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La presse universelle

La presse universelle a été congu pour effectuer des opérations d'assemblage, poingonnage, rivetage,
découpage, pliage, étampage, marquage, mesure, ou clipsage. Pour chaque opération, elle gére la

force appliquée tout au long du cycle. Grace a cela, il est également possible d'effectuer des tests de
rigidité.

Figure 1: Exemple d'opérations réalisables avec lapresse

Afin de s'adapter a tous types dapplications, le logiciel MecaMotion, relativement intuitif, permet de
programmer soit méme le cycle a réaliser.

La presse universelle peut étre pilotée a l'aide d'un PLC Beckhoff, Siemens, B&R, Codesys, Schneider

Electric par le biais d'une liaison PROFINET, ou avec un ordinateur et le logiciel MecaMotion qui utilise
la liaison Ethernet.
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Schémade principe d'utilisation d'une presse pilotée par un PLC

Logiciel MecaMotion pour la programmation de la presse

~ >
Oy BECKHOFF
[uicamarion]

Ordinateur portable avec le SIEMENS

logiciel Mecahotion pour

programmer la presse et ajuster
Ethernet TCP/IP I les parametres PLC Bﬁm

FPROFINET IO .‘
CODESYS

Sepsiaer

Logiciel Qualité

- Cable puissance
- Cable codeur
- Cable capteur force

Figure 2: Schéma de principe d'utilisation de lapresse universelle
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Vue globale du systeme "Presse universelle".

La presse universelle est construite autour d'une architecture SIMOTION (Siemens). Cette architecture
est composée du matériel suivant :

e Unité de contrle D410-2 spécifique a la commande d'axe

e Partie Puissance PM240-2

Dans le cas ou le moteur n'est pas de marque Siemens et que le codeur retourne des signaux ENDAT,
il faut ajouter le module ci-dessous :

e Retour du codeur: Conwertisseur codeur SME25 (ENDAT vers Drive-CliQ)

Alimentation moteur:

: - 3 phases + terre Moteur +
Partie Codeur
puissance
PM240-2
I
Céable Codeur ENDAT
Ordinateur Bus interne Convertisseur
Logiciel de PM-IF Codeur SME25
programmation —
de la presse Unité de Drive-CliQ
o contrble
6“’3i‘j _ D410-2
SMART
ASSEMBLY PLC
Beckhoff, Siemens,
. B&R, Codesys,
Profinet Schneider Electric
Ethernet

1

- 9 entrées numeériques
- 5 sorties numériques
- 1 entrée analogique (réservée capteur de force)

Figure 1: Schémabloc de lapresse dans le cas ou le moteur n'est pas de marque Siemens
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Programmation de la presse

La programmation de la presse se fait par le biais du logiciel MecaMotion, via une liaison Ethernet.

A l'aide du logiciel MecaMotion, il est possible d'effectuer les opérations suivantes:

e Programmer différents cycles (jusqu'a 254 programmes piéce).

e Modifier les paramétres de la presse.

o Réceptionner et visualiser les courbes "Force = f(Position)".

e Définir l'association des variables utilisateurs aux entrées/sorties (physiques ou Profinet/Profibus).
e Comparer les projets en ligne / hors ligne.

e Controler l'allure de la courbe "Force = f(Position)" par le biais d'une enveloppe.

e Visualiser l'avancement du programme piéce en cours ainsi que les valeurs des variables
utilisateurs.

e Créer des ordres de fabrication et sauver les résultats dans une base de données.

e Commander la presse manuellement et exécuter les programmes piéces (mode standalone)

Pilotage de la presse par un automate

Vous pouvez piloter la presse avec MecaMotion (mode standalone) ou avec un automate programmable
et dans ce cas, les différentes commandes qui permettent de piloter la presse doivent étre envoyées via
une liaison Profinet ou Profibus. Exemple :

e Exécuter le programme piéce.

e Choisir le mode de pilotage de la presse (manuel ou automatique).
e JOG monter et descendre (marche a we).

e Visualiser les erreurs présentes.

e Visualiser les données technologiques (force, position).

Matériel fourni avec la presse

Dans le tableau 1 ci-dessous, wous trouvez I'ensemble du matériel fourni avec la presse universelle.
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Composant Description Représentation

Senopresse Moteur presse
PM240-2 Module de puissance (Drive)
D410-2 Unité de contrdle de la presse
Carte flash Carte flash 1GB qui contient le firmware
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Composant Description Représentation

Cébles énergie Céable pour alimentation moteur

Céable Drive-CliQ Céable codeur de type Drive-CliQ

CD-ROM contenant:

¢ Plateforme MecaMotion pour programmation
de la presse
CD-ROM e Fichier GSDML pour insérer la presse dans
un réseau PROFINET
e Schéma bloc de cablage de la presse
(format PDF)

Tableau 1: Liste du matériel fourni avec lapresse

Options
Dans le tableau 2, wus trouvez le matériel en option de la presse universelle.

Composant Description Représentation

Conwertisseur Codeur ENDAT -> Drive-CliQ
SME25 pour les moteurs qui ne possédent pas de
raccordement Drive-CliQ

Presse universelle MecaMotion ©2024 SOFTECAS.A.
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Composant Description Représentation

Cable Codeur Cable pour codeur de type ENDAT

Reégle optique pour une mesure linéaire de la

Regle optique position de l'axe

Module de traitement de codeurs externes

SMC40 ENDAT 2.2 pour la régle optique

Tableau 2: Liste du matériel en option

Montage et cablage du matériel électrique

Montage de I'unité de contréle D410-2 et du module de puissance PM240-2

L'unité de contrble D410-2 vient se monter directement sur le module de puissance PM240-2, comme
montré sur la figure 1.
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Presser pour démonter

Figure 1: Montage de la D410-2 sur la PM240-2

Le module de puissance PM240-2 se fixe directement sur la plaque de montage de l'armoire électrique
a l'aide de trois vis M4. Le kit de blindage du systéme se fixe a la PM240-2. (wir la figure 2 ci-dessous)

AL,
Wi =y

Figure 2: Montage du kit de blindage sur PM240-2

Les dimensions du module de puissance sont données dans le tableau 1 et illustrés dans la figure 3.
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Hauteur sans téle ' Hauteur avec tble Profondeur Profondeur sans
avec D410-2

Taille Largeur [mm] de blindage [mm] | de blindage [mm] [mm] D410-2 [mm]
FSA 73 196 276 165 240
FSB 100 292 370 165 240
FSC 140 355 432 165 240

Tableau 1: Dimension de la PM240-2

Les dimensions de per¢cage du module de puissance sont données dans le tableau 2 et illustrés dans la

figure 3.
Taille Cotes de percage [mm]
h b c
FSA 186 62.3 6
FSB 281 80 6
FSC 343 120 6

Tableau 2: Dimension de pergage

téle de

blindage %  blindage

Hauteur sans

|
U@
Hauteur sans téle de
blindage

Tole de

FSA

FSB/IFSC

Tole de
blindage

Figure 3: Dimensions du module de puissance et cotes pour le percage

Attention, le module de puissance doit étre monté uniquement en position verticale avec les
branchements moteurs en bas.

Pour que le refroidissement du module de puissance puisse se faire correctement, il est obligatoire de
laisser un espace en dessous, au dessus et devant celui-ci.

Taille Espacements pour l'air de refroidissement
[mm]
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en haut en bas devant
FSA 80 100 100
FSB 80 100 100
FSC 80 100 100

Table 3: Espacement pour l'air de refroidissement

Cablage électrique

Pour le cablage du module de puissance PM240-2 ainsi que de l'unité de commande D410-2, se référer

au document "Schéma bloc de la presse universelle”

Création d'une liaison Profinet

Comme expliqué dans la partie "Vue globale du systéme presse universelle”, la presse peut étre pilotée
par un automate programmable, a l'aide d'une liaison PROFINET.

Ci-dessous une liste succincte des commandes PROFINET existantes:

e Sélection du mode de de fonctionnement (Manuel ou Automatique)

e Demande de monté et descente en JOG (marche a we)

e Mouvement manuel (position, mode abs/rel., vitesse, acc./déc. et start positionnement manuel)
e Enwoi du n° de programme piéce a activer

e Exécution du programme piéce actif

Pour plus de renseignement sur les difféerentes commandes PROFINET, consultez la rubrique d'aide
"Commander la Presse par un PLC".

Cabler une liaison PROFINET entre la presse et un automate programmable

Nous prendrons pour exemple un automate Siemens de gamme S7-1500.

Pour pouwoir communiquer avec la presse par PROFINET, wous dewvez réaliser le raccordement illustré
sur la figure 1.

La liaison avec le PC sur lequel se trouwve le logiciel MecaMotion est représentée en trait interrompu et
la liaison PROFINET avec le PLC est dessinée en trait continu.
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PLC Unité de
S7-1500 commande presse
Liaison PROFINET D410-2
pour le pilotage de la
presse
P1
X1
P2
1
X150
Femmmmemmmmmm—————————— [——=—=—==-- 2
PC !
Logiciel MecaMotion '
pour la programmation :
de la presse |
|
|

0
allART
ASSEMBLY

MECAMOTION

Liaison Ethernet pour la
programmation de la presse

Figure 1: Schémades liaisons avec le PLC et le PC

Création de la liaison PROFINET dans la configuration matériel de I'automate

L'exemple ci-dessous est réalisé avec le logiciel TIA PORTAL de Siemens.

Dans un premier temps, dans le logiciel de programmation, vous dewvez créer un nouveau projet et
ajouter le PLC que wus allez utiliser (exemple S7-1500).

Ensuite, installez le fichier GSD fourni avec la presse, pour ce faire, cliquez sur l'onglet "outils" puis
"gérer le fichier de description des appareils".

Projet Edition Affichage Insertion Enligne | Outils | Accessoires Fenétre  Aide

3¢ % L] Enregistrer le projet a W ==| 2 3 Y Paramétres
Support Packages

: Gerer le fichier de description des appareils (GSD)
Appareils - —
Demarrer Automation License Manager
alle
Q@

e

ﬂ Afficher le texte de référence

LL] Bibliothégues globales ]

* | 7] Projetl

Figure 2: Ouverture du gestionnaire de fichier GSD

Choisissez le chemin source et installez le fichier GSD.
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Gerer le fichier de description des appareils

Chemin source : | C:lUsers\Softec|Fichier GSD Fresse | [-)

Contenu du chemin importé

[] Fichier Wersion Langue Etat Info
l_] GSDOMLY2 3-#5iemens-PreConf Pr_. V2.3 Anglais, Al Dé&jainstallés

[ <] ] | |Z|

EL-|Z|ZI'iI“"EI'|| Installer H Annuler 1

Figure 3: Installation du fichier GSD presse

Une fois le fichier GSD installé, wvous retrouverez I'élément presse dans le catalogue matériel a droite de
l'écran. Le chemin est le suivant : Autre appareils de terrain -> PROFINET IO -> PLCs & Cps ->
SIEMENS AG -> D410 -> presse.

Faites un cliquer-glisser de I'élément presse dans la wue réseau.
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|5'? Vue topologique ||ﬁg‘h Vue du réseau |||]'f Vue des appareils | Options

% Mise en réseau nn Liaisons |Li5i:—:n IHM |V| e b =3
I Réseau I10: PLC_1.PROFINET 10-System (100) E A | Catalogue

|presse

PLC_1 Presse | 1 [& Filtre

CPU1515-2 PN Presse m @ » (il Appareils de terrain

PLC 1 a ~ [1j Autres appareils de terrain
ﬂ ~ (1l FROFINETIO
4 ﬁ Drives

PLC_1_PROFINETIO-5yste_. }J

» (il Encaders

] ﬁ Gateway

» [ 1io

Elément presse » [l 1dent Systems
~ [ PLcs & cps

e

- [/ SIEMENS AG . .
-[II_L Elément presse a
~ D410

insérer dans le réseau
G| < PROFINET

| v | |

» h Sensors
» (i valves
» [l PROFIEUS DP

Figure 4: Insertion de I'élément presse dans lavue réseau

Sur I'élément presse, cliquez sur "non affectés" et choisissez le PLC avec lequel vous souhaitez créer
la liaison PROFINET.

PLC_1 Presse O
CPU 1515-2 PN Presse m @
Mon affectéss il

— Selectionner un controleur O

PLC_1.Interface PROFINET_1

Figure 5: Affectation au réseau PROFINET

La liaison PROFINET est maintenant créée, il ne wous reste plus qu'a renseigner les adresses IP ainsi
gue les masques de sous réseau des appareils. Vous dewez aussi définir les plages d'adresse des
entrées/sorties Profinet de la presse.

Reconnaissance du codeur

Si le moteur de la presse est un moteur tiers (hon Siemens) et que le codeur est de type EnDat,
pour pouwoir utiliser la presse, vous devez faire une reconnaissance du codeur.
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Marche-a-suivre pour effectuer lareconnaissance du codeur
1. Pour commencer, il faut que l'arrét d'urgence soit enclenché pour pouvoir effectuer la
reconnaissance du codeur. Ensuite, dans l'arborescence du projet, faites un clic-droit sur l'onglet

"Presse" puis, dans le menu déroulant qui s'affiche, sélectionnez "Commande expert". Une fois ce
menu sélectionné, la fenétre de la figure 1 s'ouwvre.

2| Presse 1 -- Comma...| — ‘ﬂ“ﬂ,

[ Recevoir la courbe l

Reconnaissance codeur

Mettre I'automate en RUMN

Quittancer alarmes SIMOTION

Lire valeurs retour fonctions

Lire version firmware

Désactiver butées logicielles

Mise a zéro codeur

Activer butées logicielles

Figure 1: Menu des commandes "Expert"

2. Avant de poursuiwre, assurez-vous que l'adresse IP entrée dans la plateforme soit correcte. (Voir
"Etablissement de la liaison Ethernet").

3. Lorsque l'adresse IP de la presse est correcte, cliquez sur le bouton "Reconnaissance Codeur".

Des lors, la reconnaissance du codeur va se faire automatiquement. Attendez que dans la fenétre
d'événements apparaisse le texte "Ecriture en ROM réussie - Apprentissage terminé".

Mise a zéro du codeur

Avant de faire le moindre mouvement, il faut impérativement avoir fait la "mise a zéro" du codeur. Sans
¢a, comme la valeur du codeur n'est pas connue, il y a des risques de collision.

Pour effectuer cette mise a zéro, si vous n'étes pas en mode standalone, il faut que la presse soit
connectée a un automate, afin de pouwoir utiliser la marche a we (mode JOG).

Marche-a-suivre pour la mise a zéro du codeur

1. Dans l'arborescence du projet du logiciel MecaMotion, faites un clic-droit sur l'onglet "Presse", dans
le menu déroulant qui s'affiche, sélectionnez "Commande expert". La fenétre de la figure 1 s'ouwre.
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:5] Presse 1 -- Comma...| — | & Iﬂ,

[ Recevoir la courbe l

Reconnaissance codeur

Mettre I'automate en RUMN

Quittancer alarmes SIMOTION

Lire valeurs retour fonctions

Lire version firmware

Désactiver butées logicielles

Mise a zéro codeur

Activer butées logicielles

Figure 1: Menu des commandes "Expert"

2. Une fois ce menu ouvert, la premiére étape a réaliser pour faire la mise a zéro du codeur, est de
désactiver les butées logicielles. Pour ce faire cliquez sur le bouton "Désactiver butées
logicielles".

3. Deés que les butées logicielles ont été désactivées, il est possible de manipuler I'axe a l'aide des
commandes "JOG+" et "JOG-". Ces commandes sont envoyées a la presse par le PLC, via le bus
PROFINET ou depuis le mode manuel de la page commande, si wus travaillez en mode
standalone.

4. A laide de ces deux commandes (JOG+ et JOG-), positionnez l'axe sur le "0 mécanique”.

5. Deés que l'axe est a la position que wus awez décidé comme étant la position "Zéro", il faut
apprendre cette position. Pour cela, dans la fenétre "Commande expert", cliquez sur le bouton
"Mise a zéro codeur".

6. Lorsque la mise a zéro est effectuée, il ne reste plus qu'a réactiver les butées logicielles. Pour ce
faire, dans la fenétre "Commande expert”, cliquez sur le bouton "Activer butées logicielles".

Remarque:

Si des programmes pieces ont été réalisés avec un autre "0 mécanique", les valeurs de positions ne
seront plus valable.

/"\ Attention au risque de casse /!\
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Sécurité de la presse

Pour arréter la presse lorsque l'utilisateur demande un arrét d'urgence, nous utilisons la fonction safe
stop 1 (SS1). Cette fonction permet de freiner le moteur avant de couper son alimentation (Fonction
STO), pour éviter que la presse continue sa course en roue libre.

Lorsque la presse recoit une demande darrét sur I'entrée DI16, le moteur est freiné de maniére
autonome suivant une rampe d‘arrét rapide et lorsque le moteur est a l'arrét, la puissance fournie au
moteur est coupée. Il est ensuite nécessaire de couper les impulsions a l'aide de I'entrée DI17 et couper
le contacteur qui alimente le moteur pour un arrét s(r du moteur.

Le cycle d'arrét d'urgence de la presse est expliqué ci-dessous. (figure 1)

Coupure de la

ArTét d'urger]ce puissance fournie
enclenché au mateur
i l i
W ! |
Vitesse de la presse i i i
0 ! Rampe de : i
i décélération ! i
i i
Arrét rapide 1 ' i
(Entrée DI1E) 0 !
! |
| |
Contact de signalisation 4 j |
arrét d'urgence i
enclenché (Entrée DI3) !
: |
: |
i i
Activation des 1
impulsions 0 |
(Entrée DI1T) 2g |
*
'1 3
Contacteur de i
puissance 0 !
1 i
1 i

Temps

Figure 1: Chronogramme du cycle d'arrét d'urgence presse
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Vue globale du dialogue Profinet

La presse est reliée a un automate programmable (PLC) via une liaison PROFINET. Depuis ce canal, il
est possible d'envoyer des données a la presse et recewir des informations en retour.

Sur ce canal, il y a a disposition, 254 bytes d'entrées et 254 bytes de sorties.

Pour les exemples suivant, nous prendrons l'adresse de départ O, pour les entrées et les sorties.

e Adresses entrées PROFINET: 0...253
e Adresses sorties PROFINET: 0...253

Ces adresses sont en relatif par rapport a l'adresse de départ que lintégrateur aura donnée a la presse.
Dans le cas d'un systéme avec plusieurs presses, les adresses dewont étre différentes pour chaque
presse.

Entrées PROFINET

Les 254 bytes d'entrées sont répartis comme suit, sur le canal PROFINET:

e Bytes 0...199; utilisés comme variables de types DWORD (4bytes = 1 variable => 50 variables
DWORD). Ces 50 variables peuvent étre utilisées pour le transfert de donnée de type "REAL",
"DINT" ou "LREAL" de l'automate programmable a la presse, via l'association des variables
utilisateur. (Les variables de type LREAL doivent étre envoyées au format REAL depuis l'automate)

e Bytes 200...203; utilisés comme variable de type BOOL (4 bytes = 32 bits). Ces 32 variables
booléennes peuvent étre utilisées pour le transfert de "Flag" de l'automate programmable vers la
presse, via l'association des variables.

e Bytes 204...223; 5 variables de type DWORD (1 variable = 4 bytes) résenges pour la connexion
d'un capteur ou autre instrument relié par PROFINET.

o Bytes 224...253; Ces bytes sont résengs pour les commandes de la presses (Pour plus de détails
sur ces differentes commandes, woir la rubriqgue "Commander la presse par un PLC"). Dans ces
commandes figurent entre autre:

0 Start programme piéce

0 Changement de mode (manuel, automatique)
o JOG +et-

o Changement de programmes

o Changement d'enveloppes

0 Acquittement des erreurs

Adresses en

partant de 0 Désignation

Bytes 0...199 50 variables de type DWORD utilisées pour transférer
des données de type REAL, DINT ou LREAL de
l'automate programmable a la presse, via l'association
des variables utilisateur.
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Adresses en

partant de 0 Désignation

Bytes 200...203 32 variables de type BOOL utilisées pour transférer
des données de l'automate programmable a la
presse, via l'association des variables utilisateur.

Bytes 204...223 5 variables de type DWORD résenges pour la
connexion de capteurs ou d'autres instruments reliés
par PROFINET.

Bytes 224...253 | Adresses résenges pour la commande de la presse

Tableau 1: Structure des entrées PROFINET

Sorties PROFINET

Les 254 bytes de sorties sont répartis comme suit, sur le canal PROFINET:

Bytes 0...199; utilisés comme variables de types DWORD (4bytes = 1 variable => 50 variables
DWORD). Ces 50 variables peuvent étre utilisées pour le transfert de donnée de type "REAL",
"DINT" ou "LREAL" de la presse vers l'automate programmable, via l'association des variables
utilisateur. (Les variables de type LREAL sont recues au format REAL dans I'automate)

e Bytes 200...203; utilisés comme variable de type BOOL (4 bytes = 32 bits). Ces 32 variables
booléennes peuvent étre utilisées pour le transfert de "Flag" de la presse wers lautomate
programmable, via l'association des variables.

e Bytes 204...223; 5 variables de type DWORD (1 variable = 4 bytes), réservées pour la connexion
d'un capteur ou autre instrument relié par PROFINET.

o Bytes 224...245 et 251...253; Ces hytes sont résengs pour le retour des commandes de la presses
(Pour plus de détails sur ces differentes commandes, wir la rubrique "Commander la presse par un
PLC"). Dans ces retours de commandes figurent entre autre:

0 Valeur actuelle de I'axe, de la force
o Mode actuel

0 N° de programme actif

o N° d'enveloppe active

o Erreur présente

0

e Bytes 246...250; 5 bytes résengs pour toutes les erreurs que la presse peut retourner. Chaque bit
de ces 5 bytes correspond a une erreur spécifique => 40 erreurs possible.

Adresses en

partant de 0 Désignation

Bytes 0...199 50 variables de type DWORD utilisées pour
transférer des données de type REAL, DINT ou
LREAL de la presse vers l'automate
programmable, via l'association des variables
utilisateur.
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Adresses en
partant de O

Bytes 200...203

Bytes 204...223

Bytes 224...245

Bytes 246...250

Bytes 251...253

Désignation

32 variables de type BOOL utilisées pour
transférer des données de la presse vers
l'automate programmable, via I'association des
variables utilisateur.

5 variables de type DWORD résenges pour la
connexion d'instruments reliés par PROFINET.

Adresses résenées pour le retour des
commandes de la presse

5 bytes résenes pour toutes les erreurs que la
presse peut retourner

Adresses résenges pour le retour des
commandes de la presse

Tableau 2: Structure des sorties PROFINET
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Liste des variables PROFINET

Variables DWORD

Comme expliqué dans le document "Vue globale du dialogue PROFINET", les bytes 0 a 199 sont
utilisés comme variables de type DWORD.

Comme une variable de type DWORD est constituée de 4 bytes, ces 200 premiers bytes du dialogue
Profinet correspondent en réalité a 50 variables de type DWORD. Ces variables sont numérotées de
lIOlI a lI49I|.

L'adresse de chacune de ces variables correspond au premier byte de cette derniere.

Dans le tableau 1 ci-dessous, wous trouvez la liste des variables d'entrée de la presse ainsi que leurs

adresses:

N° Variable ngﬁ?,\sé.r N° Byte de la variable ( depuisS?:Zresse) Format
0 0 0,1,2,3 IN DWORD
1 4 4,5,6,7 IN DWORD
2 8 8,9 10, 11 IN DWORD
3 12 12, 13, 14, 15 IN DWORD
4 16 16, 17, 18, 19 IN DWORD
5 20 20, 21, 22, 23 IN DWORD
6 24 24, 25, 26, 27 IN DWORD
7 28 28, 29, 30, 31 IN DWORD
8 32 32,33, 34,35 IN DWORD
9 36 36, 37, 38, 39 IN DWORD
10 40 40, 41, 42, 43 IN DWORD
11 44 44, 45, 46, 47 IN DWORD
12 48 48, 49, 50, 51 IN DWORD
13 52 52, 53, 54, 55 IN DWORD
14 56 56, 57, 58, 59 IN DWORD
15 60 60, 61, 62, 63 IN DWORD
16 64 64, 65, 66, 67 IN DWORD
17 68 68, 69, 70, 71 IN DWORD
18 72 72,73, 74,75 IN DWORD
19 76 76, 77, 78, 79 IN DWORD
20 80 80, 81, 82, 83 IN DWORD
21 84 84, 85, 86, 87 IN DWORD
22 88 88, 89, 90, 91 IN DWORD
23 92 92, 93, 94, 95 IN DWORD
24 96 96, 97, 98, 99 IN DWORD
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N° Variable Pg((j)rliTNSET N° Byte de la variable ( depuisS?;?)resse) Format
25 100 100, 101, 102, 103 IN DWORD
26 104 104, 105, 106, 107 IN DWORD
27 108 108, 109, 110, 111 IN DWORD
28 112 112, 113,114, 115 IN DWORD
29 116 116, 117, 118, 119 IN DWORD
30 120 120, 121, 122, 123 IN DWORD
31 124 124, 125, 126, 127 IN DWORD
32 128 128, 129, 130, 131 IN DWORD
33 132 132, 133, 134, 135 IN DWORD
34 136 136, 137, 138, 139 IN DWORD
35 140 140, 141, 142, 143 IN DWORD
36 144 144, 145, 146, 147 IN DWORD
37 148 148, 149, 150, 151 IN DWORD
38 152 152, 153, 154, 155 IN DWORD
39 156 156, 157, 158, 159 IN DWORD
40 160 160, 161, 162, 163 IN DWORD
41 164 164, 165, 166, 167 IN DWORD
42 168 168, 169, 170, 171 IN DWORD
43 172 172, 173, 174, 175 IN DWORD
44 176 176, 177, 178, 179 IN DWORD
45 180 180, 181, 182, 183 IN DWORD
46 184 184, 185, 186, 187 IN DWORD
47 188 188, 189, 190, 191 IN DWORD
48 192 192, 193, 194, 195 IN DWORD
49 196 196, 197, 198, 199 IN DWORD

Tableau 1: Liste d'adresse des variables d'entrée PROFINET de la presse

Dans le tableau 2 ci-dessous, wus trouvez la liste des variables de sortie de la presse ainsi que leurs

adresses:
N° Variable P';(gle:TNSET N° Byte de la variable ( depuif?;zresse) Format
0 0 0,123 ouT DWORD
1 4 4,5,6,7 ouT DWORD
2 8 8,9 10,11 ouT DWORD
3 12 12, 13, 14, 15 ouT DWORD
4 16 16, 17, 18, 19 ouT DWORD
5 20 20, 21, 22, 23 ouT DWORD
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N° Variable Pg((j)rETNSET N° Byte de la variable ( depuisS?;?)resse) Format
6 24 24, 25, 26, 27 ouT DWORD
7 28 28, 29, 30, 31 ouT DWORD
8 32 32, 33, 34, 35 ouT DWORD
9 36 36, 37, 38, 39 ouT DWORD
10 40 40, 41, 42, 43 ouT DWORD
11 44 44, 45, 46, 47 ouT DWORD
12 48 48, 49, 50, 51 ouT DWORD
13 52 52, 53, 54, 55 ouT DWORD
14 56 56, 57, 58, 59 ouT DWORD
15 60 60, 61, 62, 63 ouT DWORD
16 64 64, 65, 66, 67 ouT DWORD
17 68 68, 69, 70, 71 ouT DWORD
18 72 72,73, 74, 75 ouT DWORD
19 76 76, 77, 78, 79 ouT DWORD
20 80 80, 81, 82, 83 ouT DWORD
21 84 84, 85, 86, 87 ouT DWORD
22 88 88, 89, 90, 91 ouT DWORD
23 92 92, 93, 94, 95 ouT DWORD
24 96 96, 97, 98, 99 ouT DWORD
25 100 100, 101, 102, 103 ouT DWORD
26 104 104, 105, 106, 107 ouT DWORD
27 108 108, 109, 110, 111 ouT DWORD
28 112 112, 113,114, 115 ouT DWORD
29 116 116, 117, 118, 119 ouT DWORD
30 120 120, 121, 122, 123 ouT DWORD
31 124 124, 125, 126, 127 ouT DWORD
32 128 128, 129, 130, 131 ouT DWORD
33 132 132, 133, 134, 135 ouT DWORD
34 136 136, 137, 138, 139 ouT DWORD
35 140 140, 141, 142, 143 ouT DWORD
36 144 144, 145, 146, 147 ouT DWORD
37 148 148, 149, 150, 151 ouT DWORD
38 152 152, 153, 154, 155 ouT DWORD
39 156 156, 157, 158, 159 ouT DWORD
40 160 160, 161, 162, 163 ouT DWORD
41 164 164, 165, 166, 167 ouT DWORD
42 168 168, 169, 170, 171 ouT DWORD
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N° Variable Pg((j)rliTNSET N° Byte de la variable ( depuisS?;Zresse) Format
43 172 172, 173, 174, 175 ouT DWORD
44 176 176, 177, 178, 179 ouT DWORD
45 180 180, 181, 182, 183 ouT DWORD
46 184 184, 185, 186, 187 ouT DWORD
47 188 188, 189, 190, 191 ouT DWORD
48 192 192, 193, 194, 195 ouT DWORD
49 196 196, 197, 198, 199 ouT DWORD

Tableau 2: Liste d'adresse des variables de sortie PROFINET de lapresse

Variables BOOL

Les bytes 200 a 203 de la liaison PROFINET, sont utilisés comme variable de type booléenne. En effet,
comme chaque byte est composé de 8 bits, il y a en tout 32 variable d'entrée et 32 variables de
sortie de type booléenne qui peuvent étre utilisées.

Ces 32 variables sont numérotées de "0" & "31".

Dans le tableau 3 ci-dessous, wous trouvez la liste des variables booléennes d'entrée et leurs adresses

respectives:

N* Variable Pg((j)rETNSET (depuisS (Ia; Zresse) Format
0 200.0 IN BOOL

1 200.1 IN BOOL

2 200.2 IN BOOL

3 200.3 IN BOOL

4 200.4 IN BOOL

5 200.5 IN BOOL

6 200.6 IN BOOL

7 200.7 IN BOOL

8 201.0 IN BOOL

9 201.1 IN BOOL

10 201.2 IN BOOL

11 201.3 IN BOOL

12 201.4 IN BOOL

13 201.5 IN BOOL

14 201.6 IN BOOL

15 201.7 IN BOOL

16 202.0 IN BOOL
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N* Variable P?Q((j)rle:TI\SIET (depuisS (I-:: Zresse) Format
17 202.1 IN BOOL
18 202.2 IN BOOL
19 202.3 IN BOOL
20 202.4 IN BOOL
21 202.5 IN BOOL
22 202.6 IN BOOL
23 202.7 IN BOOL
24 203.0 IN BOOL
25 203.1 IN BOOL
26 203.2 IN BOOL
27 200.3 IN BOOL
28 203.4 IN BOOL
29 203.5 IN BOOL
30 203.6 IN BOOL
31 203.7 IN BOOL

Tableau 3: Liste d'adresse des variables d'entrée booléennes de lapresse

Dans le tableau 4 ci-dessous, wous trouvez la liste des variables booléennes de sortie et leurs adresses

respectives:

N* Variable Pg((j)rETNSET (depuisS (Ia; Zresse) Format
0 200.0 ouT BOOL

1 200.1 ouT BOOL

2 200.2 ouT BOOL

3 200.3 ouT BOOL

4 200.4 ouT BOOL

5 200.5 ouT BOOL

6 200.6 ouT BOOL

7 200.7 ouT BOOL

8 201.0 ouT BOOL

9 201.1 ouT BOOL

10 201.2 ouT BOOL

11 201.3 ouT BOOL

12 201.4 ouT BOOL

13 201.5 ouT BOOL

14 201.6 ouT BOOL

15 201.7 ouT BOOL
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N* Variable P?Q((j)rle:TNSET (depuisS (I-:: Zresse) Format
16 202.0 ouT BOOL
17 202.1 ouT BOOL
18 202.2 ouT BOOL
19 202.3 ouT BOOL
20 202.4 ouT BOOL
21 202.5 ouT BOOL
22 202.6 ouT BOOL
23 202.7 ouT BOOL
24 203.0 ouT BOOL
25 203.1 ouT BOOL
26 203.2 ouT BOOL
27 200.3 ouT BOOL
28 203.4 ouT BOOL
29 203.5 ouT BOOL
30 203.6 ouT BOOL
31 203.7 ouT BOOL

Tableau 4: Liste d'adresse des variables de sortie booléennes de lapresse
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Commander la presse par un PLC

La presse peut étre commandée par un automate programmable, via une liaison PROFINET.

Attention, wous devez au préalable définir le parameétre "communication” sur Profinet dans MecaMotion.

Entrées PROFINET presse

Dans le tableau ci-dessous, wus trouvez l'ensemble des commandes que la presse peut recewir par

PROFINET.
N° iens' la Description Adresse Format
(V”prjspsus P PROFINET
IN N° du programme piece a activer 224 BYTE
2 IN Mode de fonctionnement de la presse a 225 BYTE
activer
3 IN Position pour positionnement manuel [mm] 226 REAL
4 IN Vitesse pour positionnement manuel [mm/s] 230 REAL
IN Acc./Déc. pour positionnement manuel [mm/ 234 REAL
s2]
6 IN Range (échelle) du détecteur de force a 238 BYTE
activer
7 IN START du programme piéce actif 239.0 BIT
8 IN Descendre en JOG (marche a we) 239.1 BIT
9 IN Monter en JOG (marche a we) 239.2 BIT
10 IN Abs/Rel. positionnement manuel (absolu = 0) 239.3 BIT
11 IN Start positionnement manuel 239.4 BIT
12 IN Reset détecteur de force 239.5 BIT
13 IN Acquitter les erreurs 239.6 BIT
14 IN Changer mode de fonctionnement de la 239.7 BIT
presse
15 IN Demande dégagement au zéro méchanique 240.0 BIT
16 IN Valider le numéro du programme piéce 240.1 BIT
17 IN Activer les points d'arrét en mode 240.2 BIT
automatique (si = 0, points d'arrét pas
utilisés)
18 IN Continuer programme piéce aprés arrét sur 240.3 BIT
point d'arrét
19 IN Aller & la position de dégagement 240.4 BIT
20 IN Aller & la position initiale 240.5 BIT
21 IN Valider enveloppe (numéro + décodage) 240.6 BIT
22 IN Activer enveloppe (active =1 inactive =0) 240.7 BIT
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Sens Adresse
N (Vu depuis la Description PROEINET Format
presse)
23 IN Numéro d'enveloppe a activer (0 = pas 241 BYTE
d'enveloppe)
24 IN Arréter mouvement axe 242.0 BIT
25 IN Reprendre mouvement axe 242.1 BIT
26 IN Demande stop axe avec annulation du 242.2 BIT
positonnement en cours
27 IN Limite force en % sur positionnement manuel 243 BYTE

et JOG

Tableau 1: Commandes PROFINET

Sorties PROFINET presse

Dans le tableau ci-dessous, wus trouvez toutes les informations que la presse peut renwvoyer a
l'automate par la liaison PROFINET

Sens

N° (Vupsiztéi)s la Description chg:ils'\sé_r Format
ouT N° du programme actif 224 BYTE
ouT Mode de fonctionnement actuel de la presse 225 BYTE

3 ouT Range (échelle) actuelle du détecteur de 226 BYTE

force

4 ouT Résene 227 BYTE

5 ouT Position actuelle de la presse [mm] 228 REAL

6 ouT Vitesse actuelle de la presse [mm/s] 232 REAL

7 ouT Valeur actuelle du palpeur (option) [mm] 236 REAL

8 ouT Valeur actuelle du détecteur de force [N] 240 REAL

9 ouT Programme actif en cours d'exécution 244.0 BIT

10 ouT Exécution programme actif terminée 244.1 BIT

11 ouT Résene 244.2 BIT

12 ouT Mode ABS/REL. actuel de I'axe (absolu = 0) 244.3 BIT

13 ouT Positionnement manuel terminé 244.4 BIT

14 ouT Erreur présente 244.5 BIT

15 ouT Position initiale atteinte 244.6 BIT

16 ouT Programme arrété sur un point d'arrét 244.7 BIT

17 ouT Axe en état enable (débloqué) 245.0 BIT

18 ouT Presse démarrée (mise sous tension) 245.1 BIT

19 ouT Chronomeétre 1 en cours 245.2 BIT
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N° isnsis la Description Adresse Format
(V”prespslé) P PROFINET
20 ouT Chronométre 2 en cours 245.3 BIT
21 ouT Chronometre 3 en cours 2454 BIT
22 ouT Chronometre 4 en cours 245.5 BIT
23 ouT Chronomeétre 5 en cours 245.6 BIT
24 ouT Résene 245.7 BIT
25 ouT Erreurs voir "Liste des erreurs PROFINET", 246.0 & BIT
250.7
26 ouT Numéro de I'enveloppe active 251 BYTE
27 ouT Position de dégagement atteinte 252.0 BIT
28 ouT La presse est en situation de crach 252.1 BIT
29 ouT Dépassement force mode manuel et JOG 252.2 BIT
30 ouT Permission lancement du prochain cycle de 252.3 BIT
la presse (sécurité réception des résultat par
HMI), (Prochain cycle bloqué si valeur = 0)
31 ouT Résene 252.4 BIT
32 Option de sortie de situation de crach 252.5 BIT

(Manuellement =0, Automatique =1)

Tableau 2: Informations retournées par PROFINET

Explication et exemples pour utiliser les différents signaux d'entrées/sorties
Profinet avec la presse

Mise sous tension de la presse

A la mise sous tension de la presse, wus devez attendre que le bit de sortie n°245.1 (presse démarrée)
soit a "1" pour envoyer des commandes ou lire les informations.

Acquittement des erreurs

Pour acquitter les erreurs, vous devez activer le bit d'entrée n°239.6 pendant 50 ms.

Vous pouvez ensuite \eérifier qu'aucune erreur n'est présente a l'aide du bit de sortie n°244.5. (A "1" si
une erreur est présente)

Changement du mode de fonctionnement de la presse

Il existe 2 mode de fonctionnement différents. Pour changer de mode, le byte n°225 ("Mode de
fonctionnement de la presse"), doit prendre une des valeurs ci-dessous:

e Byte n°225 = 16#01:
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Valeur pour mettre la presse en "mode manuel". Dans ce mode, il est possible de commander la
presse en marche a we (JOG +/-).

Il est aussi possible d'effectuer un positionnement manuel en donnant une consigne de position
relative ou absolue.

Byte N°225 = 16#02:

Valeur pour mettre la presse en "mode automatique". Ce mode permet d'exécuter les différents
programmes pieces.

Pour changer le mode de fonctionnement de la presse, vous devez envoyer une des valeurs décrites ci-
dessus dans le byte d'entrée n°225, attendre 50 ms, puis mettre a "1" le bit d'entrée n°239.7 pour
valider le changement de mode. Vous pouvez ensuite, visualiser si le mode actuel de la presse a bien
été modifié a l'aide du byte de sortie n°225. (wir figure 1 ci-dessous)

Changement
" de mode

Mode de /_{\' ! !
fonctionnement L :
de la presse 0 ( ><) : i
Byte n®225 7 i i

¢ 50ms :
Demande ¥ |
changement 1 i ; :
mode presse 0 !
Bitn® 239.7 ,

/ Mode actuel
de la presse

do i prosee : 62‘) " o

B “225
yten L

>

P

Temps [rr;]

— Commandes _ Retours

Figure 1: Chronogramme changement de mode

Positionnement manuel

Comme expliqué plus haut, pour pouwvoir effectuer un positionnement manuel, la presse doit étre en
mode manuel.

Dans un premier temps, vous devez mettre a jour les données du "positionnement”, c'est-a-dire:

Position [mm] (REAL d'entrée n°226)
Vitesse [mm/s] (REAL d'entrée n°230)
Accélération / décélération [mm/s2] (REAL d'entrée n°234)

Mode de positionnement "Absolu” (bit d'entrée n°239.3 a "0") ou "Relatif' (bit d'entrée n°239.3 a "1").

Ces paramétres seront pris en compte par la presse, lorsque cette derniére recewa le signal de "start
positionnement manuel" (Bit n°239.4).

Presse universelle MecaMotion ©2024 SOFTECAS.A.



Dialogue PROFINET

Dés que le positionnement est terminé, le bit de sortie n°244.4 (positionnement manuel terminé) sera
mis a "1". Vous pourrez alors remettre le bit "start positionnement manuel" a "0".

&
Position 0 ! ]
actuelle de la :\i—
presse [mm] x i :
Start ;
positionnement :
manu el 0
Bit n°239.4 . i
Positionnement 1 -
manuel terminé ‘
Bit n®244 4 0 .
Temps rnrs
—— Commandes —— Retours ps [ms]

Figure 2: Démarrer un positionnement manuel

Marche avue

Pour piloter la presse en marche a we (mode JOG), il faut au préalable activer le mode manuel et
renseigner une vitesse en [mm/s] dans le Real de sortie n°230.

Le bit n°239.1 (JOG+) permet de descendre et le bit n°239.2 (JOG-) permet de monter.

Ces bits doivent étre maintenus a "1" pour que le mouvement s'effectue, lorsquils passent a "0" la
presse s'arréte.

Aller a la position initiale

Pour aller a la position initiale, vous devez activer le bit n°240.5. La presse va alors se déplacer et
lorsque la position initiale sera atteinte le bit de sortie n°244.6 passera a "1", wus pourrez alors
remettre a "0" le bit de commande n°240.5. (voir figure 3).

La position initiale de la presse est un paramétre par défaut a renseigner dans MécaMotion.
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F
Position
actuelle de la 0
presse [mm)] .
Aller a la ’
position initiale
Bit n®240.5 0
Position initiale
atteinte 1
Bit n®244 6 0
Temps rn-;
—— Commandes —— Retours ps [ms]

Figure 3: Chronogramme pour aller ala position initiale

Aller a la position de dégagement

Pour aller a la position de dégagement, vous devez activer le bit n°240.4. La presse va alors se déplacer
et lorsque la position de dégagement sera atteinte le bit de sortie n°252.0 passera a "1", wous pourrez
alors remettre a "0" le bit de commande n°240.4. (woir figure 4).

La position de dégagement de la presse est un parameétre par défaut a renseigner dans MécaMotion.

A
Fosition ! !
actuelle de la 0 ' !
presse [mm] . D i
Allera Ia ; i :
position de 0
dégagement 0 /}ﬂ
Bit n"240.4 ! | i 'il
Position de \i :
dégagement 1
atteinte 0 l
Bit n"252.0 '
' >
Temps [ms
—— Commandes —— Retours ps [ms]

Figure 4: Chronogramme pour aller ala position de dégagement
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Activation d'un numéro de programme

Pour pouwvoir activer un numéro de programme, il ne doit pas y awir de programme en cours d'exécution

(le bit de sortie n°244.0 doit étre a "0", cela n'empéche pas de présélectionner le numéro en avance).

Si c'est le cas, wus dewez enwoyer le numéro du programme a activer dans le byte d'entrée n°224,
attendre 50 ms, puis valider ce numéro en activant le bit d'entrée n°240.1.

Lorsque le numéro de programme piéce actif est a jour dans le byte de sortie n°224, cela signifie que le
changement a été effectué, vous pouvez alors lancer le programme actif a I'aide du bit d'entrée n°239.0.

Si le retour du numéro de programme actif (byte de sortie n°224) ne se met pas a jour, \Erifiez
gu'aucune erreur n'est présente.

3

Programme : : '.
en cours L P -E : :
d'exécution 0 | ; :
Bitn'24d0 Y-~ : . ;

i Changement | !

1, du numéro de; !
Numéro de j programme :
programme X2 "'_""I‘ |
picce a x1 ( : } ! ;
activer 7 : r
Byte n"224 ! : :

i 50 ms ' !
Walider le IH—HI :
nurmers de 1 ! i
programme |
Bitn°2401 O . | | Numéro de

. programme
Numére du i ] actif & jour
programme x2 P
actif » ( : ) —
Byte n°224 -7
TemEs

—— Commandes —— Retours

Figure 5: Chronogramme activation d'un numéro de programme

Activation d'un numéro d'enveloppe

Pour activer une enweloppe, vous devez enwyer son huméro dans le byte d'entrée n°241, attendre 50
ms, puis valider ce numéro en activant le bit d'entrée n°240.6. Lorsque le nhuméro d'enveloppe active est
a jour dans le byte de sortie n°251, cela signifie que le changement a été effectué.
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Si le numéro de I'enveloppe active ne se met pas a jour, Vérifiez qu'aucune erreur n'est présente (bit de
sortie n°244.5).

Important, vous pouvez a tout moment choisir de travailler avec ou sans l'enveloppe a l'aide du bit n°
240.7. Ce bit doit étre a "1" pour travailler avec I'enveloppe.

Changement
du numeéro
A d'enveloppe
Muméra de 5 . \
l'enveloppe X ; . :
A activer xi ;) ! !
Byte n"241 : :
: 50 ms i ;
Valider le 1 - I
numéro de i 1

[enveloppe 0 ;

Bit n"240.6 ' .  —

Numére d / MNurmeéro
uméro de W2 d'enveloppe

. f_-\.
scive () e ivetion
Byte n°251 X!

S

=

Tvzrrr'lpsr

— Commandes — Retours

Figure 6: Chronogramme activation d'un numéro d'enveloppe

Lancement d'un programme

Avant de démarrer un programme, vous devez vous assurer gu'aucune erreur n'est présente (bit de sortie
n°244.5 a "0"), que le programme n'est pas en cours d'exécution (bit de sortie n°244.0 a "0") et que la
presse est en mode automatique (byte de sortie n°225 = 16#02).

Si les conditions précédents sont remplies, vous pouvez démarrer le programme actif en activant le bit
d'entrée n°239.0, ce hit est a maintenir a "1" jusqu'a ce que I'exécution du programme soit terminée (bit
de sortie n°244.1 passe a "1"). Quand wous avez linformation que le programme est terminé ou qu'une
erreur est présente, vous pouvez mettre a "0" la commande de démarrage programme (bit d'entrée n°

239.0).

Si une erreur est présente, vous devez activer le bit d'acquittement des erreurs n°239.6.
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Programme 0 | |

BN COUrs 4’—‘—
Bit n"244.0 X

Start programme

actif
Bit n®239.0 0 /’l
| |

Exécution 1
programme ‘
terminée 0 |
Bit n®244 1 i
Temps rnrs
—— Commandes —— Retours ps [ms]

Figure 7: Chronogramme lancement programme actif

Utilisation du capteur de force en mode manuel

En mode manuel, si wous souhaitez mettre a zéro la valeur du capteur de force, vous devez activer le bit
d'entrée n°239.5 pendant 200 ms.

Pour sélectionner I'échelle du détecteur de force, vous devez mettre a "1" le bit n°239.5 (détecteur de
force en mode reset), attendre 50 ms, enwyer le numéro de I'échelle choisi dans le byte d'entrée n°238,
attendre 50 ms puis mettre a "0" le bhit n°239.5 pour passer le détecteur de force en mode mesure.

Changement
" d'échelle

Echelle du : By :
détacteur de x2 : :
force & activer 1 ! (N) :
Byte n°238 : N !

i 50 ms i i 50 ms i
Reset du * > ind >
détecteur de 1 ' : : '
force 0 ! !
Bit n® 239.5 . I i |

- >

—— Commandes emps [ms]

Figure 8: Chronogramme changement échelle détecteur force

Actuellement, il y a 2 échelles possible :

e Echelle 1 (petite échelle), la valeur a transférer dans le byte est "1".

e Echelle 2 (grande échelle), la valeur & transférer dans le byte est "2".
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Vous pouvez visualiser I'échelle du détecteur de force active, a l'aide du byte de sortie n°226.
Arrét du mouvement de I'axe

A tout moment, et indépendamment du mode actif, vous pouvez arréter le mouvement de I'axe a l'aide
du bit d'entrée n°242.0. Vous pouvez ensuite reprendre le mouvement a l'aide du bit d'entrée n°242.1. Si
un programme piéce était en cours d'exécution au moment de l'arrét, celui ci est mis en pause et si
wous redémarrez le mouvement de l'axe, I'exécution du programme reprend.

Arrét programme avec l'instruction point d'arrét

Lorsqu'une instruction point d'arrét est présente dans le programme actif, vous avez le choix d'effectuer
l'arrét ou non. Ce choix s'effectue avec le bit d'entrée n°240.2 & mettre a "1" si wous souhaitez effectuer
les arréts.

Lorsque I'exécution du programme est arrété, wous devez activer le bit d'entrée n°240.3 pendant 50 ms
pour reprendre I'exécution de celui-ci.

Chronometres

Lorsque wous utilisez linstruction chronométre dans un programme, vous pouvez \isualiser va
PROFINET les chronomeétres qui sont en cours de défilement.

Il est possible de programmer jusqu'a 5 chronomeétres.

Ci-dessous, la liste d'adresses des bits permettant de visualiser les chronométres en cours d'exécution

e Chronométre 1: Bit de sortie n°245.2
e Chronométre 2: Bit de sortie n°245.3
e Chronométre 3: Bit de sortie n°245.4
e Chronométre 4: Bit de sortie n°245.5
e Chronométre 5: Bit de sortie n°245.6

Visualisation des données de la presse

Il est possible de visualiser la position, la vitesse et la force de la presse en temps réel.
Position actuelle de la presse [mm]: REAL de sortie n°228

Vitesse actuelle de I'axe [mm/s]: REAL de sortie n°232

Valeur actuelle du palpeur [mm]: REAL de sortie n°236 (option)

Valeur actuelle du détecteur de force [N]: REAL de sortie n°240
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FB pilotage presse PROFINET

Pour faciliter le pilotage de la presse depuis un automate, nous awvons déweloppé un bloc fonctionnel

(FB_MecaMotion_presse).

Celui-ci reprend I'ensemble des entrées et sorties PROFINET nécessaires pour piloter la presse.

Liste des entrées et sorties du bloc

Nom de la variable

Hardware_identifier_press_
inputs

Hardware_identifier_press_
outputs
Ack_error
Operating_mode
Manual_positioning_relativ
e_mode
Manual_position
Manual_speed
Manual_acceleration_dece
leration
Start_manual_positioning

Jog_downwards

Jog_upwards

Go_to_initial_position

Go_to_release_position

Stop_movement

Continue_movement

Reset_force_sensor

Déclaration

INPUT

INPUT

INPUT

INPUT

INPUT

INPUT

INPUT

INPUT

INPUT

INPUT

INPUT

INPUT

INPUT

INPUT

INPUT

INPUT

Type de
donnée
HW_IO
HW_IO
BOOL
BYTE
BOOL
REAL
REAL

REAL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

Description

Numéro identifiant la zone d'adresse des entrées
PROFINET

Numeéro identifiant la zone d'adresse des sorties
PROFINET

Acquittement des erreurs (Récupération du front
montant)

Mode de marche a activer (Manuel = 1,
Automatique = 2)

Mode de positionnement manuel (Absolu = 0,
Relatif = 1)

Consigne de position pour le positionnement
manuel [mm]

Consigne de \itesse pour le positionnement
manuel [mm/s]

Consigne d'accélération/décélération pour le
positionnement manuel [mm/s?]

Démarrer le positionnement manuel (Cette entrée
doit étre maintenue a "1" jusqu'a ce que la sortie
"Manual_position_reached" soit active)

Marche a we, la presse descend tant que I'entrée
est active (Mode Manuel)

Marche a we, la presse monte tant que l'entrée est
active
(Mode Manuel)

Aller a la position initiale renseignée dans les
paramétres de la presse depuis MécaMotion

Aller a la position de dégagement renseignée dans
les parameétres de la presse depuis MécaMotion

Arréter le mouvement de I'axe (Mode manuel ou
automatique) et mettre en pause l'exécution du
programme piece (Récupération du front montant)

Reprendre le mouvement de I'axe (Mode manuel ou
automatique) et continuer I'exécution du
programme piece (Récupération du front montant)

Reset du détecteur de force, I'entrée doit étre a "1"
pour que le reset s'effectue (Récupération du front
montant) (Mode Manuel)
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Type de

Nom de la variable Déclaration . Description
donnée
Force_sensor_range INPUT BYTE Choix de I'échelle du détecteur de force (1 = petite
échelle, 2 = grande échelle) Le détecteur de force
passe en mode "reset" automatiquement a chaque
changement d'échelle (Mode Manuel)
Program_number INPUT BYTE Numéro de programme a activer (de 1 a 253)
(L'activation du programme se fait dés que la valeur
de l'entrée est modifiée)
Enwelope_number INPUT BYTE Numéro d'enveloppe a activer (de 1 a 253) (Le
décodage de I'enveloppe se fait dés que la valeur
de l'entrée est modifiée)
Envelope_monitoring INPUT BOOL Activer ou désactiver le contrdle de l'enveloppe
(L'entrée doit étre & "1" pour que le contrdle soit
actif)
Start_program INPUT BOOL Démarrer I'exécution du programme. (Cette entrée
est a maintenir & "1" jusqu'a ce que la sortie
"Program_finished" ou "Error" soit active)
Enable_breakpoints INPUT BOOL Activer les points d'arrét (L'entrée doit rester active
pour effectuer les arréts)
Continue_after_breakpoint INPUT BOOL Continuer aprés point d'arrét (Récupération du front
montant)
Manual_force_limit INPUT BYTE Force limite en mode manuel, en % du parametre
14/15 "Surcharge avec range N"
DB_setpoints_results INPUT DB_ANY Bloc de données contenant les variables
utilisateurs qui permettent d'envoyer les consignes
et recewoir les résultats
Error OUTPUT BOOL Au moins une erreur est présente si cette sortie
esta"1"
Message OUTPUT BOOL Au moins un avertissement est présent si cette
sortie est a "1"
Axis_enabled OUTPUT BOOL Lorsque cette sortie est & "1" la presse est préte a
travailler
Press_cpu_started OUTPUT BOOL A la mise sous tension de la presse, il faut
attendre que cette sortie passe a "1" avant
d'envoyer une commande.
Actual_operating_mode OUTPUT BYTE Mode de marche actif (Manuel = 1, Automatique =
2)
Manual_positioning_relativ OUTPUT BOOL Mode de positionnement manuel actif (Absolu = 0,
e_mode_active Relatif = 1)
Manual_position_reached OUTPUT BOOL Cette sortie s'active lorsque la position manuel est
atteinte
Initial_position_reached OUTPUT BOOL Cette sortie s'active lorsque I'axe a atteint sa
position initiale
Release_position_reached OUTPUT BOOL Cette sortie s'active lorsque I'axe a atteint la
position de dégagement
Force_sensor_actual_rang OUTPUT BYTE Echelle de force active (1 = petite échelle, 2 =
e grande échelle)
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Type de

Nom de la variable Déclaration . Description
donnée
Actual_program_number OUTPUT BYTE Numéro de programme actif (de 1 a 253)
Program_running OUTPUT BOOL Cette sortie s'active lorsque le programme est en
cours d'exécution
Program_finished OUTPUT BOOL Cette sortie s'active lorsque I'exécution du
programme est terminée
Actual_envelope_number OUTPUT BYTE Numéro d'enwveloppe active (de 1 a 253)
Stopwatch_1_running OUTPUT BOOL Chronometre 1 en cours d'exécution lorsque la
sortie est a "1"
Stopwatch_2_running OUTPUT BOOL Chronometre 2 en cours d'exécution lorsque la
sortie est a "1"
Stopwatch_3_running OUTPUT BOOL Chronometre 3 en cours d'exécution lorsque la
sortie est a "1"
Stopwatch_4_running OUTPUT BOOL Chronometre 4 en cours d'exécution lorsque la
sortie est & "1"
Stopwatch_5_running OUTPUT BOOL Chronomeétre 5 en cours d'exécution lorsque la
sortie est a "1"
Crash_occured OUTPUT BOOL Un crash est arrivé
Crash_release_mode OUTPUT BOOL 1 = Remontée automatique apres crash, 0 =
Reste en bas
Force_owerload_in_manual OUTPUT BOOL Force limite atteinte en mode manuel
Start_next_program_enabl OUTPUT BOOL 0 = Le démarrage du programme est interdit
ed ( MecaMotion n'a pas encore récupéré les résultats
- voir paramétre 45
Program_on_breakpoint OUTPUT BOOL Programme arrété sur un point d'arrét quand la
sortie est a "1"
Actual_position OUTPUT REAL Position actuelle de I'axe en [mm]
Actual_speed OUTPUT REAL Consigne de vitesse actuelle de lI'axe en [mm/s]
Actual_measuring_sensor OUTPUT REAL Valeur du palpeur actuelle en [mm]
_value
Actual_force OUTPUT REAL Valeur de force actuelle [N]
Errors_messages OUTPUT Struct of Erreurs et avertissements
120 Bool

Tableau 1: Désignation des entrées/sorties du bloc

Automate Siemens

Sur les entrées "Hardware_identifier_presse_inputs" (Identifiant de la plage dentrées Profinet de la
presse) et "Hardware_identifier_presse_outputs" (Identifiant de la plage de sorties Profinet de la presse),
wous devez donner au format décimal, l'adresse matériel des zones d'entrées et de sorties Profinet.

Lorsque wous utilisez un automate de marque Siemens, wus devez utiliser un bloc de données pour

écrire/lire les variables utilisateurs. Ce bloc doit awoir la structure suivante et doit étre transféré a l'entrée
"DB_setpoints_results".
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Structure du DB de consignes et résultats:

Type Adresse de = Dimension et Description
d'utilisation début format
Consigne 0.0 50 DWORD Variables d'entrée utilisateur de type DINT ou REAL
Consigne 200.0 32 BOOL Variables d'entrée utilisateur de type BOOL
Consigne 204.0 5 DWORD Résene
Résultat 224.0 50 DWORD Variables de sortie utilisateur de type DINT ou REAL
Résultat 424.0 32 BOOL Variables de sortie utilisateur de type BOOL
Résultat 428.0 5 DWORD Résene

Tableau 2: Structure du bloc de données consignes/résultats sous Siemens

Automate Beckhoff

Dans le FB "MecaMotion Presse" pour les automates Beckhoff la déclaration des plages d'entrées et
sorties Profinet se font par l'intermédiaire de 2 tableaux de Bytes de longueur 254.

Lorsque wous utilisez un automate de marque Beckhoff, I'écriture/lecture des variables utilisateurs se
font par l'intermédiaire de tableaux.

Type d'utilisation Dimension et Description
format du tableau
Consigne 50 DWORD Variables d'entrée utilisateur de type DINT ou REAL
Consigne 32 BOOL Variables d'entrée utilisateur de type BOOL
Résultat 50 DWORD Variables de sortie utilisateur de type DINT ou REAL
Résultat 32 BOOL Variables de sortie utilisateur de type BOOL

Tableau 3: Tableaux consignes/résultats sous Beckhoff

Erreurs du FB

En plus des erreurs Profinet de la presse listées dans le chapitre "Liste des erreurs PROFINET", les
erreurs ci-dessous peuvent apparaitre, ces erreurs font partie de la structure de Booléens de la sortie
"Errors_messages". Si wus utilisez un automate Siemens, la structure doit comporter 120 Booléens.

N° Erreur Type Description erreur Format

80 Erreur Presse pas démarrée (la presse est en cours BIT
de démarrage)

81 Erreur Mode manuel pas actif (impossible d'utiliser les BIT
commandes manuelles)

82 Erreur Numéro de programme ou huméro d'enveloppe BIT
pas actif au moment du démarrage programme
(consigne différente du retour)

83 Erreur Sélection du mode impossible BIT

Tableau 4: Erreurs internes du bloc fonctionnel
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Acquittement des erreurs

Pour acquitter les erreurs vous devez mettre a "1" I'entrée "Ack_error". (détection du front montant)

Changement de mode de fonctionnement

Il'y a 2 modes de fonctionnement possibles, manuel = 1 ou automatique = 2.

Pour activer un de ces modes, wus dewez écrire dans le byte dentrée "Operating_mode" (Mode de
fonctionnement) une des valeurs listés ci-dessus. Vous pouvez ensuite \érifier que le mode a bien été
activé, a l'aide du byte de sortie "Actual_operating_mode" (mode de fonctionnement actif).

Positionnement manuel

Pour effectuer un positionnement manuel, vous devez renseigner les paramétres d'entrées suivant:

e Manual_positioning_relative_mode (Mode de positionnement manuel,absolu=0, relatif=1)
e Manual_position (consigne de position [mm])
e Manual_speed (vitesse de déplacement [mm/s])

e Manual_acceleration_deceleration (accélération et décélération du mouvement [mm/s2])

Une fois ces parameétres renseignés, wous pouvez démarrer le positionnement a l'aide de l'entrée
"Start_manual_positioning" (démarrer positionnement manuel), cette entrée doit étre maintenue a "1"
jusqu'a ce que la sortie "Manual_position_reached" (positionnnement manuel terminé) passe elle aussi
a "1". Ensuite, lorsque wous remettez a "0" le "start", la sortie "Manual_position_reached" passera
également a "0". Vous pouwez alors effectuer un nouveau positionnement.

Marche avue

Les entrées "Jog_downwards" (jog descendre) et "Jog_upwards" (jog monter) permettent d'effectuer des
déplacements a we, lorsque l'une des commandes est a "1" l'axe se déplace et s'arréte lorsque la
commande passe a "0".

Attention, vous devez renseigner une vitesse dans le parameétre d'entrée "Manual_speed" pour que le
déplacement s'effectue.

Position initiale et position de dégagement

Aller a la position initiale (mode manuel ou automatique): L'entrée "Go_to_initial_position" (aller a la
position initiale) permet de déplacer l'axe jusqu'a la position initiale renseignée dans les parametres
depuis MecaMotion. Cette entrée doit étre maintenue a "1" jusqua ce que la sortie
"Initial_position_reached" (position initiale atteinte) passe a "1", cela signifie que le positionnement est
terminé, vous pouvez ensuite repasser lI'entrée a "0" et la sortie passera elle aussi a "0".

Aller a la position de dégagement (mode manuel ou automatique): L'entrée
"Go_to_release_position" (aller a la position de dégagement) permet de déplacer l'axe jusqua la
position de dégagement renseignée dans les paramétres depuis MecaMotion. Cette entrée doit étre
laissée a "1" jusqu'a ce que la sortie "Release_position_reached" (position de dégagement atteinte)
passe a "1", cela signifie que le positionnement est terminé, vous pouvez ensuite repasser l'entrée a "0"
et la sortie passera elle aussi a "0".

Presse universelle MecaMotion ©2024 SOFTECAS.A.



Dialogue PROFINET

Arrét mouvement

En mode manuel ou automatique, lorsquun front montant est détecté sur l'entrée
"Stop_movement" (arréter mouvement axe), l'axe s'arréte et I'exécution du programme est mise en
pause.

Reprise mouvement

La reprise du mouvement de I'axe et de I'exécution du programme s'effectue lorsqu'un front montant est
détecté sur I'entrée "Continue_movement" (reprendre mouvement axe). (Mode manuel ou automatique)

Gestion du capteur de force

Pour effectuer le reset du détecteur de force, wus dewvez mettre a "1" lentrée
"Reset_force_sensor" (reset détecteur force). Le reset est effectué durant 200[ms] aprés la détection
d'un front montant sur l'entée.

Pour changer I'échelle du détecteur de force, wous devez renseignez dans le byte dentrée
"Force_sensor_range" (échelle détecteur force) le numéro de I'échelle que wus souhaitez activer.
Lorsque wous modifiez I'échelle du détecteur de force, un reset de celui-ci est effectué durant 500[ms].

Changement de programme

Pour activer un programme, il suffit de renseigner le numéro de celui-ci dans le byte dentrée
"Program_number" (numéro de programme). Vous pouvez ensuite \érifier si le programme a bien été
activé a l'aide de la sortie "Actual_program_number" (numéro de programme actif).

Démarrage du programme actif

Pour démarrer le programme actif, il faut que les sorties "Program_running" (programme en cours) et
"Error" (erreur présente) soient a "0". Ensuite, vous dewvez activer l'entrée "Start_program" (démarrer
programme) et la maintenir active jusqu'a ce que la sortie "Program_finished" (programme terminé) soit
a "1". Lorsque le programme est terminé, wus pouvez désactiver I'entrée "Start_program" et la sortie
"Program_finished" passera a 0". vous pouvez ensuite relancer le programme.

Changement d'enveloppe

Pour choisir et activer une enweloppe, wus devez renseigner son numéro dans le byte dentrée
"Envelope_number" (numero enweloppe). Vous pouwvez \erifier que l'enveloppe choisi a été prise en
compte a l'aide du byte de sortie "Actual_envelope_number" (numéro enveloppe active).

Vous pouvez a tout moment activer ou désactiver le contréle de l'enveloppe a l'aide de l'entrée

"Enwelope_monitoring" (suneillance d'enveloppe). Cette entrée doit étre a "1" pour que le contrdle soit
actif.

Points d'arrét

Si wous utilisez l'instruction point d'arrét dans votre programme, vous avez le choix d'effectuer ou non les
arréts durant I'exécution du programme.
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N

Pour activer les points d'arrét wus devez mettre a "1" l'entrée "Enable_breakpoints" (activer point
darrét). Lorsque l'exécution du programme est arrétée sur un point darrét, la sortie
"Program_on_breakpoint" (programme sur point arrét) passe a "1". Vous pouvez poursuive I'exécution
du programme en activant I'entrée "Continue_after_breakpoint" (continuer aprés point arrét) (détection du
front montant).

Chronomeétres

Si wous utilisez l'instruction chronométre, vous pouvez visualiser a tout moment les chronométres en
cours d'exécution a l'aide des sorties "Stopwatch_..._running" (chronometre .... en cours).

Données technologiques de la presse

Vous pouvez visualiser a tout moment la position et la vitesse de déplacement de l'axe, la valeur du
palpeur et la valeur de la force a l'aide des sorties suivantes :

e "Actual_position" (position axe actuelle) [mm] Format REAL
e "Actual_speed" (vitesse axe actuelle) [mm/s] Format REAL
e "Actual_measuring_sensor_value" (valeur palpeur actuelle) [mm] (option) Format REAL

e "Actual_force" (valeur de force actuelle) [N] Format REAL

Exemple d'utilisation du FB pilotage presse :

Nous souhaitons réaliser l'insertion d'un rivet.

Mesure Mise en
hauteur de place du Rivetage
référence rivet
Axe

Position de / y
ré fé rencea I s e s

)
A
"/

b P ] B

Figure 1: Insertion d'un rivet

Pour ce faire, nous utilisons deux programmes réalisés dans MecaMotion (Logiciel de programmation et
paramétrage de la presse).
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Le premier programme permet de mesurer la hauteur de référence qui sera utilisée pour déterminer la
position finale d'insertion.

Dans celui-ci (figure 2), la mesure de la hauteur de référence est faite a l'aide de la fonction "mesure
position" qui est utilisable lorsque la presse est équipée d'un interrupteur de précision. La position mesurée
vous permettra de déterminer la position d'insertion du rivet.

La fonction mesure position doit toujours se trouver avant un positionnement, c'est durant celui-ci que la
mesure est effectuée. Dans ce positionnement, vous devez donner comme consigne, une position non
atteignable (plus bas que la référence), I'axe sera arrété a la commutation de l'interrupteur de précision par
la fonction "mesure position".

Avant d'exécuter ce programme, vous devez envoyer a la presse par PROFINET, les consignes
"préposition de référence" et "position non atteignable". Quand le cycle est terminé, la presse retourne par
PROFINET, la force maximale mesurée durant la détection et la position de référence.

E'=:| Preszel -- (7) Mesure_référence E'@

Eezet capteur force

Capteur force: Mode = Reszet, Range = 1
Attendre un temps: 100ms
Capteur force: Mode = Mezure

Préposition

Po=z: Positioning mode = Absolute,

Position = Preposition référence, Velocity = 80.0000
Becherche de la position de référence

Mesure position: Front descendant, Arrét mouvement,
Etat => Etat mesure position, Force => Force mesuree ref,
Position =»> Position reference

Po=z: Positioning mode = Absolute,
Position = Poszition non atteignable, Velocity = 20,0000
BEemontee en 0 mécanigue

Po=z: Positioning mode = Absolute, Position = 0.0000,
Velogcity = 100.0000

Figure 2: Programme MecaMotion - Mesure référence

Le deuxieme programme permet d'effectuer l'insertion du rivet, cette insertion est réalisée en position. La
position réelle d'insertion est calculée comme suit : "position réelle d'insertion" = "position de référence" +
"course de linterrupteur de précision” - "hauteur diinsertion"

Avant de lancer le programme, vous devez donner les consignes suivantes par PROFINET :

. Préposition (Position jusqu'a laquelle la presse descend en vitesse rapide)
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e  Course interrupteur (Course de l'interrupteur de précision)
e  Hauteur insertion (Hauteur d'insertion souhaitée par rapport a la référence)

e Vitesse insertion (Vitesse de descente lors de l'insertion)

Lorsque liinsertion est terminée, la force maximale mesurée pendant le cycle est retournée par PROFINET.

Eeset capteur force

Capteur force: Mode = Reszet, Range = 1
Attendre un temps: 100ms
Capteur force: Mode = Mesure

Fréposition

Pos: Pozitioning mode = Absolute, Pogition = Preposition,
Velocity = 80.0000

Calcul de la position d'insertion par rapport & la référence

Pozition insertion = Position reference + Course interrupteur

Pozition insertion = Poszition insertion - Hauteur insertion

Enregistrement de la force maximale lors de 1l'insertion

Signal max.: Trigger = Pozition de l'axe, Signal = Détecteur de force,
Mode = Tout le positionnement, Rézultat = Force insertion

Insertion

Pos: Positioning mode = Absolute, Position = Position insertion,
Velocity = Vitesse insertion

Eemontée en 0 mécanigue

Fos: Positioning mode = Absolute, Pozition

E] Pressel -- (&) Insertion rivet El@

0.0000, Velocity = 100.0000

Figure 3: Programme MecaMotion - Insertion rivet

Aprés avoir réalisé les deux programmes, vous devez associer dans l'automate et MecaMotion les

variables PROFINET utilisées pour donner les consignes et recevoir les résultats.

Dans la figure 4 ci-dessous, vous devez déclarer I'ensemble des consignes qui devront étre envoyées par

'automate.

Il est indispensable de renseigner l'adresse de départ des variables d'entrées/sorties Profinet (elles doivent

étre les mémes que celles configurées dans l'automate).
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- =

b Presse1 -- Profinet EI@
@ Adresses ~) Muméros

Adresse départ entrées: | 300 = Sorties: |00 =

DWIS00 | —* |Preposition_référence - e
D504 — [Pusitiun_nun_atteignable -
DWIS08 | —* |Preposiion -
DWIS12 | —* |Course_intemupteur -
DWIS16 | —* |Hauteur_insertion -
DWIS20 | —* |Vitesse_insettion - 3
Dwis24 | —+ | »| O
Dwis2s | —+ | »| O
pwisaz | — | | [
Dwis3s | —+ | x| O
DwWisd0 | —+ | »| O
DWIS44 | — | »| O
Dwis4s | — | = O |.

Figure 4: Association des variables de consignes aux variables PROFINET depuis Mecamotion

Dans la figure 5 ci-dessous, vous associez I'ensemble des variables résultats qui seront retournés a
l'automate.
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b Presse1 -- Profinet EI@

@ Adresses Muméros

Adresse départ entrées: | 500 = Sories: (500 =

DWOS00
DWOo5s04
DWOo503
DWOo5s12
DWO5s16
DWO520
DWO524
Dwo5s22
DWO532
DWO536
DWO540
DWOs44
DWO5s43

| Force_mesuree_ref -

| Position_reference -

| Force_insertion -

| -

m

I T T T T T

| -
I

Figure 5: Association des variables de résultats aux variables PROFINET depuis MecaMotion

Lorsque les programmes sont réalisés et les variables d'entrées/sorties sont déclarées dans MecaMotion,
vous devez, dans la plateforme de programmation automate, appeler le FB et assigner I'ensemble de ses
entrées/sorties. Celles-ci sont toutes détaillées dans le commentaire du bloc.

Ensuite, vous devez réaliser la programmation ci-dessous:
o Envoyer les consignes et lire les résultats aux adresses PROFINET configurées dans MecaMotion.

e Activer le mode automatique : Pour activer le mode automatique, vous devez vérifier que la sortie
"Presse_démarrée" est active puis vous devez mettre dans I'entrée "Mode" la valeur 2 pour activer le
mode automatique. Vous pouvez vérifier que le mode a bien été activé a l'aide de la sortie
"Mode_actif".

e  Sélectionner le numéro de programme et le démarrer.

Avant de démarrer un programme, vous devez vérifier que les sorties "Axe_débloqué" et
"Presse_démarrée" soient a "1" et que les sorties "Erreur_présente", "Programme_en_cours" soient

a"0". Si une erreur est présente, vous pouvez l'acquitter a l'aide de I'entrée "Quittance_erreur".

Vous devez ensuite renseigner le numéro du programme que vous souhaitez activer dans
"Numero_programme".

Vous pouvez enfin activer l'entrée "Start programme" pour démarrer I'exécution de celui-ci. Cette

entrée est a maintenir a "1" jusqu'a ce que la sortie "Programme_terminé" ou "Erreur_présente" soit
active.
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Une fois que vous avez réalisé toutes les étapes ci-dessus, vous n'avez plus qu'a exécuter le programme
"mesure_référence" puis le programme "insertion_rivet".

Liste des erreurs de la presse sur PROFINET

Les erreurs de la presse, sont données au PLC via la liaison PROFINET.

Comme expliqué dans le chapitre "Vue globale du dialogue PROFINET", ces erreurs sont données par
les 5 bytes se trouvant au adresses 245...249.

Chaque byte est composé de 8 bits et chaque bit correspond a une erreur spécifique => 40 erreurs au
maximum.

Liste des erreurs possibles:

Sens
N° Erreur Type Description erreur (depuis la = Adresse Format
presse)
1 Erreur Erreur interne contactez Softeca ouT 246.0 BIT
2 Erreur Le n° de programme a activer n'existe ouT 246.1 BIT
pas
3 Erreur Dépassement de la force sur I'échelle 1 ouT 246.2 BIT
(petite échelle)
4 Erreur Dépassement de la force sur I'échelle 2 ouT 246.3 BIT
(grande échelle)
5 Erreur Arrét d'urgence détecté ouT 246.4 BIT
6 Erreur Axe en erreur technologique ouT 246.5 BIT
7 Erreur Codeur externe en erreur technologique ouT 246.6 BIT
8 Erreur Limite du temps d'exécution du ouT 246.7 BIT
programme dépassée
(Temps donné dans les paramétres par
défaut, fonction non active si paramétre
ao0)
9 Erreur Les limites de force d'un positionnement ouT 247.0 BIT

dépassent les forces maximales
admissibles sur I'échelle du détecteur
de force qui est active

10 Erreur Limite de force dépassée dans un ouT 247.1 BIT
positionnement

12 Erreur Aucun enregistrement pour la fonction ouT 247.3 BIT
mesure force post-process
13 Erreur Licence du firmware incorrect ouT 247.4 BIT
14 Awertissemen  Dépassement de la capacité du tableau ouT 247.5 BIT
t d'enregistrement (courbe force position)

Presse universelle MecaMotion ©2024 SOFTECAS.A.



Dialogue PROFINET

Sens
N° Erreur Type Description erreur (depuis la | Adresse | Format
presse)
15 Erreur Division par 0 ouT 247.6 BIT
16 Erreur Dépassement arithmétique sur nombre ouT 247.7 BIT
entier
17 Erreur Butée logicielle positive atteinte ouT 248.0 BIT
18 Erreur Valeur d'initialisation du palpeur de ouT 248.1 BIT
mesure mauvaise
19 Erreur Référence du codeur absolu nécessaire ouT 248.2 BIT
20 Erreur Erreur dans l'exécution du programme ouT 248.3 BIT
piece
21 Awertissemen Force/Position en dehors des ouT 248.4 BIT
t tolérances de I'enveloppe
22 Erreur Le numéro d'enveloppe a activer n'existe ouT 248.5 BIT
pas
23 Awertissemen  Offset d'un objet de I'enveloppe trop ouT 248.6 BIT
t grand
24 Erreur Fonction régulation de force : Position ouT 248.7 BIT
hors tolérance
25 Erreur Fonction régulation de force : Force ouT 249.0 BIT
hors tolérance
26 Erreur Butée logicielle négative atteinte ouT 249.1 BIT
27 Erreur Limite de position positive atteinte dans ouT 249.2 BIT
un positionnement
28 Erreur Limite de position négative atteinte dans ouT 249.3 BIT
un positionnement
29 Erreur Limite de vitesse dépassée dans un ouT 249.4 BIT
positionnement
30 Erreur Limite d'accélération/décélération ouT 249.5 BIT
dépassée dans un positionnement
31 Erreur Les limites de position d'un ouT 249.6 BIT

positionnement dépassement la valeur
du parametre de contrble

32 Erreur La limite de \itesse d'un ouT 249.7 BIT
positionnement dépassement la valeur
du parameétre de contrble

33 Erreur La limite d'accélération/décélération ouT 250.0 BIT
d'un positionnement dépasse la valeur
du paramétre de contrble

34 Erreur ouT 250.1 BIT
35 Erreur ouT 250.2 BIT
36 Erreur ouT 250.3 BIT
37 Erreur Retard du message 62 (résultats recgu) ouT 250.4 BIT
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Sens
N° Erreur Type Description erreur (depuis la | Adresse | Format
presse)
38 Erreur HMI (MecaMotion) communication : ouT 250.5 BIT
Numéro de message inconnu
39 Erreur HMI (MecaMotion) communication : ouT 250.6 BIT
Longueur du message incorrecte
40 Erreur Le mode automatique n'est pas actif ouT 250.7 BIT

Tableau 1: Liste des erreurs
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Création d'un nouveau projet

Pour créer un nouveau projet, vous devez procéder comme suit:

1. Dans la barre des menus, sélectionnez "Fichier > Nouveau" ou alors cliquez sur le bouton
"Nouveau" situé dans la barre d'outils générale (woir figure 1).

2. En faisant l'une ou l'autre de ces sélections, une nouwelle arborescence se crée sous le dossier
"Projet".
Pour linstant le nom de ce projet est "Nouveau projet" et figure dans I'en-téte du logiciel (voir figure
1).

MNom du
nouveau projet

i

% MecaMotion {Nouveau projet

Fichier  Edition  Projet  Fenétres 7
i
L = b gy o)

Bouton | |2 EEE

"Nouveau"| | =+ Presse 1
----- =] Commande

----- :-} Paramétras
-4 Matériel

- :_} o410

...... } Profinet

----- ¥ Variables

=4 Programmes

-2 Programme 1

-|5) Enveloppes

m

ml

Figure 1: Création d'un nouveau projet

3. Lorsque le nouveau projet est créée, la premiere chose a faire est de I'enregistrer.
Pour ce faire, sélectionnez "Fichier > Enregistrer sous...". Une fenétre s'ouvre, dans celle-ci, sous
"Nom du fichier", donnez un nom au projet, puis sélectionnez I'emplacement ou wous souhaitez
enregistrer ce dernier a l'aide de la barre d'exploration.

4. Le nom du projet s'affiche dans l'en-téte du logiciel de la presse comme le montre la figure 1 ci-
dessus.
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Etablissement de la liaison Ethernet

La liaison entre l'ordinateur ou se trouve le logiciel de programmation MecaMotion et la presse, se fait
par un bus Ethernet.

Cette connexion Ethernet est utilisée pour envoyer a la presse, les différents programmes piéece, les
enwveloppes, les paramétres et l'association des variables utilisateurs. La réception des courbes force/
position se fait également par cette connexion. De plus, elle permet de piloter la presse en mode
standalone.

Comment connecter I'ordinateur a la presse

Interface
Ethemet X150

I/r —— 1 \I

Connexion surun port
Ethemnet (RJ45)

Figure 1: Raccordement de laliaison Ethernet

L'adresse IP de la presse doit étre enregistrée dans le projet. Cette adresse est inscrite sur l'unité de
commande de la presse (D410-2) (figure 2).
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SIEMENS
@0y

L @RUN/STOP

Z_ & DUT>5V/SY

L)

() " SHBF

Adresse IP et masque
de sous-réseau

Figure 2: Ou trouver l'adresse IP sur le matériel de lapresse

Pour entrer cette adresse dans MecaMotion, vous devez depuis l'arborescence du projet, double-cliquez
sur l'onglet "Matériel" et lorsque la fenétre de la figure 3 est ouwerte, renseignez l'adresse IP de la
presse dans la champ préw a cet effet.

Pour pouwvoir se connecter a la presse, la plateforme de programmation utilise le port n°1025.
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Renseignez
'adresse IP
Fi
4 Presse 1 -- Matériel / o @ =
Adresse IP: | 152.168.0.20 [ Adresse appareil... ]

Palpeur: Microswitch:

Cption MecaMation Plus: Start Standalone:

Pigoe OK: E Pigce pas OK:
Made sans protections: E

Paramétres systéme

—
I

Gain fov): 100.0 =
AlD - Constante de temps de lissage [ms]: 0.0 =
AlD - Fenétre d'elimination des bruits (+/~) [%]: |0.00 =
AlD - Offset [V]: 0.000 =
AlD - Valeur actuelle (aprés offset, avant fittre) [V]: -

Force actuelle [M]: -

[ Lire valeurs actuelles ]

[ Charger ] [ Sauvegarder en ROM

Figure 3: Entrer I'adresse IP dans le projet

Dans l'encadré vert on peut affecter des entrée sortie du D410-2 au fonctionnalité "Start Standalone;
Piéce OK; Piéce pas OK" ainsi que "Mode sans protection".

Attention le mode sans protection permet de travailler avec les portes ouvertes.

Dans l'encadré bleu on peut affiner les parameétres systeme du détecteur force en agissant sur:
La constante de temps de lissage du signal analogique de la force en [ms];
La fenétre d'élimination des bruits en [%];

Un Offset de la valeur de la force en [V];

Pour un enregistrement optimal des courbes nous conseillons une valeur de base de la
constante de temps de lissage de 1 a 5 [ms] et de mettre les autres valeurs parameétre systeme.
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Lorsque des éléments autre que l'adresse de IP sont changés il faut dans I'encadré jaune:
1. Charger

2. Sauvegarder en ROM

Changement de lI'adresse IP et du masque de sous réseau

Si besoin, wus pouvez modifier I'adresse IP et le masque de sous réseau de la presse ainsi que
l'adresse de la passerelle par défaut.

Pour accéder a la fenétre de modification des adresses, cliquez sur le bouton "adresse appareil" dans
la fenétre "Matériel" (figure 3), puis dans la fenétre qui s'ouwre (figure 4) vous pouwvez lire les adresses
actuelles et les modifier.

ra =

Changement de I'adresse IP de 'appareil @

Adresse actuelle

IP 1592.168.0.20
Masgue soustéseau  255.255.255.0

Passerclle 0.0.0.0

Mouvelle adresse

IP 152.168.0.32
Masgue sousréseau 2552552550

Pazserelle 0.0.0.0

Figure 4: Changer l'adresse IP

Le bouton "Lire" permet d'afficher les adresses actuelles. (la lecture peut prendre un certain temps)
Vous pouvez modifier 'adresse IP de la presse, le masque de sous-réseau et l'adresse de la passerelle

en les renseignant dans la partie "nouwelle adresse", vous devez ensuite cliquer sur le bouton "Lire et
écrire" pour que le changement s'effectue. (cela peut prendre un certain temps)
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Lorsque wus changez l'adresse IP de la presse, le champ "Adresse IP" dans la fenétre "Matériel" est
remplacé par la nouvelle adresse, votre ordinateur sera alors automatiqguement reconnecté a la presse
apres le changement d'adresse.

Attention, si wus effectuez des modifications et que l'adresse de wotre ordinateur ne se trouve plus
sous le méme réseau que la presse, la fenétre ci-dessous va apparaitre (figure 5).

P "

Lecture de I'adresse IP @

; ) Erreur de communication: La presse n'est plus joignable. L'adresse a
' probablement été Ecrite correcternent. En cas de probléme,
connectezr-vous sur la prise X127 3 I'avant de I'appareil (Adresse:
192.168.2.23).

Figure 5: Erreur de communication

Pour que wotre ordinateur puisse se reconnectez a la presse wus dewez ajuster les adresses de wvotre
carte Ethernet.

Pour ce faire, ouwez le menu démarrer de votre ordinateur puis cliquez sur "Panneau de configuration",
dans celui-ci, cliquez sur "Centre Réseau et partage"”, puis "Modifier les parameétres de la carte" (figure
6).

(= |[@ ]

Rechercher jol |

* « Tous les Panneaux de config... » Centre Réseau et partage - |¢f|

QU

Fichier Edition Affichage Outils 7

|ﬁ| -
Afficher les informations de base de votre réseau et configurer
des connexions

oz smEns ¥ L Afficher I'intégralité du réseau
- |‘

Meodifier les paramétres de la .
carte SOFTEC-TOSH  hbl-03457 4 Internet
{cet ordinateur)

Page d'accueil du panneau de
configuration

m

Maodifier les paramétres de

partage avancés Afficher vos réseaux actifs Se connecter ou se déconnecter
Type d'accés: Internet
{ b hbl-03457 4 Connexions: M Connexion £
gl . réseau sans
g Réseau de bureau il
Yoir aussi (hbl-03457)

Groupe résidentiel . . .
Meodifier vos parameétres réseau

Options Internet ] ]
‘EI Configurer une nouvelle connexion ocu un nouveau réseau

e Configurez une connexion sans fil, haut débit, d'accés a distance, ad

hoc ou VPM. ou configurez un routeur ou un point d'accés,

Figure 6: Centre réseau - modifier les parameétres de lacarte
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Faites un clic droit sur la carte Ethernet que vous utilisez et cliquez sur "Propriétés".

' ore e |

Rechercher dans : Conn... 0O |

% = - . -
@' 'v| EF <« Réseau et Internet » Connexions réseau b - |¢?|

Fichier Edition Affichage Outils Avancé 7

Organiser - Désactiver ce périphérique réseau Diagnostiquer cette connexion » ==« [ I@-
._'- Connexion au réseau local | L_“- Connexion réseau sans fil

s _ Cible réseau nop connecté S hhI-03457 4

P %= Intel(R) 82577LQ )  Désactiver fos ARSZE0 Wireless Metwork...

._'- Connexion rése Statut m-eCatcher Connection

S Nu.:n ccnnEFté Diagnostiquer 3 r:é:eau non u:u:n.necté

xR dim Microsoft Virtua \Win32 Adapter VO

'\ﬂi' Connexions de pont

Créer un raccourci
Supprimer

81}
H  Renommer

'Eﬂ' Propriétés

Figure 7: Propriété de la carte Ethernet

Dans l'onglet "Gestion de réseau" de la fenétre de propriété, double-cliquez sur "Protocole Internet
version 4 (TCP/IPV4)". Assurer vous que ce protocole est actif, la case a gauche de la ligne doit étre
sélectionnée.
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Y Proprietés de Connexion au réseau local @

Gestion de réseau | Partage |

Connexion en utilisant :

l‘-'l" Intel{R) 82577LC Gigabit Networs Connection

.El Partage de fichiers et imprimantes Réseaux Microsoft -
& PROFINET IO protocal (DCP/LLDP)
i SIMATIC Industrial Ethemet {150)

- PROFINET 10 RT-Protocal V2.2

-4 Protocole Intemet version & (TCP/IPvE)

P Protocole Intemet version 4 (TCP/1Pwd)

Cette connexion utilise les &léments suivants :

m

i Pilote EXS Mappage de découverte de couche lizison -
4 | 1] [ 3

[ Installer. .. ] Désinstaller [ Propriétés ]
Description

Protocole TCPAIP (Transmission Contral Protocol/Intemet Protocol). Le
protocole de réseau étendu par défaut qui permet la communication entre
différents réseawx interconnectés.

0K || Annuler

Figure 8: Protocole IPv4

Sélectionnez "Utiliser l'adresse IP suivante" pour entrer une adresse manuellement.
Renseignez le masque de sous réseau que wvous avez choisi pour la presse, une adresse IP qui fait

partie du méme réseau que celle de la presse mais qui est différente de celle-ci et l'adresse de la
passerelle par défaut si vous en utilisez une.
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Geénéral

Proprités de: Protocole Internet version 4 (TCP/IPwd) @

i@ Utiliser I'adresse IP suivante

Les parametres IP peuvent étre déterminés automatiguement si votre
réseau le permet, Sinon, vous devez demander les paramétres IP
appropriés & votre administrateur réseau.,

(71 Obtenir une adresse IP automatiquement

Adresse IP ;
Masque de sous-TEseau

Passerelle par défaut :

192 . 168 .

255 . 255,255 . 0

0 .5

Serveur DMNS préfére ;

Serveur DNS auxiliaire

[ valider les paramétres en quittant

Cbtenir les adresses des serveurs DMNS automatiguement

@ Utiliser I'adresse de serveur DNS suivante :

Avance..,

| o

J[ Annuler ]

Figure 9: Changement des adresses

Lorsque wous avez renseigné les adresses de la carte Ethernet de wotre ordinateur, wous pouvez
retourner dans MecaMotion et renseignez la nouvelle adresse de la presse dans le champ "Adresse IP"

de la fenétre matériel".
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Sauvegarde et chargement d'un projet dans la presse

Lorsque wus chargez un projet dans la presse, le logiciel MecaMotion effectue les taches suivantes:

e Compiler et valider les programmes et enveloppes pour les envoyer a la presse
e Charger les programmes piéces et enveloppes
e Charger les association des variables

e Charger les paramétres par défaut

Si avant de charger le projet dans la presse, la sauvegarde du projet n'a pas été effectuée, les
programmes, les enveloppes, les paramétres par défaut et les association de variables, ne seront pas
sauvés dans la mémoire flash de la presse.

Pour charger le projet dans la presse, dans la barre des menus, sélectionnez "Projet > Charger" ou
alors cliquez sur le bouton "Charger" situé dans la barre d'outils générale (voir figure 1).

Bouton pour charger le
projet dans la presse

\

L. MecaMotion - Projet_sample_1

Fichier  Edition  Projet grarmme

NEHE| % s [l 6 o5
== Projet
-5 Presse 1
----- =] Commande
----- :-} Paramétres
-4 Matériel
5 :-} D410
i } Profinet
----- ﬂ Warables
E+ Programmes
Frogramme 1
Frogramme 2
{7 Enveloppes

Figure 1: Bouton de chargement

Lorsqu'une modification est apportée au projet, licbne de sauvegarde va automatiquement s'activer. Des
que la sauvegarde aura été effectuée, cette méme icone se désactivera (elle devient grisée).
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Sauvegarde non effectuée

Sauvegarde effectuge

(icGne actif) (icéne inactif)
! |
T MecaMaan - Projet_sample_1 i MecaMtiun - Projet_sample_1
Fichier diticn  Projet  Programme Fichier diticn  Projet  Programme
0 E| -] £ LM i G R =] e i G o
l.j' Projet lﬁ' Projet
=14 Presse 1 =4 Presse 1
----- [=] Commande -[2] Commande
----- b Paramétres - Paramétres
= -% Matériel =& Matériel
[ D410 [ D410
| & Profinet o 4 Profinet
----- ﬂ Varables ﬁ Variables
[—:IJ.i| Programmes IZ—:IJ.ﬂ| Programmes
Programme 1 i#-[Z] Programme 1
#-[Z] Programme 2 -2 Programme 2
~{T) Enveloppes | Enveloppes

Figure 2: Icone de sauvegarde
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Parametres

La fenétre "parameétres" accessible depuis I'arborescence comprend:
- Les parametres par défaut utilisés par certaines instructions du programme piéce

- Les parametres de configuration de la presse (mode de fonctionnement du détecteur de force, limites
diverses, type de communication...)

La liste ci-dessous énumeére ces différents paramétres:

Valeur par

défaut Unite

Groupe N° Nom Description
Si lors de la programmation d'un
positionnement, vous ne donnez
0 Accélération aucune consigne d'accélération, alors 6000 [mm/s2]
c'est cette valeur-ci qui est prise en
compte

Si lors de la programmation d'un
positionnement, vous ne donnez
1 Décélération aucune consigne de décélération, 6000 [mm/s2]
alors c'est cette valeur-ci qui est prise
en compte

Si lors de la programmation d'un
Jerk début positionnement, vous ne donnez
2 accélération aucune consigne de Jerk de début 50000 [mm/s3]
d'accélération, alors c'est cette
Positionneme valeur-ci qui est prise en compte

nt Si lors de la programmation d'un
positionnement, vous ne donnez

3 Jerk fin accélération aucune consigne de Jerk de fin 50000 [mm/s3]
d'accélération, alors c'est cette
valeur-ci qui est prise en compte

Si lors de la programmation d'un
Jerk début positionnement, vous ne donnez
4 Al A aucune consigne de Jerk de début de 50000 [mm/s3]
décélération . )
décélération, alors c'est cette valeur-
Ci qui est prise en compte

Si lors de la programmation d'un
positionnement, vous ne donnez
5  Jerk fin décélération = aucune consigne de Jerk de fin de 50000 [mm/s3]
décélération, alors c'est cette valeur-
Ci qui est prise en compte

Lorsque I'échelle de force 1 est
active, sila for(Ee dep'asse cette 120 IN]
valeur (>), arrét de l'axe et du
programme piece

Surcharge force

14 positive avec

range 1
Force

Lorsque I'échelle de force 2 est
active, si la force dépasse cette

valeur (>), arrét de l'axe et du

programme piéce
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R e Valeur par o
Groupe N Nom Description défaut Unité
Lorsque I'échelle de force 1 est
Surcharge force active, si la force dépasse cette
31 . , -120 [N]
négative avec range 1 valeur (<), arrét de l'axe et du
programme piéce
Lorsque I'échelle de force 2 est
32 ] Su.rcharge force active, si la forcAe dep'asse cette -1200 IN]
négative avec range 2 valeur (<), arrét de l'axe et du
programme piéece
Lors d'une situation de surcharge, si
Dégagement "Oui" est sélectionné dans ce
37 | automatique apres parameétre, la presse dégagera Non
surcharge automatiquement en fonction des
paramétres n°38 a 40 Plus de détails
Position dégagement Position de dégagement gtjtonlathue
38 N en cas de surcharge, si "Oui" est 0 [mm]
aprés surcharge T R o
sélectionné dans le paramétre n° 37
Vitesse pour le dégagement
39 Vltes§e dégagement auto"ma'glque en' cas' de s:urcharge, Si 10 [mm/s]
aprés surcharge Oui" est sélectionné dans le
paramétre n° 37
Accélération pour le dégagement
20 Acc:/deceleratlon auto"mat_flque en cas de s:urcharge, si 2000 [mm/s2]
aprés surcharge Oui" est sélectionné dans le

paramétre n° 37

Début zone reset Début d? la zone ou s opérera le _
41 . reset du détecteur de force a la sortie 0 [mm]
force (pression) | .
de l'axe de la presse Plus de détails

Fin zone reset force Fin d,e la zone ou sopgrera le _reset
40 du détecteur de force & la sortie de 0 [mm]

ression s
G ) l'axe de la presse Plus de détails
Début de la zone ou s'opérera le
Début zone reset reset du détecteur de force a la
43 . , : 0 [mm]
force (traction) rentrée de l'axe de la presse Plus de

détails

. Fin de la zone ou s'opérera le reset
Fin zone reset force ! . )
44 du détecteur de force a la rentrée de 0 [mm]

traction e
( ) I'axe de la presse Plus de détails
Lorsque la presse travaille en marche
Accélération en mode | & we ou Positionnement manuel
9 R . S ' 200 [mm/s2]
marche a we c'est cette valeur d'accélération qui
est utilisée
Lorsque la presse travaille en marche
Mouvements Décélération en mode & \?ue ou Eositionnement manuel
manuel 10 N , i 200 [mm/s2]
marche a wue c'est cette valeur de décélération qui

est utilisée

Vitesse de l'axe lors de la remontée
en position initiale ou de dégagement 10 [mm/s]
(pas par programme piece)
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o - Valeur par o
Groupe N Nom Description défaut Unité
Accélération vers Accilleratlon de_t! axe I_(t)_rsI de Iad
12 position initiale/ rgmon ee ent position nitiale ou de 50 [mm/s2]
dégagement €gagemen (p_a}s par programme
piece)
Décélération vers Dece;l,eratlon de.t! axe I.(t).rsl de Iad
13 position initiale/ rgmon ee ent position nitiale ou de 50 [mm/s2]
dégagement égagemen (p.a}s par programme
piece)
29 P,osmon de Position pour Ilbgrer la presse de la 0 [mm]
dégagement piéce
30 Position initiale Position de début de cycle 0 [mm]
Lorsqu'un programme piece est
lancé, si ce temps est terminé avant
d exécution la fin du programme piéce => Erreur
1 . 0 [ms]
programme piéce de Timeout
Si cette valeur est égale & 0, alors le
contrdle de temps est désactivé
Offset de position . .
: . Décalage maximum que peuvent
27 - . . mm
max'lmal des objets awir les objets de I'enveloppe. (+/-) 300.00 [mm]
de I'enveloppe (+/-)
Communication Piloté par un PLC via Profinet ou
28 (Profinet ou directement depuis MecaMotion Profinet
Standalone) (standalone)
Mode Profinet - ) E? fin Qelcycle, si (t)tw dest
45 Bloquer l'automate lse ec |(|)tn|:e, a ptrf;:se f:\t,en ra quet Non
avant la réception des es (;esu a stz;uer; I|en été retc;(tjjl avan
résultats e permettre ? ancement d'un
Divers nouveau cycle programme.
Limite de position Valeur maximale que peut awoir la
33 positive instruction limite de position positive dans 90 [mm]
positionnement l'instruction de positionnement
Limite de position Valeur minimale que peut avoir la
34 | négative instruction limite de position négative dans -5 [mm]
positionnement I'instruction de positionnement
Limite de vitesse Valeur maximale que peux awvoir la
35 instruction limite de vitesse dans l'instruction de 200 [mm/s]
positionnement positionnement
L|m|,te ?at:/celg;gtlon Valeur maximale que peut awoir la
36 nega |tve ptc_15| ve limite d'accélération et décélération 7000 [mm/s2]
instruction dans l'instruction de positionnement
positionnement
Sortir des butées
46 logicielles avec le Cliguer sur lien Non

Start
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Valeur par

Groupe N° Nom Description . Unité
P P défaut
Paramétre permettant de définir tout
. Configuration des Iej var_lalble c€)|mr?_e remanent‘e sans Chaque
variables rémanentes evoIr Ies Selectionner une a une variable

dans la fenétre de déclaration des
variables.

Fenétre de position dans laquelle doit
se trouver la valeur du palpeur au 0.05 [mm]
moment du contrdle

Fenétre palpeur
20 "
position repos (+/-)
Valeur que doit avoir le palpeur au

repos (Lorsque la presse est en
Valeur palpeur position de contrble palpeur) Si la

Palpeur 21 o . 0.10 [mm]
position repos valeur du palpeur (+ ou - la tolérance)
n'est pas égale a ce paramétre, =>
Erreur

Position contréle Position de I'axe a Ieiqyelle la valeur
22 du palpeur est contrélée par rapport 0.00 [mm]
palpeur N o
aux parametres n° 20 et 21.

6 Sensibilité détecteur Donnée fournie par le fabricant du

4.1 CIN
force (range 1) capteur de force [PC/N]
7 Sensibilité détecteur Donnée fournie par le fabricant du a1 [PC/N]
force (range 2) capteur de force
Expert Charge pleine échelle R . . .
23 | du détecteur de force Paramétre donne,par I'amplificateur 1000.00 e
de charge du détecteur de force
range 1
Charge pleine échelle . . . e
> Paramétre donné par l'amplificateur
24 | du détecteur de force de charge du détecteur de force 5000.00 [pC]
range 2
Lorsque la visualisation est activée,
Fréquence affichage = ce paramétre donne le temps entre
16 . oo N 200 [ms]
visualisation chaque rafraichissement de la valeur
de la variable utilisateur
17 Position zéro Ne pas modifier 0.00 [mm]
18 Fenetre F()S/S:')tlon Zero Ne pas modifier 0.03 [mm]
Constructeur A .
Etat de la sortie pour E'?t thzallns(;a(?uetl)lderl%o;t étre la solme
25  activer le range 1 du 9 afdeda}t t ) deler que e‘t 1
détecteur de force range 1 du détecteur de force soi
actif (O ou 1)
Etat de la sortie pour E?t _(tialnsdla(?uetl)ljlgo;t étre la solrtle
26 | activer le reset du Igitale de 1a ~c pour que e 1

reset du détecteur de force soit actif

détecteur de force
. ©ou 1)

Tableau 1: Parametres de lapresse

Ces parameétres sont chargés dans la presse en méme temps que les programmes piéces et les
enveloppes.
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Pour les charger, wous dewvez dans un premier temps effectuer une sauvegarde du projet. Puis ensuite,
dans le menu "Projet", cliquer sur le bouton "Charger".

Procédure de dégagent en cas surcharge

Lors d'une surcharge il y a deux cas de figure possible. Premiérement, une surcharge faible acceptée
par le systéme qui n'enclenchera pas le blocage moteur (les leds du drive restent vertes) et permettra
un dégagement automatique. Autrement une surcharge brutale et importante qui va entrainer le blocage
du moteur (les leds du drive passent au rouge) et la seule option sera un dégagement avec la
commande manuelle.

Dégagement automatique

,_E Press 1 - Alarmes - O x
N*  Description Dateheurs
Force maxmale mesurée [N 153.7 ER srchacoe postive avec range 1 08.03.22 09:45:59
Pesition au moment de la surcharge fnm]:  24.200
Dégagement automatique: Oui
Quittance

Figure 1: Alarme avec dégagement automatique

Pour étre utilisé, le dégagement automatique doit étre activé au parameétre n°37 et fonctionnera tant que
les leds du drive restent vertes lors de la surcharge.

Lors de la surcharge avec dégagement automatique le systéme réagira de la maniére suivante:
1. Affichage de l'erreur;
2. Quittance automatique de l'erreur;
3. Dégagement d'environ 2 [mm] a vitesse trés lente

4. Déplacement jusqu'a la position défini dans le paramétre n°38 en fonction de la \itesse et de
l'accélération définies dans les paramétres n° 39 et 40;

5. Affichage de l'erreur pour signifier le probléme survenu.

Dégagement manuel

[\ Press 1 - Alarmes - | x
N*  Description Date heuns
Force mamale mesurée [N]: 1290 u Surcharge positive avec range 1 08.03.22 03:45:53
Position au moment de |a surcharge fnm]:  24.080
Dégagement automatique: Nen
Guittance
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Figure 2: Alarme sans dégagement automatique

Dans les paramétres par défaut, c'est l'utilisation du dégagement manuel qui est préw lors dune
surcharge. Sont fonctionnement permet l'utilisation autant lors d'une surcharge faible (les leds du drive
restent vertes) que lors d'un blocage moteur entrainer par une surcharge brutal et importante (les leds
du drive passent au rouge).

Pour ce dégager de la situation la procédure est la suivante:

1. Quittancé l'erreur pour pouwoir utiliser la commande manuelle se trouvant sur la fenétre
commande;

2. Ouwvrir la commande manuelle;
3. Effectuer un reset de la force pour ne plus étre bloqué par la limite de force;
4, Utilisé la commande JOG pour déplacé l'axe;
Si besoin
5. Effectuer un second reset de la force dans le cas ou I'erreur apparait de nouveau;

6. Utilisé la commande JOG pour terminer le déplacement de I'axe.

Sortie des butées logiciel avec le start programme

Ce parametre numéro 46 permet de sortir des butées logiciel avec le start programme dans le cas
unigue suivant.

Dans ce cas de figure ou lorsque l'axe de la presse est rentré et dépasse de la butée du zéro logiciel, la
fenétre d'erreur ci-dessous sunient.

/N Press 1 - Alarmes — O >
M*  Description Date/heurs
Butée logicielle négative atteinte 08.03.22 15:40:24
Quittance

Dés lors que le le paramétre numéro 46 est activer, valeur "Oui", on vas pouwoir enclenché le prochain
cycle programme et sortir des butées logiciel de maniére automatique avec le "Start".
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Reset détecteur de force par zone

Les parameétres n°41 a 44 permettent le reset de la force a chaque passage dans une zone définit de la
course de la presse et pour un sens de passage unique.

Zéro mécanique

AN

Paramétre n°44 ; Fin de la zone reset en traction
(Commutation capteur force en mode mesure)

Paramétre n°43 ; Début de |la zone reset en traction
(Commutation capteur force en mode reset)

Zone de reset
force

Zéro virtuel

Paramétre n°41 ; Début de la zone reset en pression
(Commutation capteur force en mode reset)

Zone de
reset force

Paramétre n°42 ; Fin de la zone reset en pression
(Commutation capteur force en maode mesure)

Figure 2: lllustration du reset de laforce par zone

Tant que le couple de paramétre n°41-42 ou n°43-44 & les deux valeurs & 0 [mm] la fonction reste
inactive.

Cependant des qu'un parametre differe de zéro, la zone de reset définit est active. La fonctionnalité est
a sens unique, le reset de la force s'enclenche au moment ou l'axe arrive dans la position définie en
[mm] au paramétre n°41 ou 43. Ensuite le capteur de force commute en mode en mesures en
atteignant la position définie en [mm] au paramétre n° 42 ou 44. Le range qui est choisi lors de la
commutation en mode mesure correspond au dernier préalablement utilisé.

Il est donc important de réaliser au moins un reset et un choix du range de mesure au début du
programme pour définir dans quel range le capteur de force est utilisé lors du reset par zone.

Le reset proposé au début du programme est réalisable en implémentant les 4 premiéres lignes de
'exemple suivant:
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g

Pressel -- (10) Programme 10 E'@

Capteur force: Mode = EReset
Attendre un temps: S0ms
Capteur force: Mode = EHeset, ERange = 1

Lttendre un temps: 100ms

Capteur force: Mode = Mesure
Arrét sur =signal: Signal = Détecteur de force,
Comparaizon = "»>", Seuil = 50.0000

Pos: Pozitioning mode = Absolute,
Pogition = 2.5000, Velocity = 20.0000

Figure 1: Utilisation de l'instruction de gestion du capteur de force
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Gestion des utilisateurs

La création de différents utilisateurs vous permet de gérer les droits de chaque utilisateur de la presse.

Vous pouvez accéder a la fenétre de gestion des utilisateurs depuis la barre des menus en cliquant sur
"?" puis "Gestion utilisateurs".

Si wous n'avez pas encore créé d'utilisateurs, l'utilisateur "Aucun" sera Administrateur, cela signifie que
si aucun utilisateur n'est connecté, wus pouvez accéder a l'ensemble de fonctions de MecaMoation.

(figure 1)
} Gestions des utilisateurs E@
Types
N Démarmer Modifier ordres  Supprimer Mod | Edition Parar
o programme fabrication résultats T U Programmes progr
Opérateur basique ] [l [ ]
Opérateur O
Régleur [
Editeur régleur
Mairtenance
Automaticien
Administrateur
Aucun droit [ [ [ [ ]
- I - | - | o | & | ®©
1 | LI} | r
Ltilisateurs [ Débloguer utilisateur / Inttialiser mot de passe
MNom Type Bloqué
3 Aucun [Mministlateur - m
. I S
Logout automatique (Temps dinactivité en minutes): |5 =
Aonder | [ OK

Figure 1: Gestion des utilisateurs

Si wus souhaitez ajouter des utilisateurs, vous devez dans un premier temps, créer un utilisateur
administrateur. Dans l'exemple ci-dessous (figure 2), nous awns créé un utilisateur de type
"administrateur" dont le nom est "Admin".

Lorsque wous avez créé un utilisateur administrateur, vous pouvez choisir que lorsque aucun utilisateur
n'est connecté, aucune fonction de MecaMotion n'est disponible, pour ce faire, choisissez le type
"Aucun droit" pour l'utilisateur "Aucun".
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Lttilisateurs [ Deébloguer utilisateur / Inttialiser mot de passe
Mom Type Blogué
Aucun [.Pu.lcun droit | - | m
v Admin [Mministmteur v] [l
. | | O
Logout automatique (Temps dinactivité en minutes): |5 =
ponder | [ 0K

Figure 2: Création d'un utilisateur administrateur

Pour assigner un mot de passe a l'utilisateur que vous venez de créer, fermez la fenétre de gestion des
utilisateurs en cliquant sur "OK", cliquez sur "?" dans la barre des menus puis "Login". (figure 3)

o

" MecaMotion - Projet_standalone

Fichier ~Edition Projet  Fenétre | 7 |
0 & b o 60|CF  Aide
5 Proet Aide PDF 7
=3 Presse 1 Projet exemple
----- =] Commande L
----- b Paramétres angue '
[ Matériel e ||
o _} D410
.| Profinet Logout
----- = Variables Gestion utilisateurs
=i Programmes
#-[Z] Programme 1 A propos de MecaMuotion
Programme 2
-2 Programme 3
=+ Enveloppes
b Enveloppe 1

Figure 3: Connexion d'un utilisateur

Entrez le nom de l'utilisateur que vous venez de créer dans le champ "Utilisateur" et cliquez sur "Login".
Vous pouvez laisser le champ "mot de passe” vide.

Une nouwelle fenétre s'ouwre (figure 4), dans celle-ci, vous devez renseigner un mot de passe pour cet
utilisateur. Lorsque wous aurez renseigné le mot de passe, wous serrez automatiquement connecté avec
cet utilisateur, pour wus déconnecter wous devez, dans la barre des menus, cliquez sur "?" puis
"Logout".

Vous pouvez visualiser & tout moment l'utilisateur connecté en bas a droite dans la fenétre principale.

Attention: Lorsque vous créez un utilisateur administrateur, notez bien le mot de passe que wus avez

renseigné car si wus perdez celui-ci, vous ne pourrez plus accéder a la fenétre de gestion des
utilisateurs.
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r

"2 MecaMotion - Projet_standalone

Fichier  Edition  Projet  Fenétre 7

DEH| L Lﬁﬂwﬁllﬂ@

I=r Projet
-7 Presse 1 - —
----- =] Commande Legin |52 |
----- b Paramétres
- 4 Matériel Utiisateur ~ Admin
[ D410
.| 4 Profinet Mot de ppas y
----- ﬂ Variables Changement de mot de passe @
=4 Programmes
Frogramme 1 @ Mot de passe |
Programme 2
&£ Programme 3 Corfimation
=i Enveloppes
Erveloppe 1

Figure 4: Création d'un mot de passe

Plusieurs types d'utilisateurs sont déja créés mais wous pouvez modifier ceux-ci ou en créer des
nouveaux.

Dans la figure 5 ci-dessous, nous awns créé le type dutilisateur "Technicien", nous donnons

I'ensemble des droits a celui-ci sauf la modification des ordres de fabrication et la suppression des
résultats.
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-

} Gestions des utilisateurs EI@
Types
Nam Démarmer MDC_ﬁfiEr ordres Eiuppﬁrner Mode manuel Edition Paramétres
programme fabrication résultats programmes programmes
Opérateur basique [ [ O ] [
Cpérateur O O
Régleur [
Editeur régleur
Maintenance
Automaticien
Administrateur
Aucun droit ] O B £ [ [
3 Technicien [ [
O [ [ O [ [

-
=

Ltilisateurs [ Débloguer utilisateur / Initialiser mot de passe ]
MNom Type Bloqué
Aucun [Pu.lcun droit - [l
Admin [:‘\dministlateur - [
o Tech [Tedmicien - ] [F
. | x| O
Logout automatique (Temps dinactivite en minutes). |5 =
| Amder || 0K

Figure 5: Création d'un type utilisateur

Vous pouvez choisir le temps au bout duquel l'utilisateur connecté est automatiquement déconnecté si
il est inactif. Renseignez un temps en minute dans le champ "Logout automatique” qui se trouve en bas
de la fenétre de gestion des utilisateurs.

En cas doubli du mot de passe dun utilisateur, wus pouvez en wus connectant en tant
gu'administrateur, débloquer I'utilisateur en question et initialiser le mot de passe de celui-ci depuis la
fenétre de gestion des utilisateurs.
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Lttiligateurs Debloguer utilisateur / Initialiser mot de passe
MNom Type Bloqué
Aucun [Al.lcun droit - [l
Ldmin [Administlateur - [l
S v -
. [ - ]
Logout automatique (Temps dinactivité en minutes): |5 =
Aonder || OK

Figure 6: Initialisation d'un mot de passe
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Etalonnage

L'étalonnage de la force de la presse se situe dans les commandes experts. Pour ouwvir la fenétre
réalisez un clic droit sur la presse et sélectionnez commande expert.

Fichier  Edition  Projet Fenétre 7

D EH|# v il G o [T
Projet |:-|-E

..... E]{ #& Couper

""" E 25 Copier

s Coller
Renommer
""" B Supprimer
= X Supp
Ajouter un programme

Ajouter une enveloppe
Ajouter un fichier joint...
Comparer...

Comparer en ligne...

A Historique alarmes...

|E Commande expert

Figure 1: Ouverture de lafenétre Commande expert

Sélectionner "Etalonnage"” en rouge sur image n°2 pour accéder a la fenétre d'étalonnage.
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_:I Presse 1 -- Co... | —= | [=] |£i|

| Recevoirla courbe I

Reconnaiszance codeur
Mettre 'automate en RUN
Quittancer alarmes SIMOTION
Lire valeurs retour fonctions
Lire version fimware
Desactiver butées logicielles
Mise a zéro codeur

Activer butées logicielles

Etalonnage...

Figure 2: Fenétre Commande expert

La fenétre suivante s'ouwe avec le mode étalonnage désactive.

j Presse 1 - Etalonnage EI@

Mesure Paramétres Comparaison forces

Force presse [N]: 0.000 Force Mode Supprimer Force presse étalonnée [N] Lire les

Etalonnage
Ajouter point el - e Presse Force presse brute [M] - forces

Ar| [

Force peson étalon [N |0.000

Presse [M] Peson étalon [N]
0.00 0.00
5.56 5.70
1267 1270
1963 19.80
2677 26.90
40.84 41.10
4769 4310
5478 55.20
Effacer point Effacertous les points Eel - Degré : - [ Afficher courbe comigée
Nombre de paints: 9 Demier Etalonnage:  17.08.2021 16:43:21 Commentaires Imprimer Envaoyer comection

Figure 3: Fenétre d'étalonnage d'une presse fonctionnel

Pour réaliser I'étalonnage commencer par ouwir la fenétre Mode Manuel repére n°l. Dans un deuxiéme
temps actionner "Etalonnage ON/OFF" repére n°2 qui passe au \ert.

©2024 SOFTECAS.A.
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j Presse 1 -- Etalonnage EI@
Mesure Parametres ® (D Comparaison forces
Force presse [N] 0.000 = Supprimer Force presse étalonnée [N]: - .
. Fom:u[ Eioarlaipgsge MModel e If.lre les
Force peson étalon [N]: 0000 |2 Houter port EEEAE anue E Force presse bnite [N orces

Presse [N] Peson étalon [N]
0.00 0.00
5 - =
1267 1270
19.63 19.80 Position [mm]. 0.000 Force [N} -3.6 Limite force [N]: F183 =
2677 2690 Marche a vue ~
27 s Vitesse [mm/sl: 2.0 =
40.84 4110
4769 4510 Posttion [mm]: 31.600 =
1c v
5478 5520 Rampes [mm/s2]: 1000 =
. Continuer
Echelle force: Range 1 ~ | 300 [N] e
Monter Descendre Position Fosition Reset force
{F2) (F3) initiale dégagement {F&)
Effacer point Effacer tous les points ot - Degré : - [ Afficher courbe comgée
Mombre de points: 9 Demier Etalonnage:  17.08.2021 16:43:21 Commentaires Imprimer Envoyer comection
Figure 4: Début de I'étalonnage
Etalonnage:

1) Effacer les points précédent du tableau avec "Effacer tout les points" repére n°3;

2) Apres, actionner "Force Presse Auto" repére n°4 pour que la valeur Force presse souligné en bleu
dans I'encadré rouge corresponde a la valeur actuelle;

3) Rechercher une force avec la commande JOG de la fenétre "Mode manuel”;
4) Introduire la force étalon correspondante dans I'encadré rouge;

5) Confirmer les valeurs avec la commande "Ajouter point" (réitérer I'opération nous recommandons un
minimum de 6 points);

Transmission des nouvelles valeurs d'étalonnage de la presse:

6) En mode manuel, désactiver "Etalonnage ON/OFF" qui passe au rouge;
7) Supprimer |'étalonnage précédent de la presse avec la commande au repére n°5;

8) Enwyer la nouwelle référence étalon ce trouvant dans le tableau avec la commande "Enwoyer
correction" au repere n°6
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= ===
Mesure Paramétres Comparaison forces
F N]: -3.38 F étalonnée [N]: -
s3] — Force Etalonnage Mode HS:Em.:Zre SRR el Lire lez
Farce peson étalon [N]: |0.000 = Ajouter point FERELLE EibaiEr TEE Presse Force presse brute [N]: forces
Presse [N] Peson étalon [N]
0.00 0.00
57!] EE5] Presse 1 -- Mode manuel —
1287 127 Posiion [um]: 0000 Force [NE-34  Limite force [N} 183
1563 15.80
Marche & vue
2677 26.90
3377 34.00 Vitesse [nm/s): 20
40.84 4110 Position [mm]: 31.600
7 ouvement
47.69 48.10 Rampes [mm/s2]: 1000 pevEnar
5478 55.20
Continuer
Echelle force: Range 1 ~ | 300 [N] meuvement
Morter Descendre Position Position Reset force
(F2) (F3) initiale dégagement FE}
Effacer point Effacertous les points Eart: = Degré : - [ Afficher courbe comigée @
Mombre de points: 9 Demier%onnage: 17.08.2021 16:43:21 Commentaires Imprimer Envoyer comection

Figure 5: Relever des points d'étalonnage

Programme d'aide a larecherche des points d'étalonnage
Le programme d'aide a la recherche des points d'étalonnage implémenté dans MecaMotion permet une

prise d'un nombre de point voulu dans une plage de force woulue.

Pour ajouter le programme daide a l'étalonnage réaliser un clic droit sur "Programmes" dans
l'arborescence de MecaMotion et ajouter le programme d'étalonnage facilité.

Fonctionnement :

Pour Commencer, L'utilisateur doit renseigné les variables suivantes :

e IrPreposition; La position absolue ~5[mm] au dessus de la surface de du sensor étalon.
e rForceCybleMax; La force maximum souhaité

e iNbreDePoints; Le nombre de point a relevez

e IrCoursePresse. la course de la presse

! Attention rForceCybleMax / iNbreDePoints le quotient ne doit pas étre inférieur a 5.

Ensuite:

1) Charger le programme;

2) Mettre en place le sensor étalon;

3) Commencer ['étalonnage comme présenté ci-dessus jusqu'a la saisie des points dans le tableau;

4) Cocher la case pour que le programme tienne comptes des points d'arrét;
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5) Démarrer le programme qui va venir chercher la surface le I'étalon, établir sa position et se dégager
pour la prise du zéro [N];

Arriver au point d'arrét du programme, ajouter le premier point au tableau pour établir le zéro étalon.
6) On continue avec la commande "Continuer" qui remplace la commande "Start";

7) Quand le programme encours s'arréte au prochain point d'arrét et que le bouton "Start" passe de

"Programme en cours" a "Continuer", on reléve le point suivant dans la fenétre "Etalonnage".

L'opération est répétée jusqu'a ce que tous les points soient relevé et que I'axe de la presse revienne en
position initial.

Pour terminer I'étalonnage, suiwe la procédure ci-dessus sous <<Transmission des nouwelles valeurs
d'étalonnage de la presse>>.
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Déclaration des variables utilisateur

Une variable utilisateur est, comme son nom l'indique, une variable créée par I'utilisateur. Les variables
utilisateur peuvent étre ensuite utilisées dans les différents programmes piéce ou étre reliées a des
entrées/sorties physique ou PROFINET.

Toutes les variables créées sont globales a toute la plate-forme. C'est-a-dire que chaque variable peut
étre utilisée dans n'importe quelle programme piéce.

Il existe 6 formats de variable, ces formats sont décrits ci-dessous:

Nom Format | Codé sur ... Valeur Min et Max
[bits]
Nombre & virgule flottante de type  LREAL 64 [bits] -1.797_693 134 862_315 8E+308 a
LONG flottants -2.225 073 858 507 201 4E-308,
0.0,

+2.225_073_858_507_201 4E-308 &
+1.797_693_134_862_315 SE+308

Nombre & virgule flottante REAL | 32 [bits] 3.402_823 466E+38 a -
flottants 1.175_494_351E-38,
0.0,

+1.175_494 351E-38 &
+3.402_823_466E+38

Nombre entier de type DOUBLE DINT 32 [bits] -2147483648 a 2147483647
Nombre entier INT 16 [bits] -32769 a 32767

Bit BOOL | 1 [hit] Ooul

Temps TIME 32 [bits] -2147483648 a 2147483647

La valeur contenue dans une variable Time, représente un temps en [ms].
Exemple:

Si une variable TIME contient la valeur 75, lors du passage de cette variable a la presse dans un
programme piéce, la presse comprendra 75[ms].

II existe 15 autres formats de variables, ces formats sont des formats spécifiques a certaines
instructions.

Il existe également des tableaux de 20 variables de type REAL, LREAL et DINT utilisés par linstruction
"Enregistrement de valeurs dans un tableau”.

Déclaration d'une variable

Pour déclarer une variable, dans l'arborescence du projet de MecaMotion, double-cliquez sur l'onglet
"Variables". la fenétre de la figure 1 s'ouwre.
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ra =

ﬂ Preszel -- Variables E'@

M Adresse Mom Rémanent Type Commentaire

» 0 | =]

Figure 1: Fenétre de déclaration des variables

Clest dans cette fenétre que sont déclarées les différentes variables utilisées dans les programmes
piéce.

Pour déclarer une variable:

e La premiére chose a faire est de renseigner nom de la variable, c'est par ce nom que la variable sera
appelée dans les différents programmes piéce.

e Lorsque le nom de la variable est donné, vous devez choisir le format de variable désiré en ouwant le
menu déroulant "Types".

e Deés que le format de variable est défini, les champs "N°' et "Adresse" se rempliront
automatiquement.

g =

ﬂ Preszel -- Variables E'@

M Adresse Mom Rémanent Type Commentaire
(2 O LREAL -

INT

BOOL

DINT

REAL

TIME
EnumPositioningMade
ErumVelocity
EnumAcceleration
EnumJer:
EnumProfile
EnumBlendingMode
EnumMergeMode
EnumMextCommand
Source signal
Comparaigon

Fone ou positionnement
Tableau LREAL
Tableau DINT
Tableau REAL

Etat mesure position

Figure 2: Déclaration d'une variable
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Chaque variable peut étre déclarée comme rémanente, cela permet de garder la valeur de celle-ci en
mémoire lorsque la presse est hors tension.

ra =

ﬂ Preszel -- Variables El@

M Adresse Mom Rémanent Type Commentaire
» | DID Chronométre 1 u E -
2 LRD Yarable Ireal a enreqistrer | [LHEP'.L -
3 DI Variable dint a enregistrer 0 [DINT -
4 R20 Yariable real a enregistrer | [HEP'.L -
L LR1 Tableau varable Ireal | [Tableau LREAL -
& 0N Tableau varable dint 0 [Tableau DINT -
7 RO Tableau varable real | [Tableau REAL -
* B | -

Figure 3: Déclaration d'une variable rémanente
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Association de variables utilisateur a des entrées/sorties physiques

Il est possible d'associer des variables utilisateurs (variables étant utilisées dans des programmes
pieces) a des entrées ou sorties physiques de l'unité de contréle D410-2.

Dans le tableau 1, wus trouvez I'ensemble des entrées et sorties digitales de l'unité de contrdle D410-2
qui peuvent étre utilisées pour envoyer ou recewir des signaux de l'extérieur.

Sens

(depuis la presse) N° de I'Entrée/Sortie Borne physique Format de la variable associée
IN DIO X121.1 BOOL
IN DI1 X121.2 BOOL
IN DI2 X121.3 BOOL
IN DI8 X121.7 BOOL
IN DI9 X121.8 BOOL

ouT DO10 X121.10 BOOL
ouT DO11 X121.11 BOOL
ouT DO15 X131.5 BOOL
IN DI18 X120.6 BOOL
IN DI19 X120.7 BOOL
IN DI20 X120.9 BOOL
IN DI21 X120.10 BOOL
IN DI22 X121.1 BOOL

Tableau 1: Liste des entrées/sorties physiques utilisables sur la D410-2

En plus de ces entrées/sorties Booléennes, il existe trois autres entrées que I'on peut associer a des
variables. Ces entrées sont de type LREAL et doivent étre associées a des variables du méme types.

(depuisslzn;resse) N° de I'entrée/sortie Borne physique Format de la variable associée
IN Position actuelle du - LREAL
Palpeur
IN Valeur actuelle de la - LREAL
force
IN Position actuelle de - LREAL
l'axe

Tableau 2: Liste des entrées de type LREAL

Les entrées "Position actuelle du palpeur" et "valeur actuelle de la force", sont des entrées qui sont déja
connectées respectivement, au palpeur et au capteur de force. L'entrée "Position actuelle de l'axe" n'est
pas une entrée physique, mais une valeur interne de l'unité de controle.

Lorsqu'elles sont associées a une variable, ces trois valeurs peuvent étre lues dans le programme
piéce.
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Créer l'association d'une variable a une entrées/sorties physique

Avant de pouwoir associer une variables utilisateur a une entrée ou une sortie de l'unité de controle
D410-2, il faut que la variable utilisateur en question soit créée (wir le chapitre "Déclaration des
variables utilisateur”).

Dés que la variable est créée, weuillez suiwe la marche-a-suivre ci-dessous, pour pouvoir associer cette
variable a une entrée/sortie physique de la D410-2.

1. Dans l'arborescence du projet, ouvrez l'onglet "Matériel" puis double-cliquez sur l'onglet "D410". Dés
lors, la fenétre ci-dessous s'ouwvre.

ra =

= Pressel -- D410
DI0
]}
D2
D13
D12
D19
D6
DNy
Dhna
Dng
D120
D21
Di22
Do10
Don
D12
Do13
D14
DO15
DOle

Position actuelle

]
i
q

1

OO0 oooEooooEoE oo oo EEoE o E @

4

4

Stop d'urgence -

|
|
|
|
|

| Amét de sécurité (SS1) -
[Déblocage des impulsions (EF) -

| -

|
|
[ .
|
|

[Sélec:tion "Range" capteur de force -
[H.eset force -

[Absen::e siire de couple (STO) -
[ -
[Fi.ésewé -
[ -
[ -
[ -

Figure 1: Fenétre d'association de variables a des entrées/sorties de la D410-2

Force

Hubnnunorr L a L gL L

Palpeur

2. Sélectionnez l'entrée ou la sortie de la D410-2 a associer a la variable utilisateur. Pour ce faire,
cliquez dans la "CheckBox" de cette entrée/sortie physique. (voir figure 2 ci-dessous).
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i]
i
q

o5 Pressel -- D410
DIo
DI
D2
D13
Dig
DIg
D6
DNz
Dhne

L]
»

| O|O|0O00 O E O O

4

m

L

|
|
|
[Stop durgence -
[ -
| -
| Amét de sécurité (SS1) -

[Déblocage des impulsions (EF) -

| -

I

UL

Figure 2: Sélection de I'entrée 2 (DI2)

3. Sélectionnez a l'aide de la liste déroulante, la variable qui doit étre associée a cette entrée/sortie.

[ =

a-' Pressel -- D410

DI0 — |

DI1 [

DI2 |&in__Floiation_ Ok
D13 [Stnp d’urgence -
DI | -
DI [ -
DI16 | Amét de sécurité (S51) -
DNy [Déblucage des impulsions (EF) -
DI18 | -

I

i
g
i

4
L3

1

m

1

|| O|O|O0O0O O E O O

L

Figure 3: Sélection de lavariable a associer

4. Pour que l'association soit effective, chargez le projet dans la D410-2.

Exemple d'utilisation :

Nous souhaitons contrdler que la force finale d'insertion d'une piece, soit plus grande que 65[N].

e Si"Force Finale" > 65[N] => une lampe verte reliée a la sortie DO10 de la D410-2 s'allume.
e Si"Force Finale" < 65[N] => une lampe rouge reliée a la sortie DO11 de la D410-2 s'allume.

Pour ce faire, vous devez d'abord associer deux variables booléennes aux sorties physiques DO10 et
DO11. (Voir figure 4)
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o Pressel -- D410 =N EeR ==
DI21 — | = O |+
DI22 — | = O
DO10 +—  |B_Out_insertion_Ok -
DOT1 — B 0w Erewr |
Do12 — [Sélectiun "Range" capteur de force ~| [
D013 +— |Reset force »| B |
Do14 +— [vasen::e siire de couple (STO) - O 1
DO15 — | x| O
DO16 +—  |Résené = @ |_
I —

Figure 4: Association des variables aux sorties du CPUD410-2 (des lampes peuvent étre raccordées aces
sorties)

Ensuite, dans un programme (figure 5), vous devez tester si la valeur de la force finale est supérieure a

65[N], et en fonction du résultat, mettre a "1" les variables "Insertion OK" ou "Erreur" pour allumer les
lampes.

- =

E] Pressel -- (1) Programme 1 E'@

5i 1la force finale d'insertion est plus grande dgque
65[N], alors la presse indigue & l'utilisateur gque
la piéce eat 0K, en mettant la sortie DO10 & ™1™

Sinon, il ¥y @ erreur et on met la sortie DO11 & "1"

S5i LR_FnIce_fina'_e > 65.0000 ->» Inzertion OH

E Cut Imsertion Ck = OFF
BE Out Erreur = ON

Saut -> Fin

Inzertion OK

E Cut Imsertion Ck = ON

B _Out Erreur = OFF

Fin

Figure 5: Exemple de programme testant si laforce final > 65[N]
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Association de variables utilisateur a des entrées/sorties PROFINET

La liaison PROFINET wous permet d'envoyer depuis un automate programmable (par exemple: Siemens
S7-1500 PN/DP) des consignes et des parametres a la presse et la presse peut retourner a l'automate
des données et des résultats. La réception et I'enwi de ces données pourra étre faite par le HMI de
wotre choix.

Exemple de
HMI client : Exemple de liaison:
Visual Basic Met Liaison OPC
FLC
»| par exemple :
S7-1500 PN/DP
Unité de
cantréle
Presse
D410-2
Liaison PROFINET

A

Figure 1: Liaison HMI client ala presse universelle

Exemple d'utilisation de I'association de variables a des entrées/sorties PROFINET:
Nous souhaitons réaliser l'insertion d'un composant.

Nous pouvons envoyer a la presse par la liaison PROFINET, la consigne de force d'insertion, la préposition
dinsertion etc...

A la fin du cycle, la presse peut nous retourner, la force finale d'insertion, le nombre d'itérations et d'autres
résultats au format LREAL.

Remarque:

Cette association de variables utilisateur a des entrées/sorties PROFINET vous permet de modifier et lire
les valeurs de variables utilisées dans les programmes piéces de la presse depuis un PLC.

Il existe deux types d'entrées/sorties PROFINET:
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e Types BOOL: Transmission de valeurs "0" (FALSE) ou "1" (TRUE)
e Type DWORD (Double Word): Transmission de valeurs de type LREAL, REAL, DINT

Comme expliqué dans la rubriqgue "Vue globale du dialogue PROFINET", il y a 32 associations
possibles pour le type BOOL et 50 associations possibles pour le type DWORD.

Créer I'association d'une variable a une entrée/sortie PROFINET

Afin de pouwoir associer une variable utilisateur & une entrée ou une sortie PROFINET, il faut que la
variable utilisateur en question soit préalablement créée (wir le chapitre "Déclaration des variables
utilisateur”).

Dés que la variable utilisateur est créée, veuillez suiwe la marche-a-suivre ci-dessous, afin d'associer la
variable utilisateur a une entrée/sortie PROFINET.

1. Dans l'arborescence du projet, ouwrez l'onglet "matériel”, puis double-cliquez sur I'onglet "Profinet”,
deés lors la fenétre d'association des variables au bus PROFINET sera ouverte (woir figure 2). Note : |l
est possible dafficher les entrées/sorties par numéro ou par adresse, si wus les affichez par
adresse, renseignez les adresses de départ afin d'avoir la méme structure que sur le maitre Profinet.

- =

} Pressel -- Profinet EI@

() Adresses @ Muméros

Adresse départ ertrées; | 200 : Sorties: 200

D10
DN
D2
DI3
Di4
D5
Di6
DI7

WU

|
|
|
|
|
|
|
|

OOoOo oo o

Figure 2: Fenétre d'association des variables aux entrées/sorties PROFINET
2. Sélectionnez l'entrée ou la sortie PROFINET qui sera associée a la variable utilisateur. Pour ce

faire, cliguez dans la "CheckBox" de l'entrée/sortie en question. Attention, les entrées (DWIx ou
DIx) et les sorties (DWOx ou DOx) sont ws du cété de la presse.
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} Pressel -- Profinet

71 Adresses

Adresse départ entrées:

@ Muméros

AN
Uy

Sorties:

N

oy

Do

*

w10

Dwn

Dwi2

Dwi3

w4

DWI15

WU LT

DWig

|
|
|
|
|
|
|
|

1
OOOOoo | oo

1

Figure 3: Sélection de I'entrée/sortie PROFINET a associer

3. Sélectionnez la variable utilisateur qui doit étre associée a I'entrée/sortie PROFINET en question.

-

3‘1‘ Pressel -- Profinet

Adresse départ entrées:

() Adresses @ Muméros

AN
SUy

Sorties:

NN

oLy

oo )

Do

L3

DwWI10

Dwn

LR_In_P_CaonsigneForcelnsertion

Dwi2

DwWi13

w4

DWi5

WL T

|
|
|
|
|
|
|
|

DwWi6

4
EN s

1

Figure 4: Sélection de la variable a associer

4. Pour que l'association soit effective, chargez le Projet dans l'unité de contrle D410-2.

Exemple:

Lors d'un cycle dinsertion de composants, la consigne de force est un parametre que l'opérateur de la
machine doit pouvoir changer. Cette consigne de force est envoyée a la presse depuis le PLC, par une

liaison PROFINET.
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Sur la figure 5, la valeur de la "force" du controle "Arrét sur force", vient d'une variable appelée
"LR_In_P_ConsigneForcelnsertion". Cette variable est associée a une entrée PROFINET, afin que la
consigne de force puisse étre envoyée depuis le PLC.

. -

E] Pressel -- (2} Programme 2 EI@

Lors du positionnement suivant cette
instruction, la presse sarrétera lorsgue la
valeur de la force sera égale & la consigne

Arrét sur force: Position = 5.0000,
Vitesze = 50.0000,

Force = LR _In P ConsigneForcelnsertion,
Gain = 0.0800, ¥Vitesse min. = 5.0000

Posgition finale (95[mm]) pas atteignable, la
preszse es3t arrétée avant par la détection de la
force

Po=z: Positioning mode = Absolute,
Pogition = 95.0000, WVelocity = 10.0000

Figure 5: Exemple de programme pour insertion en force

N

Assaociation de la variable "LR_In_P_ConsigneForcelnsertion" a I'entrées Profinet "DIW1". (figure 6)

b Presse1 -- Profinet EI@

() Adresses @ Muméros

.

Adresse départ ertrées: | 400 : Sorties: 200

[ -
[ -
[LH_In_P_Cnnsigne Forcelnsertion -

| -

*

Do
DwWI10
Dwn
Dwi2
Dwi3
w4
DWI15
W16

WU LT

O0O0OOo oo

|
|
|
|

1

Figure 6: Association de la variable "ConsigneForcelnsertion" a une entrée PROFINET
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Enveloppe

L'enveloppe permet de contrdler l'allure de la courbe de force par rapport & la position.

Ajout d'une nouvelle enveloppe

Les enweloppes peuwvent étre créées dans l'arborescence du projet en faisant un clic-droit sur le dossier
"Enveloppe" puis "Ajouter une enveloppe". (wir figure 1)

i

"% MecaMotion - Projet_sample_1
Fichier  Edition  Projet  Fenétres 7
N EHE| ¥ ol o o) B2

i Projet
== Presse 1
----- =] Commande
----- } Paramétres
=4 Matériel
e 4 D410
-y Profinet
----- =¥ Variables
=+ Programmes
Programme 1

= Couper

53 Copier
Coller

Ajouter une enveloppe

Figure 1: Ajout d'une nouvelle enveloppe

Pour pouwvoir placer les objets de I'enveloppe, il est indispensable d'avoir une ou plusieurs courbes force/
position de références.

Pour les obtenir, vous dewvez réaliser des cycles et enregistrer les courbes.

Voir linstruction "Controle enregistrement courbe” pour plus dinformations sur l'enregistrement de
courbes.

Vous pouvez visualiser les courbes recues dans la page "commande”. Pour visualiser plusieurs courbes
a l'écran, wus dewvez les sélectionnez en faisant un cliquer-glisser.
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g

'-_:I Preszel -- Commande o || 3| R
Ordre de fabrication: IOrdre_de_fabrication_'l v] e [ Start J [] En boucle
Opération: | Opération 1 - [ Pairts d'amét
Programme: Programme 3 [7] Surveilance enveloppe
Enveloppe: - [ Mode manuel J
Paramétres: Paramétres 1 l Affichage J
Muméno 5~ QK Date Force/posttion | Temps

1 18112016 15:33:13

:
S s as
:
;
T s s
7

18.11.2016 15:38:06
18.11.2016 15:38:11
18.11.2016 15:38:17
18.11.2016 15:38:22
18.11.2016 15:38:27

10
11

<H<N<N<N<

Figure 2: Récupération des courbes de référence

Quand wous awez suffisamment de courbes pour définir I'enveloppe, sélectionnez les dans la liste a
gauche, a l'aide de la touche "CTRL" ou "SHIFT". Les courbes sélectionnées wvont alors s'afficher de
différentes couleurs.

Vous pouvez maintenant faire un clic-droit sur le graphique puis "envoyer vers enweloppe". Vous devez
ensuite choisir I'enveloppe vers laquelle vous souhaitez les enwoyer.

Placement des objets de I'enveloppe

Presse universelle MecaMotion

Ouwrez maintenant l'enveloppe.

Sélectionnez l'objet que wous souhaitez ajouter. Deux types d'objets sont disponibles:

Quadrilatére (vert) / Point de contrdle (jaune)

] il |"'__.1

§ B B N

Il est possible de placer au maximum 8 objets quadrilatéres et 8 autres objets. Actuellement les autres
objets sont les points de contrdle de force et les points de contrble de position.

Placez l'objet sur le graphique et dimensionnez le en déplagcant ses points, ses tolérances ou en
renseignant manuellement les coordonnées de ses points. (voir Figure 3)
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EJ Pressel -- (1) Enveloppel
P1 - Posttion min. tolérance supérieure [mm]: | 33.207 =
F1 - Force P1 [N]: 542 =
P2 - Position max. tolérance supéreure [mm]: | 34.036 z
F2 - Force P2 [N]: 595 =
P3 - Position min. tolérance inféreure [mm]: 33757 =
F3 - Force P3 [N]: 537 =
P4 - Position max. tolérance inféreure [mm]: | 34.470 =
F4 - Force P4 [N]: 585 =
Tolérances actives: | Les deux A |
Sens de passage: |.Pnrant - |
Reaction: |.PuTét et remontée hd |
Obijet désactive:
Wariable offset:
Afficher tolérances pour contrdle:

Figure 3: Placement d'un objet de I'enveloppe

Parametres des objets

Lorsqu'un objet est sélectionné, wus pouvez modifier ses paramétres a droite de la fenétre (woir figure
3).

Parameétres du Quadrilatére:

e Tolérances actives (inférieur, supérieur, ou les deux)
e Sens de passage de la courbe dans I'objet

e Reéaction lorsqu'on dépasse la tolérance (arrét de l'axe, arrét et remonté de I'axe en position de
dégagement ou continuer le cycle normalement)

e Désactivation de l'objet, si la case est cochée, l'objet ne sera plus traité et il sera grisé sur le
graphique

e Ajout d'un offset de position qui permet de décaler les objets de l'enweloppe si la position de départ
est différente

o Afficher les tolérances pour controle qui permet de retourner avec la courbe, les points de tolérance
qui ont été calculés sur un seul objet de I'enveloppe a la fois

Récupération des courbes et des tolérances

Pour Vérifier que la courbe est passée a l'intérieur de la tolérance, retournez dans la page "commande".
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Important, pour recevoir les courbes de force/position, vous devez créer un ordre de
fabrication et une opération contenant le programme et |I'enveloppe avec lesquels vous
travaillez.

Si wus aviez demandé le retour des tolérances d'un objet, tous les points de tolérance calculés seront
affichés en rouge.

En faisant un clic droit sur le graphique, vous pouvez afficher et masquer les objets de I'enveloppe.

ﬂ Pressel -- Commande EI@
Ordre de fabrication: [ Ordre_de_fabrication_1 ][] 7] Enboudle
Opération: [Opértion 3 - [E] Poirtts d'amét
Programme: Programme 3 Surveilance enveloppe
Enveloppe: Enveloppe 1
Paramétres: Paramétres 1
MNuméro =/ QK Date - Force/position | Temps
3 21.11.2016 15:01:02 Zoom arnidre
4 21.11.2016 15:01:20 Annuler zoom
5 21.11.2016 15:01:35 .
Imprimer...
6 21.11.2016 15:01:45 . .
Enregistrer image...
7 21.11.2016 15:01:54
9 21 11,2016 15-02:25 1 Placer curseur 2 (Courbe)
10 21.11.2016 15:02:34 T Placer curseur 1 (Libre)
1 21.11.2016 15:03:01 Placer curseur 2 (Libre)

SUpprimer curseurs

B Fitcherartle
e Flen geren
21.11.2016 15:04:55 Exporter C5V...

Enveloppe 1

Envoyer vers enveloppe..

Afficher enveloppe

Figure 4: Visualisation de lacourbe, objet de I'enveloppe et retour des points de tolérance

Entrées / Sorties PROFINET destinées a l'enveloppe

Sous PROFINET, le byte d'entrée n°241 permet d'indiquer le numéro d'enveloppe que wus souhaitez
activer.

Le bit d'entrée n°240.6 permet de valider le numéro d'enveloppe a activer.
Si I'enveloppe est valide, la presse retourne le numéro de I'enveloppe active dans le byte de sortie n°251.

Vous pouvez activer ou désactiver le controle de I'enveloppe a l'aide du bit d'entrée n°240.7 (& "1" pour
gue le contréle soit actif).

Lorsque wus validez I'enveloppe a activer, si celle-ci n'est pas présente dans le programme piéce, le bit

d'erreur n°248.5 passe a "1".

En fonctionnement, si la courbe dépasse une tolérance de I'enveloppe, le bit d'erreur n°248.4 passe a
ne
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Comparaison du projet en ligne / hors ligne

La fonction de comparaison du projet en ligne permet de visualiser les différences entre le projet actif
dans la presse et le projet ouvert dans MecaMotion.

La comparaison hors ligne permet quant a elle, de visualiser les difféerences entre deux projets
enregistrés sur un support de données.

La comparaison s'effectue sur les programmes piéce, les enweloppes, les associations des entrées/
sorties aux variables utilisateur et les paramétres.

Utilisation de la comparaison en ligne

Pour effectuer la comparaison en ligne, faites un clic-droit sur le dossier "presse" puis "comparer en
ligne". (voir figure 1)

Une page s'ouwre, sur celle-ci vous pouvez \érifier la cohérence des projets.

"% MecaMotion - Projet_sample_1
Fichier  Edition  Projet  Fenétres 7

NDEH| & B b o o o) [0

..... =] c| 4 Couper
""" “$ P23 Copier
= P
E—:l-} W Coller

e Renommer
..... ﬂ W x Su .
pprimer
B3 P
=g Ajouter un programme
-3 B

Ajouter une enveloppe
Ajouter un fichier joint...

Comparer..,

| Comparer en ligne...

2| Commande expert

Figure 1: Comparer en ligne

Utilisation de la comparaison hors ligne

Pour effectuer la comparaison hors ligne, faites un clic-droit sur le dossier "presse" puis "comparer".
(voir figure 2)

L'explorateur windows s'ouwre, dans celui-ci, choisissez le projet a comparer.
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i

"% MecaMotion - Projet_sample_1
Fichier  Edition  Projet  Fenétres 7

A=A IR T A =] [NE

5 Projet |
E@E #  Couper
..... ;_J: =3 Copier
E-3 @ Coller
Renommer
----- % Supprimer
=4 =
Ajouter un prograrmme
-1 Ajouter une enveloppe
Ajouter un fichier joint...

Comparer... |

Comparer en ligne...

2] Commande expert

|

Figure 2: Comparer hors ligne

Pour chaque programme piéce, les instructions avec des paramétres différents sont affichées en rouge
et les instructions manquantes en jaune. (voir figure 3)
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.. Comparaison

Presse 1 - (1) Programme 1

o _} Paramétres
-4 Matériel
; :} D410

Capteur force: Mode = Eeset

Attendre un temps: 100ms

Capteur force: Mode = Mesure

EIE‘ glammes

| b Paramétres/résuttats
-3 Enveloppes Pos: Pozitioning mode = Absolute,

Pozition = 50.0000, Welocity = 100.0000

LR Force Posl = LE In Valeur Force

Pos: Positioning mode = Absolute,
Pozition = 0.0000, Velocity = 50.0000

=3 Projet
By |
= PE'E[mEtrES Capteur force: Mode = Reset
-4 Matériel
_} D410 Attendre un temps: 100ms
% Profinet
_____ j Capteur force: Mode = Mesure
= Programmes
-0 —
i Paramétres/résuttats
-3 Enveloppes Pos: Poszitioning mode = Absolute,

Position = 50.0000, Welocity = 100.0000

LRO = LRZ

Figure 3: Comparaison des programmes piéce

Les variables utilisateur qui ne sont pas déclarées sont affichées en jaune.

Si wous effectuez une comparaison en ligne, les variables non utilisées dans le programme piéce ne
seront pas \isibles dans le projet en ligne et elle seront alors retournées en jaune dans le projet hors
ligne. (voir figure 4)
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.. Comparaison

Presse 1 - Variables

EE‘ Projet N* Adresse Mom Rémanent Type
Bu?ﬂ}ﬁméﬂes b LRO LR_Force_Pos1 ] LREAL
|_:_|} - 3 LR1 LR_Force_PosZ [ LREAL
- D410 3 LR2 LR_In_Valeur_Force [ |LREAL
‘& Profinet
h 7 DID T_Temps_Maintien =
E—]E‘ Programmes
E--- Programme 1
o[ Paramétres/m
| Enveloppes
=N =R 5
EIE' Projet M* Adresse Mom Rémanert  Type
EIE‘_ Paramétres a LRO (] LREAL
,_ij...}- 2 LR2 O LREAL

-3 Programmes
= Progamme 1
“[ % Paramétres/résultats
{7y Enveloppes

Figure 4: Comparaison des variables utilisateur

Ajout d'un fichier joint

Si besoin, vous pouvez ajouter un fichier dans l'arborescence du projet afin d'y awir accés depuis le
MecaMotion a tout moment.

Pour ajouter un fichier, il faut faire un clic-droit sur "presse” puis "Ajouter un fichier joint".
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i

"% MecaMotion - Projet_sample_1
Fichier  Edition  Projet  Fenétres 7

NDEH| & B b o o o) [0

----- =] & Couper
""" ;} 23 Copier
':} Coller
Renommer
I:—]g X Supprimer
Ll Ajouter un programrme
jouter une enveloppe
| Ajouter un fichier joint... |I
Comparer...

Comparer en ligne...

=] Commande expert

Figure 1: Ajout d'un fichier joint

Le fichier ajouté se trouve en bas de l'arborescence et il suffit de double cliquer dessus pour l'ouwrir.

i

"% MecaMotion - Projet_sample_1
Fichier ~ Edition  Projet  Fenétres 7

DEH| X s gl 6 o B2

== Projet
23 Presse 1
----- =] Commande
----- } Faramétras
- Matériel
} D410
} Profinet
----- [ Variables
=+ Programmes
=-[Z Programme 1
o :-} Paramétres.rés
-7 Enveloppes

..... IE_-I

Figure 2: Ajout d'un fichier joint
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Simulateur

Le simulateur permet de tester I'ensemble des fonctions utilisables dans un programme piéce sans
awir besoin de presse réelle.

Il permet de simuler le déplacement de la presse, les différentes forces qui inteniennent et \isualiser les
résultats obtenus.

Accéder au simulateur

Le simulateur est accessible depuis le menu principal en cliquant sur l'icdbne entouré en rouge dans la
figure ci dessous. (figure 1)

P

"% MecaMotion - Projet_standalone

Fichier Edition Projet Fenétre 7 SOFTECA S.A.
e AL
1 & wa o ) [B0@ = ETUDE ET REALISATION DE COMM

- =

Projet
E.{-jr.ljj Presse 1 ¥ Sirmulateur - Presse 1 E@

----- =] Commande

..... :_} Paramitres — Posttion [mm]:  0.000
[ Matériel Foce [N  0.000
___} D410
} Profinet Palpeur [mm]:  0.0000

.... ﬂ Variables Microswitch: -

E- Programmes

#-[Z Programme 1
#-[Z Programme 2 —
-2 Programme 3

=i Enveloppes
t[Z] Enveloppe 1 Perturbations force

| Objet simulé...

Figure 1: Ouverture simulateur

Le simulateur fonctionne exactement comme la presse réelle. Lorsque vous avez créé les programmes

gue wvous souhaitez tester, wous devez les charger dans le simulateur a l'aide du bouton ﬁ. Ensuite
vous pouvez lancer des cycles de programme et visualiser les résultats depuis la page "commande".

Paramétrage du simulateur

Si wus souhaitez rendre plus réaliste la courbe de force/position, wvous pouvez cocher la case
"Perturbations force" (figure 1) pour simuler le bruit qu'on retrouve sur le signal du détecteur de force
réel.

Dans la fenétre du simulateur (figure 1), si wous cliquez sur le bouton "objet simulé" vous pouvez définir

en fonction de la position de l'axe quelle force est appliqué sur celui-ci, ceci permet de simuler une
courbe force/position. (figure2)
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Actuellement la suneillance des enweloppes n'est pas simulée, le dépassement de la tolérance
n'engendrera pas la réaction programmeée.

5 Objet simulé =R <=

Muméro Force [M] Position [mm]

b 0.000 0.000
20 10.000 50.000
30 620.000 75.200
4 2000.000 108.100

]

Fey OK || Annder

Figure 2: Parametres de simulation
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Visualisation avancement programme et valeurs variables

Lorsque wous exécutez un programme piéce, wous pouvez \visualiser l'avancement de celui-ci et
visualiser I'état des variables utilisateur.

Pour activer la visualisation des programmes et variables vous devez sélectionner le bouton "visualiser
i (entouré en rouge sur la figure 1).

! Lors de I'activation de la "visualisation %™ on ralentit la vitesse d'instruction de ~10 [ms] a
~50 [ms].

Visualisation de I'avancement d'un programme

Lorsque le bouton "visualiser 6" est actif, la presse qu'on \sualise et le programme en cours
d'exécution sont surlignées en vert clair dans l'arborescence du projet.

.. MecaMotion - Projet_standalone

Fichier ~ Edition  Projet  Programme  Fenétres 7

0 & MlalelalE@ @ - 2= nEerop oy

E_gﬂji Pressel -- (1) Programme 1 E@
----- 2] Commande -
----- :-} Paramétres
E'_} I"_ﬂatériel 2 Capteur force: Mode = Reset

- ___}, D410
o } Profinet £ Actendre un temps: 100ms
""" ﬂ Varizbles 2 Capteur force: Mode = HMesure
B+ Programmes
_ Enregistrement courhe: i
Programme 2 5 I = 1000006.0000, S
== Enveloppes Mode = Tout le positionhement,
e Enveloppe 1 Temps max. = 1lmd0s
Signal max.:
Trigger = Position de l'axe,
Signal = Détecteur de force,
Z Mode = Dans une =zZohe,

Déhut =zone = 10.0000,
Fin zaone = 30.0000,
Résultat => Resultat force

Fozs: Positioning mode = ibsolute,
2 Position = 32.5000, il
TT— 1—mam vr — T30 COCOOM

Figure 1: Activer lavisualisation

Pour que l'instruction qui est en cours d'exécution soit toujours affichée au premier plan, vous devez en
plus du bouton "visualiser g™ sélectionner le bouton "suivre instructions exécutées o, (figure 2)
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o )

Pressel -- (1) Programme 1 EI@

Z Capteur force: HMode = Eeset

Z Attendre un temps: 100ms

2 Capteur force: Mode = HMesure

5 Enregistrement courkhe: ID = 1000006.0000, Mode = Tout le positionnement,
Temps max. = 1md0s
Signal max.: Trigger = Fosition de l'axe, S3ignal = Détecteur de force,

2 Mode = Dans une zone, Début zone = 10.0000, Fin =zone = 30.0000,

Résultat =» Resultat force

2 Pos: Positioning mode = ibsolute, Position = 32.5000, Velocity = 20.0000
1 Pos: Positioning mode = ihsolute, Position = 0.0000, Velocity = 100.0000

1 Piece ok pas_ok = O

Figure 2: Visualisation instruction en cours d'exécution

Visualisation de la valeur des variables utilisateur

Quand la visualisation est active, wus pouvez woir I'état d'une variable utilisateur en cliquant dans le

champ "état" de celle-ci. (figure 3)

o =

'5_‘3] Pressel -- Variables E'@

M* Adresse Mom Etat Rémanent Type
1 LRO Parametre_force W00 [ [LReAL -
» 2[R Resultat_force [ |LREAL -
BO Piece_ok_pas_ok ON [ |pooL -
} =l &

Figure 3: Visualisation des variables utilisateur
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Les instructions programme piece

Liste des instructions

]
° o

Temps dattente

o fL On/ Off Bit (Mise & 0 ou mise & 1 d'une variable de type booléen)

. L—E *0 Saut Conditionnel/Inconditionnel

+—

e = QOpérations arithmétiques (Addition, Soustraction, Division, Multiplication)

e = Affectation

o I positionnement de l'axe

o ' Détection dun signal maximum

o L Détection dun signal minimum

o 51 At axe en fonction dun signal de trigger
o % Mesure de force en post process

o "l Arrét sur force avec régulation de vitesse

o 00 point d'arrét

o B Chronometre

o« Enregistrement de valeurs dans un tableau
o i Gestion du capteur de force

o Accostage de Butée par limitation de couple
o ™ Annuler l'accostage de butée

o % Mesure position

o B3 Régulation de force

o E¥ponnée prétes

Pour pouvoir utiliser les instructions ci dessous, vous devez ajouter un programme et dans celui-ci faire
un "clic-droit" puis "Insérer fonction". Vous retrouvez également I'ensemble des fonctions dans la barre
d'outils générale.
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[ =

Pressel -- (2} Programme 2 EI@
Insérer fonction P | — Positionnement
Desactiver ¥ Opération arithmétique
Activer 2 Temps d'attente

. Coller =  Affectation
Sélectionner tout T ONVOFFboolen
E Saut
+o  Etiquette
71 Détection signal max.
L Détection signal min,
o2 Mesure signal
Sf Arrét sur signal
Y Courbe
5 Limite de force
00 Point d'arrét
g Mesure force
n+|  Arrét sur force
{4 Chronometre
7+ Enregistrement valeurs
L) Capteur de force
m?rl Accostage de butée
+~n  Annuler accostage de butée
2 Mesure position
ﬂ% Régulation force

Figure 1: Ajout d'une instruction

Instruction "Temps d'attente”

Laisser un laps de temps s'écouler avant que le programme piéce continue de s'exécuter.
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e o

Attendre un termps @
Temps: @ 100ms
Commentaire: -

Figure 1: Fenétre de programmation d'un temps d'attente

Le paramétre de temps est donné en milliseconde [ms], la valeur par défaut lorsque linstruction est
insérée dans le programme piece est de 100[ms].

Vous pouwvez donner une consigne de temps fixe (constante) ou la donner a l'aide d'une variable
utilisateur. Le bouton "G" présent & coté du paramétre de temps permet de choisir un variable comme
consigne de temps.

Si le paramétre de temps provient d'une variable utilisateur, cette derniére doit étre de type TIME.

Sur la figure 1, le temps d'attente est une constante, contrairement a la figure 2, ou le temps d'attente
provient d'une variable utilisateur.

e o

Attendre un termps @
Temps: @ [Wa'rt'ﬁme_num 'r]
Commentaire: -

Figure 2: Le temps d'attente provient d'une variable utilisateur

Instruction "ON/OFF BIT"

Instruction utilisée dans le programme piéce, pour "Set" ou "Reset" (mettre a "1" ou a "0") une variable
de type BOOL.
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Sélectionner la variable Définir si lavariable doit
dont 'etat doit &tre modifié étre mise a"1" ou a ™"

| |

DMIDF!ihooléen l =
| VarBool_numé ~| = |oFF  ~|
QFF

Temps: (| (Oms ON |
Commentaire: -

Figure 1: Fenétre de programmation ON/OFF Bit

Ci-dessous, la liste des paramétres d'entrées et sorties de l'instruction :

Nom Siu Déclaration Type c'ie Valgur par Description
parametre donnée défaut
Variable Entrée BOOL - Variable mise & "1" ou "0"
ON/OFF Entrée - OFF Consigne de changement d'état de
la variable
Temps [ms] Entrée TIME O[ms] Temps avant changement de I'état

de la variable

Tableau 1: Liste des parametres de l'instruction

La fonction de base de l'instruction est de mettre a "1" ou a "0" une variable de type BOOL pour une
durée indéfinie. Mais vous pouvez aussi définir un temps durant lequel la variable doit rester a "1" ou "0",
a la fin de ce temps, la variable prendra I'état inverse.

Le temps passé en paramétre est toujours arrondi au multiple de 50[ms] au dessus ou au-dessous, en
fonction de si la valeur passée en paramétre est respectivement plus grande que "n X 50[ms] + 25[ms]"
ou plus petite que "n X50[ms] + 25[ms]".

Exemple:

Si  temps paramétré = 120[ms] => temps réel = 100[ms]

Si  temps paramétré = 135[ms] => temps réel = 150[ms]

Le temps paramétré peut étre donné par une constante ou une variable utilisateur au format "TIME".
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[ ON/OFF booléen =
["u’arEunI_numE - ] = [OH - ]
Temps: @ 82ms
Commentaire:

Figure 2: Programmation d'un temps avant laretombée du bit

Dans l'exemple de la figure 2, le temps qui va s'écouler avant que la variable "VarBool_num6" passe a
"0", sera en réalité de 100[ms], et non pas de 82[ms] comme paramétré.

Astuce:

Si vous souhaitez inverser I'état d'une variable booléenne apres un certain temps, il suffit de sélectionner
dans l'instruction, I'état que la variable aura avant que l'instruction soit exécutée et ajouter le parameétre de

temps. La variable va alors garder son état actuel jusqu'a ce que la temporisation soit écoulée, puis elle
prendra I'état inverse.

Exemple:

Nous souhaitons mettre a "1" la valeur d'un booléen aprés 100[ms].

VarBool _numb

Exécution de linstruction "OFF Aprés 100[ms], le bit passe a 1,
BIT", comme le Bit &tait déja a "0", et reste dans cet état
aucun changement
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[ ON/OFF booléen @“
["u’arEunI_numE - ] = [OFF - ]
Temps: @ 100ms
Commentaire: p

Utilisation d'Arrét mouvement / Continuer mouvement

Au niveau des variables booléennes internes, on peut interrompre la continuité du cycle programme et le
redémarrer plus tard pour poursuive ce méme cycle. Cette fonctionnalité préexistante sur la fenétre
Commande sous la forme de bouton, peut-étre introduite dans le programme a l'aide de l'instruction "ON
/OFF BIT". Ci-dessous a gauche la fenétre de programmation "ON / OFF BIT" utilisée dans le
programme avec la variable interne Arrét mouvement. Sur la droite, les boutons apparaissant sur la
fenétre Commande.

! Lors de l'utilisation de l'arrét il faut étre attentif au fait que le l'instruction met en pause uniquement le

mouvement de le la presse. Comme exemple, si une mesure de temps ou un temps d'activation d'une
variable booléenne ce situe avant ou entre l'arrét mouvement et la prochaine instruction de
positionnement, le temps vas continuer de défiler et d'étre comptabilisé pendant I'arrét du mouvement.

Ty
ON/OFF booléen ? X
L st [ Enboucle
Amrét mouvement v = |ON v
Surveillance enveloppe Points d'amét
Temps: @ Oms
= | Continuer mouvement
Commentaire: E _
Mode manuel Affichage

Figure 3: Arrét mouvement ON/OFF Bit

Instruction "Saut conditionnel /inconditionnel”

L'instruction de saut est utilisée de concert avec linstruction étiquette. Lors de l'exécution du saut, le
programme piece va aller se positionner sur I'étiquette sélectionnée (destination du saut).
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Sélection du type de saut Destination du saut
|

[ Saut l (% (S|

(7 Condition @ Pas de condition

VarBool_numé = i OFF

Alerd: | Hiquette 1

Commentaire:

Figure 1: Fenétre de programmation d'un saut

Il existe deux types de sauts:

e Saut Inconditionnel
e Saut Conditionnel

Ci-dessous, la liste des paramétres d'entrées et sorties de l'instruction :

Nom Eju Déclaration Type Eje Valgur par Description
parameétre donnée défaut
Avec ou sans Entrée - Condition Choix du type de saut
condition
Variable Entrée BOOL, REAL, - Variable comparée
comparée LREAL, INT ou
DINT
Type de Entrée - = Type de comparaison, "=", ">", "<"
comparaison ou "<>"
Comparant Entrée BOOL, REAL, - Comparant de la condition de saut
LREAL, INT ou
DINT
Aller a Entrée - - Etiquette de destination

Tableau 1: Liste des parameétres de l'instruction

Saut Inconditionnel

Le saut inconditionnel (sans condition), est le plus simple. Dés que le programme piéce arrive sur cette
instruction, le programme passe directement a liinstruction qui suit I'étiquette de destination.
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Saut Conditionnel

Le saut conditionnel vous permet d'ajouter une condition pour effectuer le saut. Si la condition n'est pas
remplie, le saut n'est pas effectué et linstruction suivante est exécutée.

Vous pouvez comparer des variables de type BOOL 0 ou 1 ou comparer des variables de type REAL,
LREAL, INT ou DINT avec des valeurs.

e Comparer si une variable Booléenne est "=" ou "<>" de "0" ou de "1"

Sélection de I'état que doit avoir la variable de type
BOOL pour que le saut s'effectus

|
Saut 7 el

@ Condition (71 Pas de condition

[‘u’arEqu_numE v] [: v] QEE -
Aller &: [E’tiqueﬂe 1 OFF I
Commentaire:

Figure 2: Comparaison d'une variable de type BOOL a une constante

Comparer si une variable de type REAL, LREAL, INT ou DINT est "<" ">" "=" ou "<>" par rapport a
une constante/variable
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Sélection du type de
camparaisnn

Saut -7 |l
@ Condition I Pas de condition

["u"arﬂeal num2z2 '_! ["u’arHeaI numz23 *]

(1)

Aller &: [Etique,ﬂe 1

T TS

hTa

Commentaire: p

Sélection de 'élément comparé :
variable ou constante

Figure 3: Comparaison d'une variable de type REAL aune variable du méme type

(1) Vous pouvez comparer des variables de type différents.

Par exemple:

e Comparer que la valeur d'une variable de type REAL soit plus grande que la valeur d'une variable de
type INT.

e Comparer que la valeur d'une variable de type DINT soit égale la valeur d'une variable de type REAL.

Exemple d'utilisation:

Nous voulons activer une variable booléenne lorsque la force maximale mesurée pendant un
positionnement est supérieure ou égale a 45[N].

Dans cet exemple, linstruction de saut permet de comparer la force maximale mesurée pendant le
positionnement a la force de consigne. Si la force maximale est supérieure ou égale a la force de
consigne, nous mettons a "1" la variable booléen "B_force_ok", et si la force maximale est inférieure a la
force de consigne, la variable "B_force_ok" reste a "0" cela signifie que la force n'est pas suffisante.
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Pressel -- (12} Programme 15 EI@

Force & atteindre

LR Conzigne force = 45.0000

Capteur force: Mode = Reset, Range = 1
Lttendre un temps: 100ms

Capteur force: Mode = HMezure

Mesure de la force maximale durant le positionnement

Signal max.: Trigger = Position de 1'axe, Signal = Détecteur de force,
Mode = Tout le positionnement, Résultat =» LR Fmax mesuree
Pos: Mode positionnement = Absolu, Position = 15.0000,

Vitesse = 20.0000

Initialiszation de la variable "force ok"

E_Force ok = OFF

Sauter a l'étiguette 1 =i la force maximale mesurée n'est pas
supérieure ou égale & la consigne de force.

5i LR Fmax mesuree < LR Consigne force -»> Etiguette

Force ok, Force max mesurée »= Cons3igne de force

e

E _Force ok = ON
Destination du =saut 3i la force n'est pas ok
REemontée & la position initiale

Pos: Mode positionnement = Absolu, Position = 0.0000, Vitezse = 50.0000

Figure 4: Exemple d'utilisation de l'instruction de saut

Opérations arithmétiques

Dans cette section, wous retrouvez les différentes opérations arithmétiques que wous pouvez réaliser
dans le programme piéce.

Ci-dessous, la liste des paramétres d'entrées et sorties de l'instruction:

Nom qu Déclaration Type c'ie Valgur par Description
parameétre donnée défaut
Résultat Sortie REAL, LREAL, - Variable ou est stocké le résultat
INT ou DINT de l'opération
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Nom {ju Déclaration Type (,je Valgur par Description
paramétre donnée défaut
Opérande 1 Entrée REAL, LREAL, - Premiére opérande (variable ou
variable ou INT ou DINT constant)

constant
Opérande 2 Entrée REAL, LREAL, - Deuxiéme opérande (variable ou
variable ou INT ou DINT constant)

constant

Type d'opération Entrée A A Y " Type d'opération, addition,

soustraction, division,
multiplication

Tableau 1: Liste des parametres de l'instruction

Le résultat d'une opération arithmétique sera toujours stocké dans une variable utilisateur. Cette
derniére peut étre de nimporte quel format (woir figure 1).

Sélection de la variable
ou sera stocké le résultat

|
Opération arithmétique l @

WarDint_num1 - =

i

Varlnt_num1 =
VarLreal_num1
WarReal_num1

Commentaire: -

Figure 1: Sélection variable utilisateur contenant résultat opération

Sur la figure 1, la variable contenant le résultat peut étre déclarée dans les formats ci-dessous:
e INT (16 bits)

e DINT (32 bits)

e REAL (32 bits flottant)

e LREAL (64 bits flottant)

Ces différentes opérations peuvent étre faites entre différents formats de variables, par exemple addition
d'un INT avec un REAL et le résultat est retourné sous format LREAL.

En interne, chaque opérande, quelque soit son format, est automatiquement transformée en LREAL (64

bits flottants), tous les calculs sont réalisés dans ce format. Lorsque le calcul est effectué, le résultat
est converti au format de la variable résultat.
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Si le résultat doit étre stocké dans une variable utilisateur de type INT, et que ce dernier est plus grand
ou égal que 32760 ou plus petit ou égal que 32760, alors l'erreur n°16 ("dépassement arithmétique sur
nombre entier") sunient. Dés lors, le programme s'arréte.

Lorsque le résultat doit étre transféré dans une variable utilisateur de type DINT, la méme erreur sunient
si le résultat dépasse ou est égal a 2000000000 ou -2000000000.

Ci-dessous, la liste des opérations arithmétiques qu'il est possible de faire dans le programme piéce:
e Addition

e Soustraction

e Multiplication

e Division

Instruction "Addition"

T

Opération arithméetique @

| VarLREALnumS | =

[ | [LREAL_Operande - [+ =] B 2

Commentaire: p

Figure 1: Exemple de programmation d'une addition dans le programme piéce

Instruction "Division"

b

Opération arithmétique @

| VarL REALnumS | =

G | | LREAL Operandef - 4 =] B]&2 :

Commentaire: -

Figure 1: Exemple de programmation d'une division dans le programme piéce
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Instruction "Multiplication”

[ Opération arithmétique @

| LREAL Operande v =

G | | LREAL Operandef - [+ =] B]¢ :

Commentaire:

Figure 1: Exemple de programmation d'une multiplication dans le programme piéce

Instruction "Soustraction”

"

Opération arithmétique @

| LREAL Operandef - =

[G ] |LREAL Operande - [ =] ][ 2

Commentaire:

Figure 1: Exemple de programmation d'une soustraction dans le programme piece

Instruction "Affectation”

Cette instruction est utilisée pour affecter une valeur a une variable utilisateur.
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i )

Affectation @

VarLREAL_num8 - = [g] 012

L1 1L

Commentaire: -

Figure 1: Exemple d'utilisation d'une affectation dans le programme piece

Ci-dessous, la liste des paramétres d'entrées et sorties de l'instruction :

Nom du Type de Valeur par

paramétre Déclaration donnée défaut Description
Variable a Sortie REAL, LREAL, - Variable a affecter
affecter INT ou DINT
Valeur Entrée REAL, LREAL, 0 Valeur d'affectation (variable ou
d'affectation INT ou DINT constant)

Tableau 1: Liste des parameétres de l'instruction

Les formats de variables utilisateurs qui peuvent étre affectées sont les suivants:

e INT (16 bits)

e DINT (32 bits)

o REAL (32 hits flottants)
o LREAL (64 bits flottants)

Comme montré sur la figure 2, vous pouvez affecter une variable d'un certain format & une variable d'un
autre format.

[ Affectation @

WarlREAL numé v = (8] |VarNT_numo v

Commentaire: -

Figure 2: Affectation d'une variable INT aune variable LREAL

Instruction "Positionnement"

Cette instruction permet d'effectuer les mouvements avec l'axe de la presse.
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Les parameétres de cette instruction sont divisés en quatre onglets distincts:

e Paramétres standards: Vitesse, position et mode absolu/relatif.
e Limites : Force,position, itesse et accélération/décélération.
o Profil de \itesse: Type de profil, accélération et jerk

e Parameétres expert: Principalement utilisés pour les transitions entre les commandes.

Lorsque la presse descend, la position de I'axe augmente.

Parameétres standards

Sous cet onglet, vous définissez les paramétres minimums pour un déplacement de I'axe.
Si aucun autre onglet n'est modifié, le profil de vitesse sera celui par défaut. C'est-a-dire le profil

"Smooth", les valeurs d'accélération, décélération ainsi que les différents jerks, seront les valeurs
données par les parametres par défaut.

Nom du Type de Valeur par

parameétre Déclaration donnée défaut Description
Position [mm] Entrée LREAL O[mm] Consigne de position [mm]
Vitesse [mm/s] Entrée LREAL 20[mm/s] Consigne de vitesse [mm/s]
Mode de Entrée EnumPositionnin Absolu Mode de positionnement : absolu
positionnement gMode ou relatif

Tableau 1: Liste des parameétres standards

Explication du mode de positionnement

Deux modes de positionnement sont possibles, absolu ou relatif.

En mode absolu, la consigne de position est donnée par rapport a la position de référence de l'axe
(O[mm]).

En mode relatif, la consigne de position est donnée par rapport a la position actuelle de I'axe.

Exemple, si la consigne de position est égale a 20[mm], et que la position actuelle de l'axe est
égale a 30 [mm]. (voir figure 1)

(1) En mode absolu, la consigne de position de 20[mm] est directement la position de consigne
réelle.

(2) En mode relatif, la consigne de position est ajoutée a la position actuelle : Consigne de
position 20[mm] + Position actuelle 30[mm] = Position de consigne réelle 50[mm]
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O[mm] p---------1
20[mm] F------m-m - —- (1)
30[mm]  p---meome e Position actuelle
50[mm] |---------mmmmmmo—e- (2)

Figure 1: Différence entre mouvement absolu et relatif

Onglet Limites

Depuis cet onglet, vous pouvez définir les limites de force, de position, de \itesse et d'accélération/
décélération durant le positionnement.

Ces limites ont été créées pour diminuer les risques de collision et réduire les dégats en cas de choque

mécanique.
Nom glu Déclaration Type fje Valgur par Description
parametre donnée défaut

Force minimale Entrée LREAL O[N] Limite de force minimale
[N]

Force maximale Entrée LREAL O[N] Limite de force maximale
[N]

Position minimale Entrée LREAL -5[mm] Limite de position minimale
[mm]

Position maximale Entrée LREAL 90[mm] Limite de position maximale
[mm]
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Nom (\ju Déclaration Type ,de Val<,eur par Description
parametre donnée défaut
Vitesse maximale Entrée LREAL 200[mm/s] Limite de vitesse
[mm/s]
Accélération/ Entrée LREAL 7000[mm/s2] | Limite d'accélération/décélération

décélération
maximale [mm/s2]

Tableau 2: Liste des limites

Onglet Profil de Vitesse

Cet onglet vous permet de programmer le profil de vitesse, il y a deux profils différents a choix.
o Profil de \itesse "Trapezoidal"
o Profil de \itesse "Smooth"

En fonction du profil de \itesse sélectionné, il est possible de modifier les différentes accélérations,
décélérations et jerks.

Nom Siu Déclaration Type fje Valgur par Description
parametre donnée défaut
Accélération Entrée LREAL 6000[mm/s2] Consigne d'accélération
positive [mm/s2]
Accélération Entrée LREAL 6000[mm/s2] Consigne de décélération
négative [mm/s2]
Jerk début acc. Entrée LREAL 50000[mm/s3] Consigne du Jerk de début de
positive [mm/s3] phase accélération
Jerk fin acc. Entrée LREAL 50000[mm/s3] @ Consigne du Jerk de fin de phase
positive [mm/s3] accélération
Jerk début acc. Entrée LREAL 50000[mm/s3] Consigne du Jerk de début de
négative [mm/s3] phase décélération
Jerk fin acc. Entrée LREAL 50000[mm/s3] @ Consigne du Jerk de fin de phase
négative [mm/s3] décélération
Profil de vitesse [-] Entrée EnumProfile Smooth Sélection entre les 2 profils décrit
ci-dessous

Tableau 3: Liste des parametres profil de vitesse
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Explication des profils de vitesse existants

Profil de vitesse "Trapezoidal”

Vitesse
[mm/s]

Accélération

Accélération Mégative
Positive [mm/sd

[mm/sZ]

B
-

Temps [s]

Figure 2: Profil Trapezoidal

Awec le profil de vitesse "Trapezoidal", vous pouvez modifier les paramétres d'accélération [mm/s2] et de
décélération [mm/s2].

Plus l'accélération est élevée, plus la vitesse de consigne sera atteinte rapidement, et plus la
décélération sera élevée plus l'axe s'arrétera rapidement.
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Profil de vitesse "Smooth”

Vitesse
[mm/s]

Jerk fin Accélération
Positive [mm/sT

Jerk début Accélération
Mégative [mm/s?]

Accélération
Positive [mm/s]

Jerk début
Accélération
Positive [mm/sd

Accélération Mégative
[mm/s?]

Jerk fin
Accélération

MNégative [mm/s?]

B

Figure 3: Profil Smooth

Temps [s]

Avec le profil de itesse "Smooth", en plus des paramétres d'accélération et décélération, vous pouvez

ajuster les différents jerks du mouvement.

Plus les jerks de début d'accélération et début de décélération seront faibles, plus les temps pour que
les consignes d'accélération, décélération soient atteinte seront lents.

Le réglage de ces différents jerks, est utilisé pour adoucir le mouvement.

Onglet Expert

Depuis cet onglet, wus pouwvez définir les types de transition entre les commandes et le mode

d'activation du positionnement.

Vous pouvez également choisir d'effectuer un positionnement avec les consignes de \tesse,
d'accélération, de décélération et les jerks du positionnement précédent.

Ces commandes sont mise a disposition. Par contre, pour leurs utilisations nous vous retournons a la

documentation Siemens
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Nom du
parametre

Velocity type

Positive
acceleration type

Negative
acceleration type

Positive
acceleration start
jerk type

Positive
acceleration end
jerk type

Negative
acceleration start
jerk type

Déclaration

Entrée

Entrée

Entrée

Entrée

Entrée

Entrée

Type de
donnée

Enum

Enum

Enum

Enum

Enum

Enum

Valeur par
défaut

User default

Direct

Direct

Direct

Direct

Direct

Programmation de la presse avec MecaMotion

Description

Type de la spécification de vitesse
USER_DEFAULT (149) :
Préréglage utilisateur
EFFECTIVE (45) : Valeur
programmeée en dernier
DIRECT(40) : Valeur saisie
CURRENT (33) : Vitesse de
consigne en interpolation
RESULTING (312) : Vitesse
résultante aprés diminution de
l'accélération

Type de la spécification de
l'accélération positive
USER_DEFAULT (149) : Préréglé
par l'utilisateur

EFFECTIVE (45) : Valeur
programmeée en dernier
DIRECT(40) : Valeur saisie

Type de la spécification de
I'accélération négative
USER_DEFAULT (149) : Préréglé
par l'utilisateur

EFFECTIVE (45) : Valeur
programmeée en dernier
DIRECT(40) : Valeur saisie

Type de la spécification du jerk de
départ de l'accélération positive
USER_DEFAULT (149) : Préréglé
par l'utilisateur

EFFECTIVE (45) : Valeur
programmeée en dernier
DIRECT(40) : Valeur saisie

Type de la spécification du jerk de
fin de l'accélération positive
USER_DEFAULT (149) : Préréglé
par l'utilisateur

EFFECTIVE (45) : Valeur
programmeée en dernier
DIRECT(40) : Valeur saisie

Type de la spécification du jerk de
départ de l'accélération négative
USER_DEFAULT (149) : Préréglé
par l'utilisateur

EFFECTIVE (45) : Valeur
programmeée en dernier
DIRECT(40) : Valeur saisie
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Nom (\ju Déclaration Type ,de Val<,eur par Description
parametre donnée défaut
Negative Entrée Enum Direct Type de la spécification du jerk de
acceleration end fin de l'accélération négative
jerk type USER_DEFAULT (149) : Préréglé

par l'utilisateur
EFFECTIVE (45) : Valeur
programmeée en dernier
DIRECT(40) : Valeur saisie

Blending mode Entrée Enum Inactive Spécification de la transition
USER_DEFAULT (149) : Préréglé
par l'utilisateur
EFFECTIVE (45) : Valeur
programmeée en dernier
INACTIVE (61) : Pas de transition
ACTIVE (4) : Transition

Merge mode Entrée Enum Sequential | Indication sur I'activation du
positionnement
IMMEDIATELY (60) : Relayer
immédiatement le mouvement
actuel
SEQUENTIAL (119) : Ajouter
NEXT_MOTION (89) : Ajouter et
effacer le tampon
SUPERIMPOSED_MOTION_MER
GE (142) : Superposer

Next command Entrée Enum When motion | Indication de la condition de
done changement de commande

IMMEDIATELY (60) : Transition a
la commande immédiate
WHEN_BUFFER_READY (159) :
Aprés postage en file d'attente
des commandes
AT_MOTION_START (13) : Au
départ de linterpolation
WHEN_ACCELERATION_DONE
(156) : A la fin de la phase
d'accélération
AT_DECELERATION_START (12)
: Au début de la phase de
décélération
WHEN_INTERPOLATION_DONE
(162) : A la fin de l'interpolation de
consigne
WHEN_MOTION_DONE (163) :
Lorsque le mouvement est
terminé

Tableau 4: Parametres experts
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Instruction contréle "Mesure de force post-process”

Cette instruction permet d'enregistrer dans une variable "résultat”, la valeur de la force "X'[mm] avant la
fin d'un positionnement.

Position 4 Amrét de 'axe
[mm] [ |/

I

| |
I

I

I X[mm]
e

-
i

Temps [s]

|
I
I
|
|
Force 4 [
N !

|

I Dés que I'axe est amété,

I

|

|

on regarde la valeur
qu'avait la force "X"[mm]

/ avant la position finale

-
o

Temps [s]

Figure 1: Explication schématique de I'instruction Mesure de force Post-Process

Cette instruction doit étre utilisée de concert avec linstruction d'enregistrement de courbe. En effet, la
valeur de la force 'X[mm] avant la position finale va étre cherchée dans le tableau d'enregistrement.

Cette instruction "post-process”, contrairement aux autres contrbles, vient se placer aprés le
positionnement dans lequel la mesure doit étre effectuée.
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=

E] Pressel -- (6] Programme & EI@

Dans ce programme, on enregizstre dans la variable
"E_Reszsultat_force™, la wvaleur de la force lorsgue
1'axe était 3[mm] plus haut gque la position fimale
soit 25-3 = 22 [mm]

Enregistrement courbe: ID = 1000005.0000,
Mode = Tout le positionnement

Po=z: Positioning mode = Absolute,
Posgition = 25.0000, WVelocity = 10.0000

Meszure force: Offset positiomn = 3.0000,
Bésultat => R Resultat force

Figure 2: Exemple expliguant comment utiliser le contrdle "Mesure de force"

Ci-dessous, la liste des paramétres d'entrées et sorties de l'instruction :

Nom qu Déclaration Type (,je VaIe:ur par Description
paramétre donnée défaut
Offset position Entrée LREAL O[mm] Distance avant la position finale
mesure [mm] ou la force doit étre enregistrée
Résultat [N] Sortie REAL -- Force mesurée Xmm] avant la

position finale

Tableau 1: Liste des parameétres de l'instruction

Exemple d'utilisation:

Nous désirons connaitre la force exercée sur une piece, 5 centiemes de milliméetre avant que la force finale
de 150[N] soit atteinte.

Pour se faire, dans le programme de la figure 4, nous effectuons un movement jusqu'a la préposition, puis

un mouvement avec un arrét sur signal si la force est plus grande que 150[N] et lorsque cette force est
atteinte nous arrétons l'axe.

Ensuite, linstruction "mesure de force post-process" va lire dans le tableau d'enregistrement la force
exercée sur la piece 5 centiemes de millimétre avant que la force finale ait été détectée (arrét de I'axe)
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4 Force [M]
Préposition
\ Force arét axe = 150[N]
28/mm] —-f-————- Y ==
o ) .
| Axe | Force 5 centiémes avant :
I I 1
I | I
| - |
. i
! | > I
. :
| ! i Position [mm]
L - >
I | I
i |
I I N
Position non ' |/ | E’iSItIEngnesure force Position arrét
atteignable t\ = X - 0.05[mm] By
\ Piéce
95[mm] --fa-e--a-

Figure 3: Explication graphique de I'exemple
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Pressel -- (7) Prograrmme 7 EI@

Pos: Pozitioning mode = Absolute,
Position = LR Preposition,
Velocity = LR Vitesse preposition

Enregistrement courbe: ID = 1000008.0000,

Mode = Tout le positionnement

Des gque la force eat plus grande gue 150[N] =
arrét axe

Arrét sur signal: Signal = Détecteur de force,
Comparaison = "»", Seuil = 150.0000

55 [mm] = position mon atteignable

Po=z: Positioning mode = Absolute,

Posgition = 95.0000, WVelocity = 5.0000

Dés gue l'axe est arrété car la force F=150[N] e=st
atteinte, on enregistre dan=s la wvariable
"E_EResultat_ force" la wvaleur de la force lorsgue
1'axe était 5 centiémes de milimétre plus haut dgue
la position finale

Mesure force: Offset position = 0.0500,
Bésultat => R Resultat force

Figure 4: Programme pieéce pour mesurer laforce 0.05[mm] avant la position finale

Explication sur ['utilisation des "Contrdoles™

Il existe 7 instructions de contrdle différentes, qui sont listés ci-dessous:

Détection d'un signal maximum

Détection d'un signal minimum

Mesure d'un signal

Arrét de I'axe sur un signal
Enregistrement des courbes force/position
Arrét de I'axe sur une force

Mesure position

© N o 0 > w NP

Mesure d'une force en post-process

Toutes ces instructions sont utilisées de concert avec l'instruction de positionnement.

Dans un programme, les 7 premiéres instructions de contrble doivent étre placées avant un
positionnement car le contrdle s'effectue dans le positionnement qui suit. (vir exemple figure 1 ci-
dessous)
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Dans I'exemple de la figure 1, le contrdle "signal max." ne sera actif que pour le positionnement n°1. A
la fin de ce premier positionnement, le contréle est automatiqguement désactive.

Si wus souhaitez détecter un "Signal max" dans le deuxiéme positionnement, wous devez
obligatoirement ajouter un second contrdle "Signal max" avant le positionnement n°2.

Pressel -- (4) Programme 4 EI@

Signal max.:

Trigger = Pozition de 1l'axe,

Signal = Détecteur de force, .
Mode = Dans une zone, — Pfﬂgrammfltm”
Début zone = 5.0000, d'un contréle

Fin zone = 27.0000,
BEézultat = Resultat =signal max

Pos: Pozitioning mode = Absolute,
Position 34,0000, #——»— Positionnement n*1
Velocity 25. 0000

Decalage _resultat =signal max =
Besultat signal max + 5.0000

Pos: Poszitioning mode = Absolute,
Posgition = 0.0000, #4———— Positionnement n"2
Velocity = 100.0000

Figure 1: Programmation d'un contrdle

Pour ce qui est de la 8éme instruction (“Mesure d'une force post-process"), ce contrdle doit se placer
aprées linstruction de positionnement. De plus, le positionnement pour lequel ce contrdle travaillera doit
étre obligatoirement précédé d'un contrdle d'enregistrement, wir figure 2 ci-dessous.

Dans l'exemple de la figure 2, les contréles n°l et n°2 se rapportent au positionnement n°1. Aucun de
ces deux contrbles n'est actif durant le positionnement n°2.
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- =

Pressel -- (4) Programme 4 EI@

Enregistrement courbe: . .

ID = 1000005.0000, 41— Contrdle n*1

Mode = Tout le positionnement

Posz: Pozitioning mode = Absolute, N

Position = 34.0000, +—— Positionnement n®1

Velocity = 25.0000

Mesure force: . .
Offset position = 8.0000, 4——1— Contréle n°2

BEézultat = Resu'_tat_mesure force

Posz: Pozitioning mode = Absolute, N
Position o.0000, +— Positionnement n"2
Velocity 100 .0000

Figure 2: Programmation du contréle "mesure force en post-process"”

Instruction "Enregistrement de valeurs dans un tableau"

Cette instruction permet d'enregistrer la valeur d'une variable utilisateur pendant plusieurs cycles dun
programme.

Il est possible d'enregistrer trois types de variable : LREAL, REAL ou DINT.
Vous pouvez utiliser cette instruction qu'une seule fois par programme et enregistrer au maximum 20
valeurs. (20 cycles de programme). Ensuite les valeurs ne sont plus prises en compte jusqua la

réinitialisation du tableau dans la fenétre de déclaration des variables.

Ces valeurs sont retournées dans un tableau qui fait partie des variables utilisateur.

Utilisation de l'instruction

Pour commencer, vous devez créer une variable utilisateur de type tableau suivit du type de variable que
wous souhaitez enregistrer. (voir figure 1)
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ra =

ﬂ Pressel -- Variables El@
M Adresse Mom Rémanent Type Commentaire
- [ Chronométre 1 TIME -
2 LRD Yarable Ireal a enreqistrer | [LHEAL -
3 D21 Wariable dint a enregistrer | [DINT -
4 R20 Yariable real a enregistrer | [HEAL -
B LR1 Tableau_varable_Ireal | [Tableau LREAL -
G on Tableau varable dint 0 [Tableau DINT -
7 RO Tableau varable real | [Tableau REAL -
8 LR2 Force_actuelle ] |LREAL -
* B | -

Figure 1: Déclaration variables de type tableau

Ensuite, insérez l'instruction dans le programme piéce.

Dans celle ci, renseignez la variable que wous souhaiter enregistrer et le tableau dans lequel wous
souhaiter le faire. (figure 2)

P "

Enregistrernent valeurs @

Variable: [ Force_actuelle - ]
Tableau: [Tableau_'u'ariable_lreal - ]
Commentaire: -

Figure 2: Utilisation de l'instruction enregistrement de valeurs dans un tableau

Ci-dessous, la liste des paramétres d'entrées et sorties de l'instruction :

Nom du parametre Déclaration Description
Variable Entrée Variable a enregistrer
Tableau Sortie Tableau dans lequel sont stockées les valeurs

de la variable enregistrée

Tableau 1: Liste des parametres de l'instruction
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Dans la page de déclaration des variables, wous pouvez visualiser en temps réel les valeurs enregistrées
dans le tableau en cliquant sur l'icdne "visualiser" 64" du menu principal.

Pour réinitialiser les valeurs du tableau, faites un clic-droit puis "Initialiser tableau" (voir figure 3)

NE
4 1

131 Presse 1 -- Variables

Adresse
LR1
LR2
LR3
LR4
LR5
LR6
LR7
LR
LRg
LR10
LR11
LR12
LR13
LR14
LR15
LR16
LR17
LR18
LR18
LR20

1 mn

MNom
Tableau_wvariable_lreal
Tableau_varnable_Ireal (2)
Tableau_variable_lIreal (3)
Tableau_variable_Ireal (4)
5

Tableau_varnable_Irea

_|
w
o
o
w
=
I

<
o
=,
w
o
o
_
=
o
w

_|
w
=2
I
i
Il:
=
o
-
o
o
o
_
=
@
fin}

Tableau_varable_Ireal

Tableau_wvariable_lreal

Tableau_wvariable_lrea

Tableau_varable_Irea

Tableau_varable_Ireal

{

{

(

(

{

(

(
Tableau_variable_Ireal (12

(

(

(

(

(

Tableau_variable_lreal {

(

Tableau_varnable_Irea

Tableau_variable_lIreal (20)

| PR | Py

Etat Rémaner Type
[] [rableautREAL [+
1004103 [] |TableaulREAL |~
1004103 [ |TableaulREAL |+
100.7080 [ | |TableaulREAL |+
1002614 [] |TableaulREAL |~
1004847 [| |TablesulREAL |~
1004847 [ | |TableaulREAL |+
100.8569 [| |TableaulREAL |+
0.0000 [l |TableaulREAL |+
0.0000 [] |TableaulREAL |~
[] |TableaulREAL |~
] |TableaulREAL |~
[l |7ableaulREAL |+
[] |TableaulREAL |~
[ |TahloanipEal L

E=BEOB =%~

Commentaire

Utilisation des variables...
Définir ordre
Supprimer variables inutilisées...

Initialiser tableau

[l |7ableaulREAL |+

[l II meEAl -

-~

1
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Instruction contrdle "Détection signal max"

Cette instruction permet de détecter dans une plage de contrdle donnée par un signal de trigger, la
valeur maximale qu'atteindra le signal a mesurer.

& Début zone de Fin zone de
contréle contréle

Signal 1
(trigger)

Signal 2
(détection de
la valeur
maximale)

t[s]

Dans la zone de contrdle, cest ici
que le signal 2 a sa valeur
maximale

Figure 1: Graphique explicatif de lafonction de contrdle

Les signaux qui peuvent étre définis comme trigger sont le suivants:
e Position de l'axe
e Détecteur de force

e Signal du palpeur

Pour chacun de ces signaux, il est possible de donner la zone dans laquelle la fonction de contrble va
travailler, ou réaliser le contréle durant tout le positionnement.

Il est possible de chercher la valeur maximale de trois signaux différents:

e Position de l'axe
e Détecteur de force

e Signal du palpeur

Dés que le signal de trigger sera sorti de la zone de contréle, la valeur maximale trouvée sera stockée
dans une variable utilisateur au format LREAL.
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o "

Détection du maximum d'un signal @
Signal de trigger: [Pns’rtinrl de I'zxe V]
Mode détection: [Dans une zone "]
Début zone de contrdle: 5 =
Fin zone de contrdle: 27 =
Signal détecté: [Détec:teur de force *]
=» Resultat: [LH_Fmax_mesuree ']
Commentaire: *

Figure 2: Exemple de programmation de détection de laforce max lorsque I'axe est entre 5[mm] et 27[mm]

Ci-dessous, la liste des paramétres d'entrées et sorties de l'instruction :

Nom qu Déclaration Type qe Valgur par Description
parameétre donnée défaut
Signal de trigger Entrée Enum [Source Position de Signal de trigger de la fonction,
signal] l'axe palpeur, position de I'axe ou
détecteur de force
Mode de Entrée Enum [Zone ou Dans une Mode de détection, dans une
détection positionnement] zone zone de positionnement ou tout
le positionnement
Début zone de Entrée LREAL 0 Position de début de la zone de
contrble controle
Fin zone de Entrée LREAL 0 Position de fin de la zone de
contrble controle
Signal détecté Entrée Enum [Source Détecteur de = Signal détecté, palpeur, position
signal] force de l'axe ou détecteur de force
Résultat Sortie LREAL - Valeur maximale mesurée

pendant la détection

Tableau 1: Liste des parametres de l'instruction

Exemple d'utilisation:

Nous souhaitons détecter la force maximale que mesure le capteur de force lorsque l'axe se déplace de la
position absolue 25[mm] a la position absolue 45 [mm].
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Position de départ de
la détection de Fpz

sstmm] e | ) Force [M]

,Nﬂﬁﬁmmjldjbjm

Paosition [mm]

______g_____
~

A5[mm] --f------ Lot

¥

Figure 3: Exemple utilisation de la détection de signal max

Ci dessous, le programme utilisé pour I'exemple ci-dessus.
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Pressel -- (2) Prograrmme 2 EI@

YVitesse de travail

LR Vitessze detect signal max = 2.0000

Descendre l'axe & 25[mm]

Pos: Poszitioning mode = Absolute,
Posgition = 25.0000, Velocity = 100.0000

Durant la dezscente de l'axe de 25[mm] & 45[mm],
on cherche la force maximale mesurée par le
capteur de force

Signal max.: Trigger = Position de l'axe,
Signal = Détecteur de force,
Mode = Tout le pozitionnement,

BEészultat = LR_Fmax_mesuree

Descendre l1'axe & 45[mm]

Pos: Positioning mode = Absolute,
Position = 45.0000,

Velocity = LR Vitesse detect signal max

Figure 4: Programme pour détection de laforce max entre 25 et 45[mm]

Remarque: L'échantillonnage de la force se fait toutes les 2[ms]. Si un pic du signal a mesurer,
sunient entre deux échantillonnages, il ne sera pas détecté.
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Instruction contrdle "Détection signal min”

Cette instruction permet de détecter dans une plage de contrdle donnée par un signal de trigger, la
valeur minimale qu'atteindra le signal a mesurer.

'y Début zone de Fin zone de
contréle contrdle

Signal 1
(trigger)

Signal 2
(détection de la
valeur
minimale)

Dans la zone de contrdle, cest
ici que le signal 2 a sa valeur
minimale

Figure 1: Explication générale du contréle

Les signaux qui peuvent étre définis comme trigger sont le suivants:
e Position de l'axe
e Détecteur de force

e Signal du palpeur

Pour chacun de ces signaux, il est possible de donner la zone dans laquelle la fonction de contrble va
travailler, ou réaliser le contréle durant tout le positionnement.

Il est possible de chercher la valeur minimale de trois signaux différents:

e Position de l'axe
e Détecteur de force

e Signal du palpeur

Dés que le signal de trigger sera sorti de la zone de contrble, la valeur minimale trouvée sera stockée
dans la variable utilisateur choisi au format LREAL.
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e "

Détection du minimum d'un signal @
Signal de trigger: [Pns’rtinrl de I'zxe V]
Mode détection: [Dans une zone "]
Début zone de contrdle: 5 =
Fin zone de contrdle: 27 =
Signal détecté: [Détec:teur de force *]
=» Resultat: [LF[_Fmin_mesuree ']
Commentaire: *

Figure 2: Exemple de programmation de détection de laforce min lorsque I'axe est entre 5[mm] et 27[mm]

Ci-dessous, la liste des paramétres d'entrées et sorties de l'instruction :

Nom qu Déclaration Type qe Valgur par Description
parameétre donnée défaut
Signal de trigger Entrée Enum [Source Position de Signal de trigger de la fonction,
signal] l'axe palpeur, position de I'axe ou
détecteur de force
Mode de Entrée Enum [Zone ou Dans une Mode de détection, dans une
détection positionnement] zone zone de positionnement ou tout
le positionnement
Début zone de Entrée LREAL 0 Position de début de la zone de
contrble controle
Fin zone de Entrée LREAL 0 Position de fin de la zone de
contrble controle
Signal détecté Entrée Enum [Source Détecteur de = Signal détecté, palpeur, position
signal] force de l'axe ou détecteur de force
Résultat Sortie LREAL - Valeur minimale mesurée

pendant la détection

Tableau 1: Liste des parametres de l'instruction

Exemple d'utilisation:

Nous souhaitons détecter la force minimum que mesure le capteur de force, lorsque l'axe se déplace de la
position absolue 25[mm] a la position absolue 45 [mm].
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Position de départ de
la détection de Fnin
25[mm] --f--eeu-
i | ) Force [N]
! ! A
! !
! !
! !
. oS | e
| Axe ! >- Fmin
! ! .
I I
i i Position [mm]
I I
L
I I
45[mm] --f------ S
v

Figure 3: Exemple utilisation de la détection de signal min

Ci dessous, le code machine utilisé pour I'exemple ci-dessus.
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Pressel -- (3) Programme 3 EI@

Witesse de trawvail

LR Vitesze detect signal max = 2.0000

Descendre l'axe & 25[mm)

Pos: Pozitioning mode = Absolute,
Pogition = 25.0000, Velocity = 100.0000

Durant la descente de l'axe de 25[mm] & 45[mm],
on cherche la force minimale mesurée par le
capteur de force

Signal min.: Trigger = Position de l'axe,
Signal = Détecteur de force,
Mode = Dans une zone, Début zone = 25.0000,

Fin zone = 45.0000, Résultat => LR Force Posl

Descendre l1'axe & 45[mm]

Posz: Positioning mode = Absolute,
Pozition = 45.0000,

Welocity = LR Vitesse detect signal max

Figure 4: Programme pour détection de laforce min entre 25 et 45[mm]

Remarque: L'échantillonnage de la force se fait toutes les 2[ms]. Si un pic du signal a mesurer sunient
entre deux échantillonnages, il ne sera pas détecté.

Presse universelle MecaMotion ©2024 SOFTECAS.A.




Programmation de la presse avec MecaMotion

Instruction contréle "Mesure d'un signal”

Cette instruction permet de mesurer la valeur d'un signal "X', au moment ou un signal de trigger "Y"
atteint un certain seuil.

Pour gu'une mesure du signal "X' soit effectuée, le signal de trigger doit étre, soit plus grand, soit plus
petit (en fonction du type de comparaison), que la valeur du parameétre de seuil.

Lorsque le signal "X' est mesuré, ce dernier est multiplié par un facteur "A" et un offset "B" lui est
ajouté. Ce facteur et cet offset sont des paramétres de la fonction (par défaut, le facteur est réglé sur 1
et l'offset est réglé sur 0). Ces parameétres peuvent provenir d'une variable utilisateur ou étre donnés
comme constantes.

Le résultat stocké dans la variable de retour, sera égal a:
Valeur mesurée résultante = Valeur mesurée au Seuil * Facteur A + Offset B
Seuil - Le signal de trigger (signal 1) doit

atteindre cette valeur, pour que le signal 2
soit enregistré

¥ \‘
I
Signal 1 I
(trigger) I
'| i[s]
Signal 2 !
I
i

. t[s]
|
Dans les 2[ms] aprés que le seuil du
signal 1 soit détecté, on enregistre la
valeur clu signal 2

Figure 1: Graphique expliquant le fonctionnement du contréle "Mesure Signal”

Les signaux qui peuvent étre définis comme trigger sont le suivants:
e Position de l'axe
e Détecteur de force
e Signal du palpeur

Il'y a deux types de comparaison du trigger par rapport au seuil:

e Comparaison ">": Si le signal de trigger est plus grand ou égal au seuil => Enregistrement de la
valeur du signal mesuré.

e Comparaison "<": Si le signal de trigger est plus petite ou égale au seuil => Enregistrement de
la valeur du signal mesuré.
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Au moment ou le signal de trigger passe le seuil donné en paramétre, il est possible d'enregistrer la
valeur d'un des trois signaux ci-dessous:

e Position de l'axe
e Détecteur de force

e Signal du palpeur

Ci-dessous, la liste des paramétres d'entrées et sorties de l'instruction :

Nom qu Déclaration Type (,je Valgur par Description
parametre donnée défaut
Signal de trigger Entrée Enum [Source Position de Signal de trigger de la
signal] l'axe comparaison, palpeur, position de
I'axe ou détecteur de force
Comparaison Entrée Enum > Type de comparaison ">" ou "<"
[Comparaison]
Seuil Entrée LREAL 0 Seuil que le signal de trigger doit
atteindre pour effectuer
l'enregistrement du signal mesuré
Signal mesuré Entrée Enum [Source Détecteur de | Signal mesuré, palpeur, position
signal] force de l'axe ou détecteur de force
Facteur Entrée LREAL 1 Facteur multiplié au résultat
Offset Entrée LREAL 0 Offset ajouté au résultat
Résultat Sortie LREAL - Valeur mesurée lorsque la

comparaison devient waie *
facteur + offset

Tableau 1: Liste des parameétres de l'instruction

Astuce:

Si la variable "résultat" doit contenir la valeur qui a réellement été mesurée, il suffit de mettre les
paramétres d'offset et de multiplication suivant:

Facteur A = 1

OffsetB = 0
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ra =

Mesure signal @

Signal de trigger: @ [F‘usrtinn de |'axe *]
Comparaison: @ [;: v]
Seuil: 0E =
Signal mesuré: @ [F‘alpeur 'v]

Facteur: @ 1 =
Offset: ] o 2

Résuttat: [ LR3 ValeurpalpeurMesuree =

Commentaire: -

Figure 2: Exemple de programmation du contréle mesure signal

Exemple d'utilisation:

Nous souhaitons relever la position de I'axe a laquelle la presse commence a fournir un effort sur la piece.

Force [M]

Préposition --f------

o

L

|

=7 | - il = 5[N]

o -

1
Position que 'on : : I _
souhaite mesurer i i : g
(X[mm]) i i | Positon [mm]
N | X
» I R S | Piéce " , .

Position non Position que I'on souhaite
atteignable mesurer (X[mm])

95[mm] —-fF--—-——-

Figure 3: Explication schématique de lI'opération
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Dans le programme ci dessous, nous réalisons un mouvement vers la préposition a vitesse rapide, puis un
mouvement a vitesse lente pour arriver en contact avec la piece (Force > 5[N]), a ce moment la, nous
enregistrons la position de l'axe et nous arrétons le mouvement.

Pressel -- Programme 3 EI@

Programme détectant la position de la presse lorsgue cette
derniére e3t en contact de la piéce.

vitesse pour aller jusqu'a la préposition = 80 [mm/ =]
LRSS VitessePreposgition = 80.0000

Valeur de la préposition = &60[mm]

LE4 Preposition = &0.0000

Amener l'axe & sa valeur de préposition.
La position ainsi gue la vitesse =zont données par l'opérateur
Pos: Positioning mode = Absolute, Position = LE4 Preposition,

Velocity = LRSS _VitessePreposition

Vitezze en [mm/3]

LR1 VitesseDansPiece = 2.0000

Si la force dépasse les 5[N], on admet que la presse =3t sur la
piéce

Mesure signal: Trigger = Détecteur de force,

Signal = Posgsition de l'axe, Comparaison = ">", Seuil = 5.0000,

Facteur = 1.0000, Offset = 0.0000,
REésultat => LR&6_ PosAxzxeMesureeFRAugmente

Déz gue la presse e3t sur la piéce, on arréte 1l'axe
Arrét sur =ignal: Signal = Poszition de l'axe,
Comparaison = ">", Seuil = LR& PosAzreMesureeFAugmente

95 [mm] , position non atteignable

Pos: Poszitioning mode = Absolute, Posgition = 95.0000,
Velocity = LRl ViteszseDansPiece

Figure 4: Programme piece pour enregistrer la position de I'axe lorsque laforce > 5[N]
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Instruction contrdle "Arrét sur signal”

Cette instruction permet d'arréter l'axe de la presse des qu'un signal a dépassé un certain seuil (plus
grand ou plus petit).

&

Signal, dont le
dépassement de
seuil va arréter !

r
;e . - === Seuil
:
I
|
+ »
| Temps [s]
l
1 . . : ;
N | 4#— Dés que le signal dépasse le seuil
Position Axe . ! => Demande d'arét de 'axe
[mm] |
I
|
I
I
I

I
! |=> Axe arrété
1 I
I I
I I
] T »

— Temps [s]

/

Temps entre le moment ou 'axe a recu la commande d'arrét et "arrét
effectif de ce demier.
==> Ce temps dépend de la vitesse a laquelle 'axe se déplace

Figure 1: Fonctionnement général du contrdle arrét sur signal

Les signaux qui peuvent étre contrblés sont les suivants:
e Détecteur de force
e Signal du Palpeur
e Position de l'axe
Il'y a deux types de comparaison du trigger par rapport au seuil:
e Plus grand que >" Si le signal passe au dessus du seuil => Arrét de l'axe
e Plus petit que ‘<" Si le signal passe en dessous du seuil => Arrét de l'axe

La valeur du seuil peut provenir d'une variable utilisateur ou étre donnée comme constante.
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Arrét sur signal @

Signal: @ [Pa|pe1_|r v]
Comparaison: @ [:; v]

Seuil: @ 02 -

Commentaire: #

Figure 2: Exemple de programmation d'un contréle arrét sur signal. Arrét axe si position palpeur >0.2[mm]

Ci-dessous, la liste des paramétres d'entrées et sorties de l'instruction :

Nom gu Déclaration Type (,je VaIe:ur par Description
paramétre donnée défaut
Signal Entrée Enum [Source Position de Signal de trigger de la
signal] l'axe comparaison, palpeur, position de
I'axe ou détecteur de force
Comparaison Entrée Enum > Type de comparaison ">" ou "<"
[Comparaison]
Seuil Entrée LREAL 0 Seuil que le signal de trigger doit
atteindre pour générer un arrét de
l'axe

Tableau 1: Liste des parameétres de l'instruction

Exemple d'utilisation :

Nous souhaitons détecter un probléme palpeur, si la position du palpeur dépasse le seuil de 0.2[mm] avant
gue l'axe ne soit en préposition, nous créons une erreur.

Si la valeur du palpeur n'a pas dépassé 0.2[mm] durant la descente en préposition, nous effectuons un
déplacement a la position absolue 25.4[mm] sinon l'instruction de saut nous améne a la fin du programme.
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Pressel -- (4) Programme 4 EI@

Détecter i la position du palpeur dépasse 0.2 [mm]
Arrét sur szignal: Signal = Palpeur,
Comparaison = "»>", Seuil = 0.2000
Po=s: Positioning mode = Absolute,
| Position = LR Preposition, Velocity = 10.0000
/ LE Besultat calcul = LE Preposition - 0.0500
Programme
de gestion 5i 1'axe 3'est arrété avant la préposition =» la
probléme position du palpeur a dépassée 0.2 [mm] domc il vy a
palpeur un probléme

Sinon =» 0k, le programme piéce continue normal ement

5i LE Zn_Pnait‘_Dn_actue'_'_e_axe < LR_Resu;tat_ca;cu;

- Ethuette : Probléme palpeur
Po=s: Positioning mode = Absolute, Instruction
Pozition = 25.4000, Velocity = 20.0000 effectuée si

\m i
Etiguette : Probléme palpeur probléme

palpeur

Figure 3: Utilisation fonction arrét sur signal pour détecter un probleme palpeur
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Instruction contréle "Enregistrement courbe”

Cette instruction permet d'enregistrer pendant un positionnement ou une partie de cycle programme
jalonné de deux repéres, les valeurs de force et de position de I'axe ainsi qu'un repére temporel.

Possibilité d'utilisation sur un positionnement unique

Pour chaque positionnement d'un programme pié€ce, il est possible de faire cet enregistrement. Comme
tous les enregistrements effectués dans un méme programme piéce sont enregistrés dans le méme
tableau, il faut donner un "ID" (Identifiant) différent & chaque enregistrement, ceci pour pouwir les
différencier.

Comme cet "ID" est aussi inscrit dans les enregistrements, une valeur minimum "ID" égal a le+6 (1
million) est conseillée pour la mettre en évidence. Cependant la valeur de "ID" reste libre, il est possible
d'y affecter une valeur de un ou de n'importe quel autre nombre.

Il est possible d'enregistrer les valeurs de force et position durant tout un positionnement, ou seulement
sur une partie de ce dernier (Mode d'enregistrement = dans une zone)

Pour chaque enregistrement de courbe wous devez choisir le temps maximal que peut durer le
positionnement, si vous augmentez le temps cela augmente le temps d'échantillonnage, le minimum
étant 2[ms]. Attention, si vous utilisez plusieurs instructions d'enregistrement de courbe dans
un programme, il se peut que le nombre de valeurs enregistrées dépasse le nombre
maximum.

Courbe @
ID: 1000000

Mode d'enreqistrement : [Dans ure Zone v]

Début zone: 6.5 -
Fin zone: 147 =

Temps maximal: Tmdls

4k

Temps déchantilonage: Zms
Temps maximal effectif: Tmdls

Commentaire: -

Figure 1: Exemple de programmation d'un enregistrement dans une zone du positionnement

Ci-dessous, la liste des paramétres d'entrées et sorties de l'instruction :

Nom fju Déclaration Type fje Valcleur par Description
paramétre donnée défaut
ID Entrée REAL 0 Identifiant de la courbe
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Nom gju Déclaration Type gje Val<,eur par Description
parametre donnée défaut
Mode Entrée Enum [Zone ou Tout le Mode d'enregistrement, dans une
d'enregistrement positionnement]

positionnemen | zone de positionnement ou tout le
t positionnement

Début zone Entrée LREAL O[mm] Position de début de la zone
[mm] d'enregistrement
Fin zone [mm] Entrée LREAL O[mm] Position de fin de la zone
d'enregistrement
Temps maximal Entrée TIME 1m40s Temps maximum que peut durer
[ms]

I'enregistrement

Tableau 1: Liste des parametres de l'instruction

Pour récupérer les courbes depuis MecaMotion, il suffit d'aller dans I'arborescence du projet et ouwir la
fenétre "commande" (voir figure 2)

Projet
-0 Presse 1
----- B3] Commande |
----- :-} Paramétres
=-[ Matériel
o :_;-, D410
i } Profinet
----- ﬂ Varables
== Progammes
Frogramme 1

Programme: 4
=4 Enveloppes

Figure 2: Arborescence du projet

Dans celle-ci, vous dewez choisir un ordre de fabrication et une opération dans laquelle seront
enregistrées les courbes. Exécutez ensuite un programme contenant des enregistrements de courbes
et lorsque celui-ci sera terminé les courbes s'afficheront dans le graphique force/position.
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o

-] Presse1 -- Commande EI@

Ordre de fabrication: | - | |_|

Opération: | - |

Programme:

Enveloppe: Affichage
Mumeéro OK Date Force/posttion | Temps

al

Positian [mm]

Figure 3: Fenétre de réception des courbes

Exemple:

Ci-dessous, un exemple d'utilisation de l'instruction de contrble enregistrement courbe.
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- =

Pressel -- (2} Programme 2 EI@

Enregistrer la forece et la position sur tout le
positionnement suivant

Enregistrement courbe: ID = 1000000,0000,
Hode = Tout le positionnement, Temps max. = 1lmd0s

Poz: Positioning mode = ibscolute, Pogsition = 25.0000,
Velozity = VitesseRapide

Enregistrer la forece et la position dans une zone de
position

Enregistrement courbe: ID = Z2000000,0000,

Mode = Dans une =zone, Début zone = Z7.5000,
Fin zone = 36,3000, Tewps max. = lmdls
Foz: Positioning mode = ib=solute, Position = 40.0000,

Velocity = Vitesselente

Figure 4 : Exemple de programmation du contréle enregistrement courbe

Le premier enregistrement (entouré en rouge) sera effectué durant tout le positionnement suivant avec une
vitesse égale a la valeur de la variable "VitesseRapide" (au format LREAL).

Le deuxiéme enregistrement (entouré en bleu) sera effectué de la position 27.5mm a 36.3mm durant le
positionnement suivant avec une vitesse égale a la valeur de la variable "VitesselLente" (au format
LREAL).

Possibilité d'utilisation sur un segment de cycle programme ou sur le cycle
complet

L'utilisation de cette instruction permet un enregistrement sans discontinuité de l'interpolation. De cette
maniére, les trous entre les courbes qui apparaissent dans le mode "Tout le positionnement"
disparaissent.

II'y as deux possibilités d'utilisation des jalons start et stop pour I'enregistrement de la courbe.
Premiérement, on peut placé un jalon start suivis d'un stop ce qui permet d'enregistré la courbe de tout
ce qui ce déroule entre les deux jalons. Deuxiémement, il est possible de placer uniquement un jalons
start, ce qui permet l'enregistrement de la courbe jusqu'a la fin du cycle programme.

Pour la mise en pratique, il faut se référer aux explications ci-dessus sur l'utilisation des courbes pour
un positionnement unique. L'utilisation reste la méme, bien que I'étendue de I'enregistrement différe.
Cependant, il n'est pas possible de démarrer un second enregistrement avant que le premier soit
terminé. La presse ne peut traiter qu'une seul courbe a la fois.

Exemple:
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Ci-dessous, un exemple d'utilisation de l'instruction de contréle enregistrement de la courbe avec les jalons
start et stop.

Presse 1 -- (1) Programme 1 E\@

Enregistrement courbe: ID = 1000000.0000, Mode = Déemarrer l'enregistrement, Temps max. = 1md0s
Pos: Mode positionnement = ALhsolu, Position = 20.0000, Vitesse = 50,0000
Pos: Mode positionnement = Lhsolu, Position = 21.8000, Vitesse = Z.0000
Pos: Mode positionnement = ALhsolu, Position = 0.0000, Vitesse = 50.0000

Enregistrement courbe: ID = 1000000.0000, Mode = Arréter l'enregistrement, Temps max. = 1md0s

e — .
Enregistrement courbe: ID = 2000000.0000, Mode = Demarrer l'enregistrement, Temps max. = 1md0s

Pos: Mode positionnewent = Lhsolu, Position = 20.0000, Vitesse = 50.0000

Pos: Mode positionnement = ihsolu, Position = 21.8000, Vitesse = 2.0000

FPoz: Mode positionnewment = ihsolu, FPosition = 0.0000, Vicesse = 50,0000

Figure 5: Exemple de programmation du controle enregistrement courbe

Le premier enregistrement (entouré en rouge) sera effectué durant les trois premiers enregistrements et
s'arrétera au jalon stop du méme ID de référence.

Le deuxieme enregistrement (entouré en bleu) sera effectué depuis le lancement de l'enregistrement avec
le jalon start . Du fait que aucun jalon stop est installé pour ce deuxieme ID de référence, l'enregistrement
de la courbe se poursuivra jusqu'a la fin du cycle.
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Instruction contrdole "Arrét sur force"

Contrairement a l'instruction "arrét sur signal" qui arréte I'axe dés qu'un signal passe un certain seuil, le
contrdle "arrét sur force" est dédié a l'arrét de l'axe par rapport a la force, avec une régulation de la
\vitesse d'avance afin d'avoir une force finale trés proche de la consigne donnée.

Le régulateur incorporé dans ce contrble est de type "P" (proportionnel). Avec le gain réglable
directement dans l'instruction.

Ce régulateur fonctionne de la maniére suivante:

e Toutes les 2[ms] la valeur du détecteur de force est relevée et comparée a la consigne.

e Plus I'écart entre la consigne et la force mesurée diminue, plus la vitesse davance de l'axe va
diminuer (proportionnellement), jusqu'a atteindre la vitesse minimum davance (paramétre "itesse
min.").

Le régulateur va commencer a agir dés que l'axe aura atteint la position de travail. A ce moment 13, la
vitesse d'avance va diminuer de 'X[%] de sa \itesse précédente (paramétre "\itesse de travail[%]") et
aprés cela la Vitesse sera régulée.

\itesse & W1 = Vitesse de consigne jusqu'a la postion de travail

[mm/s] / == pas de régulation
|

Dés que la position de travail est atteinte ==
La vitesse diminue de X[%] de la vitesse V1

Zone de régulation
de la vitesse
Vitesse minimum d'avance
/ en [%] de la vitesse W1

| .
| i g
Position 4 I Temps [s]
[mm] l
I
|
|
Puosition
de travail
Temps [s]

Figure 1: Explication graphique du fonctionnement du contréle "arrét sur force"

Vous trouvez ci-dessous, la liste des paramétres d'entrées et sorties de linstruction :
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Nom gju Déclaration Type gje Val<,eur par Description
parametre donnée défaut
Position de Entrée LREAL O[mm] Position a partir de laquelle la
travail [mm] vitesse d'avance sera dans un
premier temps baissée a X[%] de
sa valeur initiale et par la suite
régulée
Consigne de Entrée LREAL 10[N] Consigne de force a atteindre
force [N]
Gain régulation Entrée LREAL 1 Gain proportionnel du régulateur.
de \itesse [] Plus cette valeur est élevée, plus
la vitesse d'approche diminuera
rapidement
Vitesse Entrée LREAL 10[%] Vitesse minimale que la régulation
minimale [%] pourra atteindre, la vitesse ne
pourra pas descendre en dessous
de cette valeur. Cette derniére est
donnée en pourcentage de la
\itesse initiale de l'axe.
Vitesse de Entrée LREAL 50[%] Pourcentage de diminution de la
travail [%] \itesse par rapport a la vitesse

initiale lorsque la position de
travaille est atteinte.

Tableau 1: Récapitulatif des différents parameétres de l'instruction
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Vitesse initiale [mm/s]

Vitesse 4
[mm/s] \ Vitesse de travail [% de la vitesse initiale]

Pente = Gain régulateur P

/"u"itesse minimum [% de la vitesse initiale]

— - o -
, »
Position 4 ! Temps [3]
[mm] :
[
|
Position de
travail [mm]
Temps [3]

Position de travail [mm]

|

g =

Pressel -- (5) Programme 5 El@
VitES_SE de Arrét sur fr:u:rce:[ Position = &7 .CICICICI,] _
travail en [%] ——#[Vites=e = 80.0000,] Force = LR Consigne force, Vitesse
Gain = 0.5000,|Vitesse min. = 2.0000 |& minimum [%]
Foz: Poszitioning mode = Ebsolute,
Poszition = BE.CICICICI,[‘.FE'_DCLE},' = 10.0000

\
Vitesse initiale [mm/s]

Figure 2: Liaison entre fenétre de programmation et explication graphique

Vous trouvez ci-dessous le calcul des \itesses de travail, la vitesse initiale est égal & 10[mm/s].

e Lors du passage a la position de travail, la vitesse de I'axe va passer a:
Vitesse de travail = 80[%] de 10[mm/s] = 8[mm/s]

e Le régulateur pourra faire diminuer la itesse d'avance de l'axe jusqu'a:
Vitesse minimum = 2[%] de 10[mm/s] = 0.2[mm/s]

Exemple d'utilisation:
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Nous souhaitons insérer une piece dans une autre avec une force de 150[N]. La force finale doit étre le
plus proche possible de la consigne, c'est pourquoi il n'est pas possible dutiliser le contrle darrét sur
signal qui est beaucoup moins précis.

Les parameétres de gains, vitesse minimum et vitesse de travail doivent étre réglés sur des pieces tests,
afin d'étre le plus précis possible.

\itesse 4
- [mm/s] :
Préposition I
4
E-B[mm] ——mm————— 24
A
e 0.08 ; .
Position de travail I I : Position [an]
| | Force & |
68+15.8[mm] - ------ . > [N] Force arét : Force finale = 153[N]

. axe = 150[N] 'V
. R
o
L
o
! ! Y.

Position non I I |

tteignabl

atteignable w e

95[mm] --p------
¥ >

Position [mm)]

Figure 3: Explication graphique de I'application
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Pressel -- Programme & EI@

LRY ConsigneForce = 150.0000

LR4 Preposition = &8.0000
LR VitesszePreposition = 80.0000
LRl VitesseDansPiece = 4.0000

Poz: Pogitioning mode = Absolute,
Pogition = LR4 Preposition,
Velocity = LRS VitessePreposition

tmp lreal = LER4 Freposition + 13.3000

Arrét sur force: Pozition = tmp lreal,
Vitesse = &0.0000, Force = LRS ConsigneForce,
Gain = 0.5000, Vitesse min. = 2.0000

Po=z: Pozitioning mode = Absolute, Position = 85.0000,
Velocity = LR1 VitesseDansPiece

Figure 4: Programmation d'un arrét sur force
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Instruction "Mesure position"

Cette instruction permet d'enregistrer la position de I'axe lorsqu'on actionne l'interrupteur de précision.

Le but étant de pouvoir mesurer la référence d'une piece pour réaliser le décalage de I'enveloppe ou pour
awir une cote de départ afin de réaliser une insertion.

Cette fonction est utilisable avec une vitesse de descente de la presse de 10mm/s maximum.

Utilisation de l'instruction

Cette instruction doit se trouver avant le positionnement dans lequel vous souhaitez faire la mesure.

P "

Mesure position @

Type détection: [Fmrrt descendant *]
Réaction: [.I“!.I'I‘é‘t mouvemernt *]
== Position [mm];: ["u"ariable_retnurjosition *]
== Force [MN]: [‘u"ariable_re‘tuur_furce "]
== Btat: ["u"ariable_re‘tuur_etat ']

Surveillance de la position de détection:

Début fenétre surveillance: @ 5 z
Fin fenétre surveillance: @ 20 =
Commentaire: -

Figure 1: Parametres de l'instruction mesure position

Ci-dessous, la liste des paramétres d'entrées et sorties de l'instruction :

Nom p . T Valeur par -
° gu Déclaration ype (,je a e’u Ppa Description
parameétre donnée défaut
Type de Entrée - Front Type de détection, front
détection descendant descendant ou front montant
Réaction Entrée - Arrét Réaction aprés mesure, arrét
mouvement mouvement ou continuer
mouvement
Position [mm] Sortie LREAL - Position de I'axe mesurée au

moment de la détection
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Nom qu Déclaration Type (,je Valgur par Description
parametre donnée défaut
Force [N] Sortie LREAL - Force mesurée au moment de la
détection
Etat Sortie Enum [Etat - Etat de la fonction de mesure
mesure position] (voir description ci-dessous)
Sunweillance de Entrée -- - Effectuer la détection uniquement
la position de dans une zone de position
détection
Début fenétre Entrée LREAL O[mm] Position de début de la détection
suneillance
[mm]
Fin fenétre Entrée LREAL O[mm] Position de fin de la détection
suneillance
[mm]

Tableau 1: Liste des parametres de l'instruction

Détail des paramétres a renseigner pour cette fonction :

e Type de détection : Front descendant si wus souhaitez enregistrer la position de l'axe lorsqu'on
appuie sur le capteur ou front montant si vous souhaitez enregistrer la position de l'axe lorsqu'on
libére le capteur (remontée de I'axe).

e Réaction : Arrét mouvement ou continuer le mouvement aprés commutation du capteur.

e Variables de retour : Les variables de retour de position et de force doivent étre de type "LREAL" et
la variable de retour d'état doit étre de type "Etat mesure position". Les états possible sont : 1 =
Attente de la commutation du capteur (la fonction de mesure est active), 2 = Le capteur de mesure
a commuté, 3 = la mesure est terminée avec erreur (la mesure n'a pas pu étre effectuée).

- =

/] Presse 1 -- Variables El@

M* Adresse Mom Fémanent Type Commentaire
LRO Variable_retour_position [ [LHEAL -
LR1 Variable_retour_force ] |LREAL -

1

2

3 1] Warable_retour_etat [l [Etat mesure position -
- 5| :

Figure 2: Déclaration des variables

Si besoin, wous pouvez réaliser cette mesure dans une certaine plage de position de I'axe. Pour se faire,
cochez la case "Suneillance de la position de détection" et entrez une valeur de début et de fin de la
zone en [mm]. Si vous souhaitez donner le début et la fin de zone a l'aide de variables, celles-ci doivent
étre au format LREAL.

Exemple d'utilisation:

Nous voulons mesurer une position de référence avec l'interrupteur de précision.
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Nous effectuons la mesure a vitesse lente pour obtenir une grande précision.

Dans l'exemple ci dessous, nous effectuons un déplacement jusqu'a la préposition a vitesse rapide puis,
nous effectuons la mesure a vitesse lente. Lorsque l'interrupteur de précision commute, la position actuelle
de l'axe est enregistrée dans la variable "LR_Reference_position".

Pressel -- (13) Programme 16 EI@

LR Preposition = 27.0000

Force Sensor: Mode = EHeset, Range = 1
Wait Delay: 100m=s

Force Sensor: Mode = Mesure

Déplacement rapide jusgu'a la préposition

Fos: Mode positionnement = Ab=colu, Po2ition = LE Preposition,
Vitesze = 50.0000

Mesure de la position de référence

Fozition Measurement: Front descendant, Arré&t mouvemsnt,
Status => Etat_mesure position, Force =»> LR Force contact,

Position =» LR_Position reference

Pozitionnement durant leguel la mesure e3t effectuée
Po=z: Mode poszitionnement = Absolu, Position = 55.0000,
Vitezze = 2.0000

RBetour & la position initiale

Pos: Mode positionnement = Absolu, Position = 0.0000,

Vitezze = 20.0000

Figure 4: Exemple d'utilisation de I'instruction mesure position

Instruction "Point d'arrét"

Cette instruction permet de mettre en pause l'exécution du programme piéce.

Vous pouvez choisir de mettre en pause ou non l'exécution du programme sur les points d'arréts. En
mode automatique, la mise a "1" du bit d'entrée Profinet n°240.2 permet d'effectuer les pauses sur les
points d'arrét, si vous laissez ce bit a "0" les pauses ne s'effectueront pas.

Pour reprendre I'exécution du programme piéce aprés un point d'arrét, vous devez activer le bit d'entrée
Profinet n°240.3 pendant 50ms (détection du front montant).

En mode standalone, dans la page commande, vous pouvez choisir en cochant la case "point d'arrét"
de travailler avec ou sans les points darrét, dans ce mode, le bouton start permet de relancer
I'exécution du programme piéce.
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ra =

Pressel -- Programme @ EI@

Po=z: Pogitioning mode = Absolute,
Pogition = LR4 Preposition,
Velocity = LRS VitessePreposition

Attendre un temps: 13

Enregistrement courbe: ID = 1000000.0000,
Mode = Tout le pozitionnement, Début zone = 0.0000,
Fin zone = 0.0000

Po=z: Pozitioning mode = Absolute,
Position = LR&_ PosAxeMesureeFRugmente,
Velocity = LR1 VitesseDansPiece

Foint d'arrét

Po=z: Pogitioning mode = Absolute,
Poszition = 0.0000, Velocity = LR CG_VitesseRapide

Figure 1: Exemple d'utilisation de l'instruction point d'arrét

Instruction "Chronometre"

Cette instruction permet de mesurer un temps durant I'exécution du programme piéce.

Le temps mesuré est précis au deux millieme de seconde.

Il est possible dintégrer jusqu'a 5 chronométres dans un programme piéce. Ceux-ci sont nhumérotés en
fonction de la position de linstruction qui démarre le chronometre dans le programme, ainsi le
chronometre n°l est celui qui est placé le plus en haut du programme, le chronomeétre placé en

dessous sera le n°2 etc.

La variable de retour de ce chronometre correspond au temps qui s'est écoulé entre le start et le stop
du chronomeétre. Ce temps est retourné dans le format TIME (en [ms]).

La fonction reset permet de stopper le chronométre et de réinitialiser sa valeur.

Utilisation de l'instruction

Pour utiliser linstruction chronomeétre, vous devez d'abord déclarer une variable de type "TIME" pour
pouwoir visualiser la valeur du temps (voir figure 1). Vous pouvez activer la visualisation a l'aide du bouton

"visualiser" %" du menu principal.
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=

' e =)

ﬂ Presse 1 -- Variables

M Adresse Mom Rémanent Type Commentaire
3 1 DI Chronomeétre 1 [ [TIME - |_
* o | ]

Figure 1: Déclaration de lavariable de retour du chronomeétre
Ensuite, wus dewvez placer linstruction dans le programme piéce aux endroits ou wus souhaitez
effectuer le start, stop et reset du chronométre.

Vous devez également, dans la ligne variable, sélectionner la variable de retour de type "TIME" créée

précédemment.

[ Chronomeétre @

Start
Varable:  Stop -

Reset

Commentaire:

Figure 2: Utilisation de l'instruction chronomeétre

Ci-dessous, la liste des paramétres d'entrées et sorties de l'instruction :

Nom gu Déclaration Type (,je Valgur par Description
paramétre donnée défaut
Fonction Entrée - Start Démarrer, arréter ou mettre a
zéro la valeur du chronométre
Variable [ms] Sortie TIME -- Temps écoulé
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Tableau 1: Liste des parametres de l'instruction

Attention, Si aucun stop ou reset n'est programmé, la valeur du chronométre continuera de
s'incrémenter jusqu'a ce que sa valeur atteigne 2'000'000'000 ms.

Exemple d'utilisation :

Dans cet exemple, nous souhaitons mesurer pendant plusieurs cycles dun programme, le temps
nécessaire pour réaliser un positionnement absolu de 2.5mm.

-

Pressel -- (1) Programme 1 El@

BEezet chronométre: Chronométre 1

Start chronométre: Chronométre 1

Po=z: Pozgitioning mode = Absolute, Position = 2.5000,
Velogcity = 20.0000

Stop chronométre: Chronométre 1

Pos: Positioning mode = Absolute, Posgition = 0.0000,

YVelocity = 50.0000

Figure 3: Utilisation de l'instruction chronomeétre

Instruction "Gestion du capteur de force"

Cette instruction permet de changer I'échelle (RANGE) du capteur de force et réinitialiser (RESET) la
valeur de celui-ci.

Le "range 1" correspond a la plus petite plage de la valeur de force (exemple 0 a 150N) et le "range 2" la
plus grande (exemple 0 a 1500N).

Au début d'un programme, wus devez effectuer un "reset" du détecteur de force et de choisir le "range”
avec lequel wous souhaitez travailler.

Utilisation de l'instruction

Lorsque wus changez de "range", il est impératif d'effectuer un "reset" du détecteur de force.
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Si wous utilisez l'instruction pour passer consécutivement en mode "reset" puis en mode "mesure”, vous
dewvez insérer entre les deux un temps d'attente d'au moins 100[ms]. (figure 1)

-

Pressel -- (8) Programme 8 EI@

Capteur force: Mode = Reset
Attendre un temps: 100ms

Capteur force: Mode = Mesure

Figure 1: Reset/Mesure du capteur de force

Insérez l'instruction dans le programme piéce et choisissez le mode "reset" ou "mesure".

[ Capteur de force @

Mesura
Range:  Reset

Commentaire: -

Figure 2: Mesure/Reset du capteur de force

Si wous souhaitez modifier le "range" wvous devez cocher la case a droite du champ pour activer le choix
de range. (woir figure 3)

Capteur de force @

Range: ‘1 v'

}

2
Commentaire: -

Figure 3: Choix du range du capteur de force
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Exemple d'utilisation :

Dans cet exemple, nous souhaitons activer le "range 1" du détecteur de force. La procédure pour modifier
le "range" du détecteur de force est la suivante : 1) activer le mode reset, 2) attendre 50ms, 3) changer le
"range" toujours en mode reset, 4) attendre 100ms, 5) activer le mode mesure.

. -

Pressel -- (10) Programme 10 EI@

Capteur force: Mode = Eeset
Lttendre un temps: S0ms
Capteur force: Mode = EReszet, Range = 1

Attendre un temps: 100ms

Capteur force: Mode = HMesure

Arrét sur =zignal: Signal = Détecteur de force,
Comparaizon = ">", Seuil = 50.0000

Pos: Pozitioning mode = Absolute,

Position = 2.3000, Velocity = 20.0000

Figure 4: Utilisation de l'instruction de gestion du capteur de force

Instruction "Accostage de butée par limitation de couple”

En cours de développement

Cette instruction vous permet d'appliquer une force avec la presse pendant un temps donné en utilisant
la valeur de force interne du moteur exprimée en newton [N].

Cette instruction utilise la fonction de limitation de couple du moteur pour travailler, ainsi l'axe se
déplace jusqu'a atteindre la consigne de force et lorsque celle-ci est atteinte I'axe maintient cette force.

Utilisation de l'instruction

Pour utiliser la presse en limitation de couple, vous devez procéder comme suit:

1. Insérez une instruction de positionnement avec une position de consigne plus basse que la position
de la butée. Le paramétre "Next_command" doit avoir la valeur "At_motion_start" ou "Immediately".
(Par défaut, lorsque wous insérez linstruction accostage de butée, le paramétre "Next_command”
du positionnement précédent va automatiquement prendre la valeur "Immediately")

2. Insérez une instruction d'accostage de butée, et dans celle-ci, renseignez la force avec laquelle la
presse doit appuyer sur la butée. Si wus souhaitez donner une consigne de force a l'aide d'une
variable utilisateur, celle-ci doit étre au format "LREAL".

3. Si la presse doit maintenir la force de consigne pendant un certain temps, wus devez utiliser
l'instruction "temps d'attente”.
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4. Insérez linstruction "annuler accostage de butée" pour arréter la limitation de couple.

5. Lors du dégagement de la presse, si vous effectuez un positionnement en mode relatif, donnez une
position avec un signe négatif et si wus effectuez un positionnement en mode absolu, donnez une
valeur de position plus haute que la position de la butée.

Pressel -- (9) Programme @ EI@

-

Posz: Pozitioning mode = Absolute,
Poszition = 16. 0000, WVelocity = 5.0000,
Hext command = Immediately

Lccostage de butée: Force = 50.0000
Lttendre un temps: 10=
Annuler acco3tage de butée

Pos: Positioning mode = Absolute,
Position = 0.0000, Velocity = 20.0000

Figure 1: Exemple de programme avec utilisation de I'accostage de butée

Ci-dessous, le détail du paramétre d'entrée de l'instruction :

Nom glu Déclaration Type gle Valgur par Description
parametre donnée défaut
Force[N] Entrée LREAL 100[N] Consigne de force de I'accostage
de butée

Tableau 1: Parameétre de l'instruction

Annuler la limitation de couple

Pour arréter la limitation de couple, vous dewvez utiliser l'instruction "Annuler accostage de butée".

Instruction "Régulation de force"
Cette instruction permet d'appliquer avec la presse, une force constante pendant un temps défini.

Cette force est mesurée avec le capteur de force externe.

Utilisation de l'instruction

Cette instruction doit étre utilisée lorsque la presse est en précontrainte mécanique.

Elle peut donc s'effectuer aprés un arrét sur force ou aprés un positionnement qui amene la presse en
précontrainte.

©2024 SOFTECAS.A.
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Paramétres standards de l'instruction :

[ Force Regulator @

Standard Emert|
Setpoint [N]: 500 S
Gain: 0.2 L
Hold Time: 35200ms
Load Tolerance [N]: 20 -
Cortrol Position [mm]: [F‘ugj‘tiun_de_cunrﬁ|e -
Cortrol Postion Tolerance [mm]: 13 =
Comments: -

Figure 1: Paramétres standards de l'instruction régulation force

Les paramétres standards de cette instruction sont les suivants :

Nom fju Déclaration Type fie Valgur par Description
parameétre donnée défaut
Consigne [N] Entrée REAL 1[N] Consigne de force a appliquer
Gain Entrée REAL 1 Gain proportionnel de la fonction
de régulation
Temps maintien TIME 100[ms] Temps de maintien de la force
[ms] d'appui
Tolérance effort Entrée REAL 0.5[N] Tolérance +/- de la consigne de
[N] force dans laquelle doit se trouver
l'axe a la fin de la régulation pour
qu'il n'y ait pas d'erreur
Position de Entrée LREAL O[mm] Position que l'axe doit avoir a la fin
contrdle [mm] de la régulation. Si position = 0
pas de contrble
Tolérance Entrée LREAL 1[mm] Tolérance +/- de la position dans
position contréle laquelle doit se trouver l'axe a la
[mm] fin de la régulation pour qu'il n'y ait

pas d'erreur

Tableau 1: Liste des parametres standards de l'instruction
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Si besoin, il est possible d'affiner les réglages de la régulation a l'aide des parametres experts.

- =

Regulation force @
Erper

Limite vitesee [mm/a]; 1 =
Intégrale: 10 :
Dérivée: 15 2
Zone morte [N]: b =
Commentaire: -

Figure 2: Paramétres experts de l'instruction régulation force

Les paramétres experts disponibles pour cette instruction sont les suivants:

Nom Siu Déclaration Type Eie Valgur par Description
parametre donnée défaut
Limite de vitesse Entrée REAL 1[mm/s] Vitesse maximum que peut
[mm/s] atteindre I'axe lorsqu'il effectue la
régulation
Intégrale Entrée REAL 1[ms] Intégrale de la fonction de
régulation
Dérivée Entrée REAL 1[ms] Dérivée de la fonction de
régulation
Zone morte [N] Entrée REAL 1[N] Zone +/- de la consigne de force

dans laquelle la régulation de l'axe
est arrétée

Tableau 2: Liste des parametres experts de l'instruction
Résultats de l'instruction

Lorsque linstruction est terminée, la position et la force mesurées a la fin du temps de maintien sont
retournées. (En cours de réalisation)
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Erreurs de l'instruction

Les erreurs possibles pour linstruction de régulation de force sont les suivantes : (Erreurs retournées
par Profinet)

e Erreur N°24 : Position hors tolérance

e Erreur N°25 : Force hors tolérance

Exemple d'utilisation :

Dans cette exemple, nous effectuons un positionnement avec un arrét sur force pour amener la presse en
précontrainte, puis nous appliquons une force de 500N pendant 3.2s.

Pressel -- (2] Programme 2 EI@

Arrét sur force

Arrét sur force: Pozition = 40.0000,
Vitezse = £0.0000, Force = 50.0000,
Gain = 0.5000, Vitesse min. = 5.0000

Positionnement dans leguel wa =se faire l'arrét
sur force

Po=z: Pozitioning mode = Absolute,
Position = &5.0000, Velocity = 20.0000

BEégulation de force 500N

Beégulation force: Consigne force = 500.0000,
Gain = 0.0800, Temps maintien = 3=2200m=,
Tolérance effort = 20.0000,

Position contrdle = Position de contrile,
Tolérance positiom = 1.3000

Figure 3: Utilisation de l'instruction de régulation de force

Données Prétes

Systéme de récupération des résultats du processus.

La presse permet l'acquisition des résultats qu'une seul fois par cycle programme. Par défaut la presse
enwie les résultats a la fin du cycle programme.

L'instruction Données Prétes va permettre de changer le moment de transmission des résultats a
I'endroit ou l'instruction est introduite dans le cycle programme. Il faut faire attention au fait que tous les
résultats précédés par l'instruction seront perdus. La transmission des résultats se faisant qu'une seul
fois par cycle, Donnée Prétes doit impérativement étre lue qu'une fois. Cependant le programme
supporte, sans générer d'erreurs, que l'instruction sois introduite plus d'une fois.
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Utilisation de l'instruction

Premiérement, faire le choix des variables dont les résultats sont attendus, en les listant dans I'encadré
Résultats de la fenétre Parameétres/résultats. Pour ce faire, un clique droit sur la ligne blanche dans
I'encadré proposera un menu déroulant des variables préalablement déclarées.

5 Projet [ - I —
565 Presse 1 E [= =]
""" =] Commande Piéce OK
----- ﬁ Paramétres
5 Matériel Variable: O
% D410
% Profinet .
Enveloppe: [ |
----- [ZF9] Variables
El+3 Programmes
2-[Z] Programme 1 Paramétres:
[ :} Paramétres./résuttats . -
----- (.5 Enveloppes
w
Résultats:
t1 -~
t2
w
MaxPosition
-

Figurel: Déclaration des résultats a envoyer

Les résultats listés seront affichés dans le tableau de fenétre de commande ou I'on affiche la base de
donnée.

3 Projet

-7 Presse 1 =] Presse 1 -- Commande EI@

b Paramétres Ordre de fabrication: | Test résultats ~| | LF Affichage 3f
4 Matériel Frfrter
T.[% D410 pération: Programme1 ~
1% Profinet Programme: Programme 1 ~
----- ] Variables
=3 Programmes Enveloppe: - v
E!--- Programme 1
i & Paramétres/résultats P——
orce/position
""" = Enveloppes Mise & jour automatique P =
Numéno /' oK t1 t2 MaxPosition
£ >

Figure2: Fenétre de visualisation des variables résultats

Deuxiémement il faut simplement placer l'instruction Données Préte dans un programme & l'endroit ou
l'on souhaite lire les résultats contenus dans les variables.
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Exemple d'utilisation :

Dans cette exemple, nous effectuons la mise a zéro de deux variable de type TIME utilisé dans ce
cas la avec une instruction de Chronomeétrage. Ensuite on réalise un déplacement donc la durée et
la position sont relevées dans les variables résultats. On transmet les valeurs des résultats. Pour
finir on réalise le positionnement inverse que I'on Chronomeétre également cette fois-ci, le résultat
est affecté a la deuxieme variable de type Time. Du fait de l'utilisation de linstruction Données
Prétes, Nous obtenons les valeurs pour le premier déplacement, mais le temps du second
positionnement restera quant a lui toujours a zéro seconde dans l'affichage des résultats. Ce zéro
seconde incombant, au moment de la transmision des résultat la valeur dans la variable reste quant

a elle correcte.

Rezet chronometre: tl
Reaet chronométre: t2

Start chronometre: tl

Mode = Tout le positionnement, ERésultat => MaxPosition

Stop chronométre: tl

Les reésultas Sont envoyes

Données prétes

Start chronometre: t2

== |[==]

Signal max.: Trigger = Positicon de l'axe, Signal = Position de 1'axe,

Foz: Mode positiconnement = Rbsclu, Position = 10.0000, Witesse = Z20.0000

Fo3: Mode positionnement = Akbsolu, Position = 0.0000, Vitesse = 20.0000

Stop chronometre: t2

1.

Figure 3: Utilisation de l'instruction Données Prétes
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Mode manuel

Pour atteindre le mode manuel il faut venir sur la fenétre de commande et étre connecté a la presse.
Ensuite un clic sur la commande encadrée en bleu ouwre la commande manuel.

j Press 1 -- Commande E@
Ordre de fabrication: | test ~| | .F Start [ Enboucle
Opération: Opeération 1 ~ Surveillance enveloppe [ Points d'amét
Programme: Program 1 ~ Continuer mouvement
Enveloppe: = ~ Posttion dégagement Position initiale:
Paramétres: Paramétres 1 v F I Mode manue! I Affichage

Force /position
Mise & jour automatique P Temps

Numéro 57 OK Date

Positien [mm]

Figure 1: Fenétre de commande

Le mode manuel a diverse commande détailler ci dessous, qui permettent de mouwoir I'axe de la presse
de trois maniéres. La premiére il y a deux boutons monter et descendre (Marche a we).Le déplacement
de la "Marche a we" est régi en \itesse et en accélération par le parameétres n°9 et 10. En deuxiéme on
peut lancer un déplacement positif ou négatif en [mm] depuis la position actuelle (Mouvements relatifs).
Pour terminer on lance un positionnement en [mm] qui est référencé au zéro de la presse (Mouvements
absolus).
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Position [mm]: 0.000 Force [N]: 1.9 Palpeur [mm]: 0.0000

@ Microswich: OFF Limte force [NJ: |330 | & ®
A [Warche 3 vue v

@ Vitesse [nm/s: 2.0 =
TSa Position [mm]: 33.000 = Amét @

mouvement

@ Rampes [nm/s2]: 1000 = A
\\\A Echelle force: Range 2 ~ | 1200 [N] m(:o?.lr'l'tg\;e{fﬁt

@ \\\A Monter Descendre Position Position Reset force ‘/’ ®

(F2) (F3) initiale dégagement {FE)

A
®

Figure 2: Commande manuel

Q) La valeur introduite est la limite de force maximale tolérée par la presse lors du déplacement manuel

(2) Ce menu déroulant permet le choix des trois modes de déplacement explicités ci-dessus. ( Marche
a we; Mouvements relatifs; Mouvements absolus)

(3)  Ces deux commandes arrét et continuer mouvement se retrouvent également dans le fenétre de

commande Standalone et dans le Profinet. Elles permettent l'interruption du mouvement de la
presse et le redémarrage la ou il c'est stopper.

(4)  ces trois entrées définissent la vitesse et I'accélération pour les trois modes de déplacement
manuel, ainsi que le positionnement relatif ou absolu en dehors du mode "Marche a we".

) L'échelle de force définit les valeur maximum acceptées par la presse. Il y a deux Range, 1 et 2
défini dans les paramétres. Les valeurs de Range limitent comme pour le point (1) la force

acceptée par la presse. Cependant le Range 1 ou 2 sont priorisés sur les autres limitations de force,
il ne peut pas étre supplanté et dépassé.

(6)  Ces deux commandes "Monté" et "Descendre" permettent en mode "Marche a we" de mouvoir l'axe
de la presse. Lors de l'utilisation de "Mouvement relatifs" ou "Mouvement absolus" il ne forme plus
qu'une seule commande permettant de lancer le positionnement défini au point (4)

(7) Le reset force initialise le zéro du sensor de force de la presse

(8) Affichage de valeurs systéme
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9) "Positionnement initial" meut l'axe jusqu'a la position définie au parameétre n°30 et tandis que la
"Position de dégagement" est défini au parameétre n°29. la \itesse et l'accélération des ces
déplacements sont régis par les parameétres n°11, 12 et 13.
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Mode standalone

Le mode "Standalone" permet de travailler avec la presse sans automate.

L'ensemble des commandes nécessaires au pilotage de la presse sont alors réunies dans MecaMotion
(logiciel de programmation de la presse).

Passage en mode "Standalone"

Pour faire fonctionner la presse en mode "Standalone", wous devez modifier le paramétre n°28
(communication) du projet et choisir "Standalone”. (wir figure 2)

La fenétre de paramétres est accessible depuis I'arborescence du projet. (voir figure 1)

.. MecaMotion - Projet_standalone
Fichier  Edition  Projet  Fenétres 7
== I e

I Projet
== Presse 1

------ % Profinet

----- ﬂ Variables

== Programmes
Programme 1
Programme 2
= Enveloppes

Figure 1: Parametres du projet
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-

} Press1 -- Paramétres EIIEI
Groupe N*  Paramétre Waleur =
11 | Vitesse vers positions inttiale / dégagem... | 10.0
12 | Accélération vers positions initiale / dég... | 50.0
13 | Décélération vers positions initiale / dég... | 50.0
29 | Position de dégagement [mm] 0.000
30 | Position initiale [mm] 0.000 i
Divers 15 | Timeout exécution programme (J=désac... |0
27 | (Offset de position maximal des objets d"... | 300 L
28 | Commurication Standalone -]
33 | Limite de position positive - Instruction p... Profinet I
3 | Limite de position négative - Instruction ... |-5.
35 | Limite de vitesse - Instruction positionne... | 200.0
36 | Limite daccélération/décélération - Instr... | 7000.0
Palpeur 20 | Fenétre palpeur position repos (+/~) [mm] | 0.10
21 | Valeur palpeur posttion repos [mm] 0.10 -

Figure 2 : Parametres projet mode Standalone

Parameétres et résultats dans un programme

Lorsque wous travaillez en mode "Standalone", il est possible, pour chaque programme, d'ajouter des
variables pour introduire des parameétres et des variables pour recewir des résultats. Ces variables sont
ensuite directement utilisables dans le programme piece.

Vous pouvez aussi définir une variable de retour pour visualiser les piéces bonnes/mauvaises et si vous
souhaitez ou non afficher I'enveloppe sur le graphique dans la page commande. (woir figure 4)

Dans l'arborescence du projet, la page "paramétres/résultats” se trouve en dessous du programme. (Voir
figure 3)
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% MecaMotion - Projet_standalone
Fichier  Edition  Projet  Fenétre

O Ed|# (vt | ol ¢

== Projet

2L Presse 1

----- =] Commande
----- & Paramétres
=-[ Matériel

...... } Profinet

----- [F] Variables

E- Programmes

=-[Z] Programme 1

- L% Parmmétres/résuttats
-2 Programme 2

E- Enveloppes

Figure 3: Parametres/résultats

ra

} Pressel -- Programme 1 -- Paramétres/Résultats EIIEI

Figce OK
Variable [F‘iece_okjas_ok ']
Enveloppe: [
Paramétres:
3 parametre force
*
Résultats:

et
*

Figure 4: Fenétre parameétres/résultats

Lorsque wous aurez effectué un cycle, les variables résultats se trouverons dans le tableau des résultats
(en bas a gauche de la figure 5).
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Dans la fenétre ci-dessous, se trouve les différentes valeurs de la variable résultat "Resultat_force"
mesurées durant plusieurs cycles.

ra

,@ Presze 1 -- Commande EI@
Ordre de fabrication: | Ordre de fabrication 1 - sET | [7] En boucle
Opération: [Opéiation 2 V] Surveilance enveloppe [ Poirts d'amét
Prognme: [ Programme | ) [Conemonen]
Enveloppe: Erveloppe 1 “Poston dégagemert _ Postionmale |
Paramétres: Parameétres 1 [ Made manuel ] [ Mfichage ]

Parametre_force: |42 =

.3

Muméra 5" QK Resultat_force Date
1402 2018 15:22:

FIZI'-illlZ:;; [

<H<N<l<<l<H<l<l<

Figure 5: Visualisation de lavaleur des résultats

Pilotage de la presse

En mode "Standalone", le pilotage de la presse se fait depuis la fenétre "commande" qui est accessible
dans l'arborescence du projet.

Dans cette fenétre, vous pouvez choisir et créer les ordres de fabrication, renseigner les valeurs des
parameétres et visualiser les résultats. (voir figure 6)

Lorsque wus modifiez un paramétre d'entrée du programme que wus allez démarrer (exemple:
Parametre_force), wous n'étes pas obligé de charger le projet, la nouwelle valeur du paramétre sera
enwoyée au moment du démarrage du programme.

Important, pour pouvoir enregistrer les résultats, la base de données doit étre active.
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=] Presse1 -- Commande E@

Ordre de fabrication: [Ordre de fabrication 1 V] [_] [] En boucle

Cpération: [Opéiatinn 1 v] Surveillance enveloppe [ Points d'amét

Programme: Programme 1 [ Amet mouvement  |MITSTTTITEN IR

Enveloppe: Enveloppe 1 | Postion dégagemert | Postion intizle |

Paramétres: Paramétres 1 5 [ Mode manuel ] [ Affichage ]
Parametre_force: |42 = :_
Muméro 7 0K Resultat_force Date + | Force/postion | Temps

4| m | Enveloppe 1

Figure 6 : Fenétre de commande

En haut a droite de la fenétre "commande" se trouvent I'ensemble des boutons nécessaires au pilotage
du cycle automatique mais également I'accés au mode manuel.

s [ Enbouck

Surveilance enveloppe || Points d'amét
| Continuer mouvem. |
| Postion dégagement _ Postion intiale |

[ Maode manuel ] [ Affichage ]

[ Amét mouvement

Figure 7: Commandes automatiques

Les boutons présents sur la page commande (figure 7) ont les fonctions suivantes:

e Le bouton "start" permet de démarrer le programme sélectionné.

e Le bouton "arrét mouvement" permet darréter le mouvement de l'axe et de mettre en pause
I'exécution du programme piéce.

e Le bouton "continuer mouvement" permet de redémarrer le mouvement de I'axe et I'exécution du
programme piéece.

e Le bouton "position dégagement" permet darréter le mouvement de l'axe puis effectuer un
mouvement vers la position de dégagement définie dans les parametres.

Presse universelle MecaMotion ©2024 SOFTECAS.A.




Mode standalone

e Le bouton "position initiale" permet d'arréter le mouvement de l'axe puis effectuer un mouvement
vers la position initiale définie dans les paramétres.

e Silacase "en boucle" est cochée, le programme sélectionné va s'exécuter en boucle.

e La case "suneillance enweloppe" permet dactiver/désactiver la réaction programmée en cas de
dépassement des tolérances de I'enveloppe.

e La case "point d'arrét" permet d'effectuer les points d'arrét programmés. Pour continuer aprés un
point d'arrét, vous devez cliquer sur le bouton "start". (nommé "continuer" lorsque le programme est
arrété sur un point d'arrét)

Le bouton "affichage" permet d'accéder a une fenétre dans laquelle sont affichées la position de l'axe, la
valeur de la force, la valeur du palpeur et I'état du micro switch en temps réel.

Création d'un ordre de fabrication et d'un jeu de parametres

La création d'un ordre de fabrication et d'un jeu de parametres se fait depuis la page commande. (voir
figure 8)

E Pressel -- Commande

Créer un ordre de
Ordre de fabrication: | Ordre fabrication 1 | [ fabrication
Opération: [Dpémtinn 1 "]
Programme: Programme 1
Enveloppe: Erveloppe 1
] : Créerun jeu de
Paramétres: Paramétre 1 E]"'_ paramétres

Figure 8: Créer ordre de fabrication et jeu de parametres

Pour créer un ordre de fabrication, wous dewvez cliquer sur le bouton "..." & cété de la ligne "ordre de
fabrication" (figure 8). La fenétre ci-dessous s'ouwvre (figure 9), dans celle-ci, vous devez donner un nom a
l'ordre de fabrication puis ajouter une ou plusieurs opérations.

Ces opérations sont composées obligatoirement dun programme accompagné de son jeu de
parameétres et si besoin vous pouvez ajouter une enveloppe.

Tant que wus n'awez pas réalisé de cycle avec une opération, il est possible de modifier sa
configuration, aprés awvoir réalisé un cycle, vous ne pouvez plus la modifier.
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.. Ordres de fabrication

Maom 5:;3
»

ordre de fabrication 2
#*
Opérations

M*  MNom Programme Erveloppe Paramétres E:rr

» - Opération 1 [ngmmme 1 - [En'u'eluppe 1 - [PEIIEII'I'Ié‘tI‘E.'S 1 -

2 Opération 2 [ngmmme 2 - [Emrelnppe 1 - [ -
* | - | %

Figure 9: Création ordre de fabrication

Les jeux de parameétres permettent d'enregistrer plusieurs valeurs de paramétres pour un seul
programme et ainsi faciliter le changement des valeurs. Pour les créer, cliquez sur le bouton "..." a cété
de la ligne "parameétres". (figure 8)

Les paramétres qui composent le jeu se trouvent au centre la page "commande"”, vous pouvez ainsi
renseigner en sélectionnant chaque jeu les valeurs des parameétres de celui-ci.

Une fois que wus aurez démarré un cycle, le jeu de paramétres sélectionné restera le méme pour
l'opération choisie, pour réaliser un cycle avec un nouveau jeu de paramétres, wus devez créer une
nouvelle opération.

-~ Presse 1 -- Commande
Ordre de fabrication: | Ordre de fabrication 1 v
Opération: | Opération 3 -|
Programme: [ Programme 1 v
Enveloppe: - -|
Paramétres: Paramétres 1 =N .7 |
—
Parametre_force: |42 .

Figure 10: Création de jeux de parametres
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Méthode d'utilisation de la page commande

Lorsque wous avez créé l'ordre de fabrication, dans la page commande, choisissez I'ordre de fabrication
et I'opération a réaliser.

Avant de démarrer le cycle, wus devez cocher les cases si wus souhaitez travailler avec ou sans
I'enveloppe et avec ou sans les points d'arréts. Vous pouvez ensuite démarrer le cycle a l'aide du bouton
"Start".

Lorsque le programme est terminé, les résultats sont récupérés automatiquement. (Courbe, retour de
tolérance, variables résultats et piece ok/pas ok) Il est possible dafficher automatiquement le dernier
résultat lorsquiil est recu, pour se faire, faites un clic-droit sur le tableau des résultats et choisissez
"Sélection automatique du nouveau résultat".

Muméno =7 QK Resultat_force Date &

Exporter C5V...
Sélection automatique du nouveau résultat

a4 | m |+

Figure 11 : Affichage automatique du dernier résultat
Courbes

En bas a droite de la fenétre "commande", vous pouvez visualiser la courbe de force par rapport a la
position mais également la force dans le temps et la position dans le temps. (wir figure 12 et 13)
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Force/position | Temps

20

i [rrim]

Figure 12 : Courbe force/position

Sur la figure 13, la force apparait en violet et la position en vert. Vous pouvez \isualiser les courbes sur
des graphiques séparés ou sur le méme graphique en cliquant sur le bouton "graphiques superposés".

Lorsque les courbes se chevauchent sur le méme graphique, vous devez placer le curseur sur l'une des
deux pour que I'échelle de force ou de position soit affichée.

Force/position | Temps

Zoom arriére

Annuler zoom

Imnprimer...

Enregistrer image...

Placer curseur 1 (Courbe)
Placer curseur 2 (Courbe)
Placer curseur 1 (Libre)
Placer curseur 2 (Libre)
Supprimer curseurs

Temps [ms] Afficher grille

Graphiques superposés

Plein écran

Exporter C5V...

Courbes »

Figure 13: Courbes force/temps et position/temps
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Base de données

Si wus souhaitez supprimer un ordre de fabrication et ses résultats, cliquez sur "fichier" dans la barre
des menus puis "base de données". Dans cette fenétre vous pouvez supprimer les ordres de fabrication
gue wous n'avez plus besoin.

Depuis cette fenétre (figure 14), vous pouvez exporter la base de donnée au format ".sqgl" pour pouvoir
l'utiliser sur un autre poste de travail par exemple. Pour ce faire, cliquez sur le bouton "exporter" pour
enregistrer la base de donnée dans un fichier au format ".sql" puis, transférez le fichier sur le nouveau
poste de travail. Ensuite, depuis MecaMotion, ouwez le fichier ".sqgl" a l'aide du bouton "importer",
l'ensemble des ordres de fabrication du projet seront alors ajoutés dans le champ "gestion des
résultats".

- =

.. Base de données EIIEI

Gestion des résultats

= = Projet_standalone -
=i Presse 1

m

vrpgbreg

Mombre de résultats: 21

Base de données compléte

Exparter... ][ Imparter...

Figure 14 : Base de données
Pilotage de la presse en mode manuel

Le pilotage de la presse en mode manuel se fait depuis la page commande en cliquant sur le bouton
"mode manuel”.
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[ E Preszsel -- Mode manuel E"E‘@
Pasttion [mm]: 0.000 Farce [N]: 0.0 Palpeur [mm]: 0.0000
Microswitch: iGIRN
Marche & vue v]
Vitesze [mmse]: PO =
Fosition [mm]; 0.000 =
Rampes fnm/22] [1000 . mouvement
Echelle force: 120 [N] Continuer
‘ Monter ‘ ‘ Descendre ‘ ‘ Position ‘ ‘ Fosition Reset force

(F2) {F3) intiale dégagement ({FG)

Figure 15: Mode manuel

Ce mode manuel wus permet de déplacer I'axe en marche a we et de réaliser des mouvements en
donnant des consignes de position relatives ou absolus.

Si wus effectuez un positionnement manuel, vous dewez choisir la \itesse, la position et la rampe
(accélération/décélération). Lorsqu'un positionnement est en cours vous pouvez a tout moment arréter le
mouvement puis repartir & l'aide des boutons "arrét mouvement" et "continuer mouvement".

Tout en haut de la fenétre sont affichées, la position de I'axe, la valeur de la force, la valeur du palpeur et
I'état du micro switch en temps réel.

Depuis cette fenétre, il est aussi possible damener I'axe en position initiale ou de dégagement, choisir
I'échelle du détecteur de force et effectuer une remise a 0 du détecteur de force.

Erreurs

En cas derreur, le triangle "Attention" en bas a droite du logiciel va clignoter. Si vous cliquez dessus, la
liste des erreurs présentes s'affiche, wous pouvez les acquitter a l'aide du bouton "quittance". Vous
trouvez la liste des erreurs dans la rubrique Liste des alarmes de la presse sur PROFINET.
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ra =

& Press1 - Alarmes EI@

M*  Description Date/heurs
Surcharge posttive avec range 1 15.12.18 09:54:00

croswitch: OFF, Range 1, Mode manuel, Programme: Program 1 &

Figure 16 : Erreurs

Mode production

Dans le mode production wus retrouvez toutes les fonctionnalités de la fenétre "commande" avec une
mise en page épurée pour faciliter l'utilisation a l'opérateur.

Vous pouvez protéger l'accés au mode édition et au mode production a l'aide de mots de passes.

b

.. MecaMotion - Projet exemple

Fichier | Edition Projet Fenétre 7

] Mouveau projet  Ctrl+M Gt 6 m EX
[|[EF  Ouvrir projet... Ctrl+0
Enregistrer Ctrl+5

Enregistrer sous...

=i Imprimer Ctrl+P
9,

Apercu avant impression

| Mode v [[¥] Edition
Courbes sauvegardées Proaduction

Basze de données..,

Serveur Web

Quitter

Figure 17 : Acces mode production

Si wous souhaitez revenir au mode édition lorsque wus étes en mode production, cliqguez sur l'onglet
production en haut & gauche puis sur l'onglet paramétres a droite. Sur cette page se trouve le bouton
"éditeur de projet" qui permet de revenir au mode édition. (Figure 18)
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% Mecalotion = |
Production Manuel Tragabilité Alarmes SOFTECA SA
7o) -} E A CTUOE T REALISATION DE COMMANDES WDUSTRIELLES

Commande
mmma
Programme [ngramme] v] o]

Parametreforce: 42
Ordres fabrication
Paramétres Nom Lﬁj
>
Paramétres 2 Paramétres

Editeur de projet

Réception des résultats: OK (1)

Figure 18 : Retour au mode édition
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Aide diagnostic de panne D410-2 Presse

Diagnostic par afficheurs a Led

Diagnostic par la page Web Simotion
Tampon de diagnostic

Alarmes présentes

Alarmes d'entrainement

Tampon des alarmes d'entrainement

Etat de l'axe

Creéation d'un fichier de diagnostic complet
Mise en Run/ Stop de la CPU et mise a I'heure
Vérification de l'adresse IP

YV V. V V V V V
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Diagnostic de I'appareil simotion D410-2

Diagnostic par afficheurs a LED

LED de signalisation de l'appareil D410-2

Erreurs typiques:

Erreur Cause féquentes Remede
La LED RDY est allumée en rouge (erreur SIMOTION D ou SINAMICS Integrated)

Eliminer le défaut et acquitter
Acquittement par exemple via le panneau de
commande raccordé, l'outil d'ingénierie, ...

¢ SINAMICS Integrated non démarré ou
en défaut

La LED SF/BF est allumée en rouge (état d'erreur de la SIMOTION D)

o Un événement pouvant étre acquitté
(alarme, message, indication) s'est Acquittez I'événement
produit.

La LED SF/BF clignote en rouge,clignotement lent de 0,5 Hz (état d'erreur de la SIMOTION D)

e Une ou plusieurs licences requises pour
des objets technologiques/optionnels Vérifiez les licences.
manguent.

La LED SF/BF clignote en rouge, clignotement rapide de 2 Hz (erreur de bus)

e Une erreur de bus est survenue.
o Maitre PROFIBUS Au moins 1
esclave manquant

o Esclave PROFIBUS Maitre de Vérifiez les abonnés,
paramétrage inexistant Le cablage,

o PROFINET Défaillance d'un 10 Device ' La configuration,
connecté, au moins un des 10 La configuration matérielle.

Devices affectés n'est pas
accessible, configuration erronée ou
inexistante.

La LED RUN/STOP est allumée en rouge (commande sur STOP - diagnostic avec le systeme
d'ingénierie ou IT DIAG)

o Démarrage de la D410 sans carte CF
ou avec carte CF sans systeme
d'exploitation valide (bootloader
éventuellement défectueux)

La LED RUN/STOP est allumée en jaune

Vérifiez la carte CF.

Commande sur STOP - diagnostic avec le systéme d'ingénierie ou IT DIAG
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Corriger l'acces a la périphérie

Localiser l'erreur :

Vérifier les entrées du diagnostic de
l'appareil

Exemple : Entrée "Blocage de la transition
d'état de fonctionnement"

-> Vérifier les erreurs précédentes

-> Entrée "Erreur d'accés a la périphérie"

e Erreur dacces a la périphérie

o Erreur de programme (Floating Point
Exception par exemple)

o Alarmes technologiques avec réaction
CPU sur STOP

Commande sur STOP User Program

o Les packages technologiques sont
actifs.

o Le programme utilisateur n'est pas actif
ou est défectueux.

o L'appareil reste bloqué dans la
StartupTask.

Vérifiez les entrées du tampon de
diagnostic et le programme utilisateur.
Commutez la commande sur RUN.

La LED RUN/STOP clignote en jaune, clignotement lent de 0,5 Hz (demande d'effacement
général)

e La carte mémoire a été retirée.

e Les données permanentes et le projet
enregistré sur la carte mémoire ne sont
pas compatibles.

Effacement général

La LED OUT > 5V n'est pas allumée (alimentation de I'électronique pour systéme de mesure)

L'alimentation de I'électronique est réglée
pour un codeur 5 V. Pour raccorder un
codeur 24 V, \érifiez le paramétrage.

e L'alimentation de I'électronique pour
systéme de mesure est <=5 V.

Diagnostic par la page Web Simotion

La page Web Simotion (SIMOTION IT DIAG) permet de diagnostiquer rapidement un probléme sur le
seno-variateur Siemens Simotion D410-2.

Pour atteindre la page Web, il faut d'abord connecter votre PC au port n°X150 de la D410-2 a l'aide d'un
cable Ethernet. Vous pouvez ensuite accéder a la page depuis un navigateur internet (exemple :
Internet explorer), en renseignant l'adresse IP de la D410-2 de cette facon “http://
adresselP" (Exemple : http://192.168.0.52)

Si la connexion est impossible, érifiez I'adresse IP et le masque de sous réseau de votre PC.

Pour accéder a certains onglets, il est nécessaire de s'identifier avec le nom d'utilisateur : simotion et le
mot de passe : simotion

Tampon de diagnostic

Dans le menu "Messages&Logs”, cliquez sur l'onglet "Diag Buffer" (Tampon de diagnostic)

Le tampon de diagnostic journalise I'ensemble des alarmes et événements qui se sont produits dans
l'ordre chronologique.

Les événements de diagnostic possibles sont entre autres :
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e Défaut sur un module

e Défaut dans le cablage du process

e Erreur systéme dans la CPU

¢ Changement d'état de fonctionnement de la CPU
e Erreur dans le programme utilisateur

e Erreur de compatibilité, par exemple entre le logiciel d'entrainement et SIMOTION
(SIMOTION D)

e Alarmes Technologique (TO)

/" BE SIMOTION D410 x =N

€ 192.11 5.1/INDEX.MCS c

SIMOTION Messages & Logs
D410-2

01 urer | Diagbuteranve | arm | atarm anve | arm barer | sysiog | userog [y

[ show Hex Values
Nr Time Date Event 3
07:28:03.956 11.05.15  Faultin drive onlog. address E296 , fault message - 31150
07:28:03.956  11.05.15  Faultin drive on log. address E296 , fault message : 31806
07:28:03.806 11.05.15 Technological alarm

07:27.58472 110515 PROFIBUS DP 2: Station return, node 3

07:27:52.876 11.05.15  Operating mode RUN reached

07:27:52.852 11.05.15  Operating mode transition from STARTUP to RUN: Start
07:27.52852 110515 Operating mode STARTUP reached

07:27.52830 110515 Operating mode transition from STOP_U to STARTUP: Start
07:27.52.830 11.05.15  Operating mode STOP_U reached

072752816 110515 Operating mode transition from STOP to STOP_U: Start
072752814 110515 Operating mode STOP reached

07:27:51.408  11.05.15  User programm being loaded, mode: 3

07:27:45512 110515  Operating mode transition from INIT to STOP: Start
072745512 110515  Operating mode INIT reached

15:37:28.902  08.05.15  Faultin drive on log. address E296 , fault message : 30003
15:37:28.814 08.0515 Technological alarm

1535114462 080515 PROFIBUS DP 2 Station return, node 3

15:35:08.874  08.05.15  Operating mode RUN reached

15:35:08.852 08.0515 Operating mode transition from STARTUP to RUN: Start
15:35:08.852 08.0515 Operating mode STARTUP reached

153508830 0ANS45  Onerating mode iransition fram STAD 1110 STARTI D Stad 5%

Alarmes présentes

Dans le menu "Messages&Logs”, onglet "Alarmes", on visualise les alarmes présentes acquittables.

Les alarmes technologiques sont générées lorsqu'un défaut est présent sur I'entrainement, pour trouver
la cause du défaut, il est nécessaire d'atteindre l'onglet "Alarms drive"

Pour plus dinformations sur les alarmes technologiques consultez le fichier PDF "SIMOTION Paquets
Technologiques Alarmes"
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B sMOTION Da10 x =N

€ 192.11 5.1/INDEX.MCS @ || Q Re

SIMOTION Messages & Logs Refresh

D410-2

012 burer | iagbuteranve | tar | arm anve | arm bamer | systog | usenog [
Technolegical Alarms:
Alarm Count: 1 Quit All

Level  Time To Aarm  Text
»Messages&Logs Alarm  11051507:28:03:906 Axe_1 20005 Device type:1, log. address:296 faulted. (Bit:0, encoder number 0, reason: Ox1h)

Process Alarms (AlarmS/5Q):
Alarm Count: 0 Quit All

AlarmNo  State Time Type Text More Info

Alarmes d'entrainement

Dans le menu "Messages&Logs", cliquez sur l'onglet "Alarms drive" (Alarme d'entrainement)

Les alarmes d'entrainement ne sont pas acquittables, il faut supprimer le défaut pour quelles
disparaissent.

A l'aide du fichier PDF "SINAMICS_S120_S150" (visualisable sur internet), il est possible de retrouver la
signification des différentes alarmes. (Faites une recherche a partir du numéro d'alarme)

Pour I'exemple, nous avions débranché le cable codeur du moteur.
Les numéros d'erreurs retournées sont :

e 31150 : Capteur 1: Erreur dinitialisation

e 31806 : Capteur 1. Echec de linitialisation

e 7565 : Entrainement: Défaut de capteur Interface de capteur PROFIdrive 1
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IR sMOTION D410 x

€ 192.11.5.1/INDEX.!

SIMOTION Messages & Logs Refresh
D410-2
g e | g uer e Aarms | arms e | arm ater | sysg | userg [
Time Type Source No.  Value
£.1.1970 131253760  FAULT SERVO_02 31150  0x10
611970 1312:49612  FAULT SERVO_02 31806  DXGe

6.1.1970 13:12:53:808 WARNING SERVO_02 7565 0x1

»Messages&Logs

Dans la colonne "Source" s'affiche le nom de l'entrainement. Dans notre cas, il sera toujours
"SERVO_02" puisque nous awons un seul entrainement.

Tampon des alarmes d'entrainement

En cliquant sur I'onglet "Diag buffer drive" on trouve I'historique des alarmes d'entrainement.

IR SIMOTION D410 x F

€ 1921151 ANDEXICS

aQ

SIMOTION Messages & Logs
Refresh
D410-2 efres|
otagbuter | iagburter e | s | tarm anve | aarm burr | sysiog | userog |11
[") show Hex values
Nr Time Date Event -

07:29:49.562  11.05.15 Sinamics Start of ic buffer, station address = 3 »==>2222222> = ‘
1312:53.776  06.01.92  Fault DO 2: Fault code 31150, faultvalue 0x10 L4
131250.104 06.0192  Fault DO 2: Fault code 31808, fault value 0x10006¢c
13:112:49.496 06.01.92 Ramp-up completed, cyclic operation
13:12:45176  06.01.92 PowerOn

1312:39.898 06.0192  Fault DO 2: Fault code 30003, faultvalue Oxa4
131025442 06.01.92 Ramp-up completed, cyclic operation
13:10:21.146  06.01.92 PowerOn

13:10:16.109  06.0192  Fault DO 2: Fault code 30040, faultvalue 0x9b
13:07:36.997 06.0192  Fault DO 2: Fault code 7802, fault value 0x0
13.07:02429 06.01.92 Ramp-up completed, cyclic operation
13:06:58.164 06.0192 PowerOn

13:04:31.134 06.0192  Fault DO 2: Fault code 7410, fault value 0x0
13:04:31.110  06.01.92  Fault DO 2: Fault code 7410, fault value 0x0
13:03:51470  06.01.92 Ramp-up completed, cyclic operation
13:03:47.198 06.0192 PowerOn

122213715 06.01.92  Fault DO 2: Fault code 31150, faultvalue 0x10
12:22:09.995 060192 Fault DO 2: Fault code 31806, faultvalue 0x10006¢
12.22.09.402 06.01.92 Ramp-up completed, cyclic operation
122205010 06.01.92 PowerOn

12900072 060102  EawtnO 2 Eawt cade 0040 fanitualie Ovan
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Etat de I'axe

Depuis le menu "Diagnostics", en appuyant sur l'onglet "Oveniew", on peut \Erifier que l'axe est en bon
état de fonctionnement. Les wyants "Technological alarm at the axis" et "Actuator error" deviennent
rouge en cas de défaut.

En fonctionnement normal, les woyants doivent étre dans I'état ci-dessous.

/B svoTion b1 x |+ BN

€ @ 192168.223MNDEXMCS C || Q Rechercher wa +$ a0 =

SIMOTION Diagnostics
Refresh
D410-2 4
Disgnosics | Tosk unime | ser ['waten | race | Tasarace | imgnosie mes [
Save - Ioad‘[)elete‘lllure[)pﬁur\sl ‘ Eliﬁnded",‘ Axis
» Diagnostics. Axe 1
Position control status [-Y
(Operational status (Y
[Technological alarm at the axis [ )
Cyclic drive interface active Q
Drive enable [-Y
[Power enable [+
|Actuator arror LY
[Status of axis motion Q

Création d'un fichier de diagnostic complet

Dans le menu "Diagnostics", en cliquant sur l'onglet "Diagnostic files", il est possible de créer un fichier
dans lequel se trouve toutes les informations présentes sur la page web. Ce fichier est utile pour
gu'un technicien Softeca puisse analyser le probléeme a distance.

Pour créer se fichier, il faut cliquer sur les boutons de la page dans I'ordre suivant :
(1) "Delete all diagfiles" (On supprime tous les fichiers de diagnostic existant)
(2) "Create html diagfiles" (On créer un nouveau fichier de diagnostic au format html)
(3) "Zip all diagfiles" (On archive le fichier de diagnostic)
(4) "Get diagarchive" (On récupere le fichier de diagnostic)

A ce moment 13, vous devez enregistrer le fichier de diagnostic sur votre ordinateur.
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r
[ simotion it - Recherche Go... = | [ SIMOTION D410 % [, Google Traduction x|+ [l [l

€ F 192.168.2.23/INDEX,

SIMOTION Diagnostics
D410-2 Holrosh

Dignostcs | Task runtme | servis overvew | waten | Trace | agnossc mes [ EEE——

HTML - diagnostic files

This function will Save some of the present HTML-files containing diagnastic information to memory card of the SIMOTION device under folder SYSLOGIDIAG
To customize the list of files, please edit file "DIAGURLS.TXT" in the same folder.

Create html diagfiles

» Diagnostics

Get diagnoestic files

After pressing button "Zip all diagfiles”, all diagnostic information files (general and HTML) which are present on the memory card of the SIMOTION device will be zipped into a file called "DIAGARCHIVEZIP"
Download the file by pressing button "Get diagarchive™

Zip all diagfiles
Get diagarchive

m

Delete diagnostic files
This function will delete all diagnostic information files (general and html) which are present on the memory card of the SIMOTION device under folder SYSLOGIDIAG

Delete all diagfiles

Mise en Run/Stop de la CPU et mise alI'heure

Dans le menu "Settings" on peut passer en Stop/Run la CPU.

On peut également mettre a I'heure et a la date I'horloge systéme. (nécessaire pour les alarmes) "Set
time" permet d'appliquer I'heure qu'on a renseigné a la main dans la case "Systemtime" "Transfert
pc time" met a I'heure I'horloge systéme en fonction de I'heure de votre pc.

v
/ EE SMOTION D410

€ P 192,168.2.23/1NDEX.

SIMOTION Settings

D410-2 Retresh|

Operating state:

SEE

E RUN RUN

[ STOPU STOPU
O sToP _ STOP

eSS ttngs: Systemtime: [Fri May 08 12:57.26 2015 Set Time| Transfer PC Time
» Settings i
Timezone: GMT +0 min Change Timezone

User es:
B Enable user menu editor

EmbeddedSimple + User pages Apply
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Vérification de I'adresse IP

Il est possible de \érifier que wvous étes connecté a la bonne presse en lisant son adresse IP depuis le
menu "Device info", en appuyant sur l'onglet "IP-Config"

L'adresse a lire se trouve dans la deuxieme colonne qui correspond au port Ethernet n° X150. (Sur
l'image si dessous, l'adresse & lire est "192.168.0.52")

L'adresse se trouvant dans la premiére colonne est utilisée uniquement par Softeca et elle correspond
au port Ethernet n° X127.

j’ﬁ SIMOTION D410 x & [E=S[E=m =

(-ﬁ % 192.168.2.23/INDEX.MCS || Q Rechercher T A & A =

nnec

SIMOTION Device Info
D410-2 Refresh|

Device Info | IP-Config

» Device Info Current configuration of the Ethernet-interfaces:
IP Address: 192.168.2.23 192.168.0.52
Subnet Mask: 255.255.255.0 255.255.255.0
MAC Address: 00-1£-f8-0f-05-1f 00-1£8-0f-b5-20
Gateway:

Ethernet-port status:

N out
PortID Link Speed Duplex Pakets  Bytes Discards  Errors  Pakets  Bytes Discards  Errors
PN-O-01internal ~ unknown  unknown unknown 0 0 0 (] 0 0 0 0
PN-0-01 port-001  up 100 MBit's  FullDuplex 6118 1365957 0 0 6797 3338122 0 0
PN-I0-02 internal unknown  unknown unknown 0 0 o 0 0 0
PN-I0-02 port-001  down unknown unknown 0 0 0 0 0 0 o 0
PN-I0-02 port-002  down unknown unknown 0 0 0 0 0 0 0 0
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