au nominal broche. Comme elle est souvent de tres petite
valeur, car de faible variation, on va I'amplifier d’un facteur nommé Gain, variable de 1 a 500.

Une fois amplifiée, A_ sera comparé a une valeur Seuil arbitraire (dimension libre en daN qui permet de tracer la
P

courbe de Gradient en la rendant significative, "visible").
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L'expression en termes purs de pente est assez difficile (voir fin §).
AF . . N , - -
Lorsque A_X gain —seuil > 0 la détection d'une variation de force anormale sera activée.
P

['outil S3d (MS Excel 2003) permet de faire varier tous ces éléments et trace immédiatement la réponse. L’'objectif étant
de visualiser un bon compromis entre ces éléments afin de maitriser la sensibilité de la détection d’un changement
anormal de pente. Les parameétres ainsi déterminés seront alors programmés dans le menu Courbe de Rhapsodie.

Les fenétres autorisent différents compromis sur la courbe d’effort en fonction de la nature des forces a contrdler.
Exemple :

Pour gu'une différence de force (AF ) de 400 daN invalide le cycle, il faut :
Un Seuil de 1000, si AL = 20 et Gain = 50.

Ce qui est equivalent a :
Seuil = 20 Ap =20 et Gain =1 (graphiquement moins visible en terme de gradient).

Ce qui est quasi équivalent a :
Seuil = 1000, AP =16 et Gain = 40 (tout aussi visible, mais beaucoup plus sensible).

D'apres I'exemple qui suit, pour les puristes, 1 point de Visucourbe est égale a 0,0078125 mm, soit :
AO =0,0078125 * 16 = 0,125 mm,
le Seuil ramené en terme de consigne de pente représente :

Seuilx—2P_ — 1280 daN/mm,

gain
AF = 370,24 daN donne une pente efficace de 2962 daN/mm tres suffisante pour provoquer le défaut (AF mini
nécessaire = 160 daN).

La manipulation de ces termes est délicate, une version de S3d autorisera une échelle secondaire de pente (en points
réels la valeur du point peut aller de 0,976 a 0,244mm).

Attention : Il est déconseillé de rechercher un AF en dessous de 20% du nominal capteur. Toutefois 'observation de
la fluidité de la courbe peut permettre d'abaisser cette valeur.
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Outil d’assistance FSA Solution3d.xIs (S3d)

Avertissement concernant S3D:

S3D est un modele d'outil d'aide au paramétrage du contrdle gradient.

S3D sur Excel®* est fourni 'en I'état' sans garantie expresse ou implicite de quelque sorte que ce soit, pour tout
dommage direct ou indirect, lié a la capacité ou lincapacité de son utilisation. F.S.A. n'assure aucun service, aucune
maintenance ou modification sur S3d.xls

L'utilisateur doit toujours Vvérifier les résultats obtenus et procéder a des campagnes de productions dans la réalité pour
valider les paramétrages appliqués qui dépendent du comportement des produits assemblés. Il doit cycler
aléatoirement des produits (composants) provoquant le phénomene recherché par le contréle gradient.

L'utilisateur est libre de créer son propre outil de modélisation pour exploiter les courbes MVAT issues de VisuCourbe
d'apres les informations fourni par F.S.A.

La divulgation de ces informations ne peut en aucun cas servir, a quelque titre que ce soit, de licence et ne présume
pas des protections et droits attachés a I'utilisation des informations de ce logiciel.

Toutefois, la reproduction, la référence, I'utilisation de tout ou partie de ce logiciel informatique en accord avec les
dispositions du Code de la Propriété Intellectuelle, sont toujours soumises a une autorisation écrite préalable aupres de
FABRICOM Systémes d'Assemblage S.A.

* Excel® propriété de Microsoft Corp, logiciel non-fourni par FSA.

Solution3d.xIs utilise les courbes du logiciel VisuCourbe (Voir Manuel VisuCourbe). Les fenétres ne sont pas actives,
mais elles sont marquées et peuvent étre isolées.

Exemple : courbe d’un évenement réel avec rupture.

o] . Y D e

Fichier  Edition Mode  Affichage Options 7

Fen. Enreg. 1 - Mode Ctd: Tous Fen. Enreg. 2 - Mode Ctd: Tous Fen. Enreg. 3 - Mode Cir: Tous Fen. Enreg. 4 - Mode Ctd: Tous FAF

Début : 145 mm Début : 147 mm Début : 143 mm Deébut : 135mm Dist. avant Décl.: 0,5 mm

Fin: 147 mm Fin: 143 mm Fin: 135 mm Fin: 133 mm Force avart Décl.: 1113.4 daN
Fmin: 81,1daMN OK Fmin: 433.8 daN OK Fmin: 515,1 daN OK Contréle de la FaD: Actif
Fma: 14335 daN OK Fmax: 759.2 daN OK Fmax: 1872.2 daN OK Qualité de la FaD: Ok

Courbes Disponibles

com_mvat_5 14-06-05-11-24-18 bt -
com_mvat_5_14-06-05-11-24-18 bxt =
com_mvat_5_14-06-05-11-24-18 bt
com_mvat_5 14-06-05-11-24-18 bt
com_mvat_5_14 060511 24 13 bxt
com_mvat_5_14-06-05-11-24-18 bxt
com_mvat_5_14-06-05-11-24-18 bt
com_mvat_5_14-06-05-11-24-18 bt
com_mvat_5 14-06-05-11-24-18 bt
com_mvat_5_14-06-05-11-24-18 bt
com_mvat_5_14-06-05-11-24-18 bt
com_mvat_5 14-06-05-11-24-18 bt
com_mvat_5_14-06-05-11-24-18 bt
com_mvat_5_14-06-05-11-24-18 bt
com_mvat_5_14-06-05-11-24-18 bt
com_mvat_5_14-06-05-11-24-18 bt
com_mvat_5_14-06-05-11-24-18 bt
com_mvat_5 14-06-05-11-24-18 bt
com_mvat_5_14-06-05-11-24-13 bxt
com_mvat_5_14-06-05-11-24-18 bt
com_mvat_5 14-06-05-11-24-18 bt
com_mvat_5_14-06-05-11-24-18 bt
com_mvat_5_14-06-05-11-24-18 bt
com_mvat_5_14-06-05-11-24-18 txt

1500

=25 | { T com_mvat_5_14-06-05-11-24-18 bxt
| \ - fesa com_mvat_5_14-06-05-11-24-18 bt i
Informations - Vider
Fichier: A

C\Users\DEV\Documents\_Technique B
\Documentation logiciels - MVA\Rhapsodie
Het\Outil Courbe\Courbes exemples\Essai
9-6-05\m-com_mvat_5_09-06-05-14-10-27.txt

i Date: 22/10/2010 15:37:45
250 I 1P Chassis/voie: 0.0.2.99.154.152.1

m

Force Nominale: 3000 daM
Résolution Presse: 625,08 Imp/mm
Résolution Courbe: 7,82 pm
Résultat N*: 3758104821
Ségquence N1

134 & 7 8 139 140 2 7 148 149 150 Courbe N=: 2 —
~ 1 Contréle Courbe: Inactif
Fen. Enreg. 4 Fen. Enreg. 3 Fen. Enreg. 2 Fen.Enreg. 1 mm  Qualité Ctrl Courbe: NOk -
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Le fichier .txt de cette courbe ouvert sous S3d, permet d’observer et de quantifier son gradient de force.

E3 Microsoft Excel - solution3d. xls

Fichier ~ Edition  Affichage Insertion Format Qutils  Données Fenétre 7 - &
DEEHEE SRY L B@E- T o- ) @] - @, kEFa ﬁ 2
arial LI £ e AL J
152 - &
-
bl'll.'ﬂly com_mvat_5_09-06-05-14-10-27
m S¥STEMES DASSEMBLAGE = = = 2500.00
000,00
1500,00
Zone de tragage /
1000,00
JL \ 0500,00
© @ 2 = o oo oM oT o oW @ e ®m S D o = [ T - S - - = - - - T = - - I~
© o oW ¥ oM o - O & @~ W o W 0 om o @D @ K @ W oW M N & - O ® @ koo W= | - o O
B e N e o T Fe T S T T L T AL S
PR T S R Y SR B~ = = R el R = S~ N O = = = o o &6 oo o omow o7 W o W oo W e e e m oW o
M m Mm oM oMm @M oM oMo momom M moMm Mmoo + ¥ * T o = o+ o+ = =+ o+ o 4 W T F w + o A+
2 . o b o b o b o b o B o b oo @b oo e = = v R e = T = = T = - T = = R =1
S @ @ ® @ k~ k= W ©® W & % F M o oo o S o @ @ @ ® k~ £ © © 8 § o+ = 0 ® o 8 - = o O
[ N R = S S s o S - = 2 2 2 2 2 2 2 2 &2 92 2 2 2 2 2 2 2 2 292
Delta P - Gain . Sewil . " " Defta F (A FAD)Gain
Rl Couis G Egen 15 E‘ 100 E‘ 1000 E‘ Decl. = (AF/Ap)*Gain - Seuil > 0 stoz4 || 23a |
Dessin * [}; Formes automatiques +
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Utilisation de l'outil de S3d
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Saisir

Pour plus d'information se reporter aux exemples fournis dans le CD-Rom d'installation :

...\Excel 97 tools\S3d

=
L
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h it =
— —
- It 8 -
H E =]
s :
= | — et | R
by L
= Fec & isen  © =
| —] g 5
Lo .S 100D /:
S =
@ 3
e sy
“ a

gradient vu par MVAT
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9.12 Annexe 11 - Version Rhapsodie.net

RHAPSODIE.NET V1.0
Version Initiale

RHAPSODIE.NET V1.2

RHAPSODIE.NET V1.3
Intégration du contréle courbe évolué

RHAPSODIE.NET V1.4
Passage a une version « Light », qui est en phase avec MVAT V10 (gestion signatures, defrag, et pupitre UExp-MVAT)

RHAPSODIE.NET V1.5
Divers correctifs + possibilité d’ouvrir une courbe en page profil

RHAPSODIE.NET V1.6

Divers correctifs +Nouvelles fonctionnalités en page cycle (incrément d’effort, déclenchement a la pente, correction
température)

Ajout liste des défauts dans l'aide.

RHAPSODIE.NET V1.7
Ajout de la gestion de I'archivage automatique des courbes.
Ajout champ « Zones Spéciales » en cycle

RHAPSODIE.NET V2.1
L'interface de communication Com_MVAT disparait, et fait partie intégrante de Rhapsodie.net, ainsi qu’'un onglet
Terminal

RHAPSODIE.NET V2.2

Ajout fonction Envoi automatique par BdR

Ajout Gestion bit ventilation

Ajout Gestion de réduction Vitesse (V2.2.0.03)

Ajout Gestion d’envoi QUE des courbes MAUVAISES (V2.2.0.04)

RHAPSODIE.NET V3.0
Passage sous Visual Studio 2019
Modif page Résultat
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