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L'Automate a la technique

COMMANDE D'AXES

ET AUTOMATE

Intégration et simplicite

Se basant sur une expérience cumulée de plus de 10 ans
dans tous les domaines d’applications des axes, APRIL a déve-
loppé sur la Série 1000 une commande d'axes totalement
infégrée dans les automates programmables APRIL 5000 (pilo-
tage jusqu’a 8 axes) et APRIL 7000 (48 axes).

Synchronisation, performances et simplicité d’utilisation
sont les maitres-mots de ce systéme de positionnement nume-
rique pour l'usinage. la manutention, I'indexage et les trains
de déroulage.

Disposant d'un paramétrage adapté et d'une biblio-
thégue de fonctions spécialisées, les cartes d'axes APRIL
conviennent @ un large spectre d’'applications de positionne-
ment. Elles assurent une exploitation optimale des installations
par des régimes transitoires optimisés, des temps de cycle en
production améliorés, une grande précision au point, un
meilleur respect de la mécanique, donc une maintenance
moins fréquente.

L’innovation :
synchronisation
et apprentissage

Les procédés nécessitant un
seul axe de déplacement sont frés
rares dans l'industrie. En présence
de plusieurs axes, il s’agit d’obtenir
la position du mobile dans I'espace
sans avoir @ gérer d'une fagon
dépendante une position sur
chaque axe. Cette notion de
déplacement dans |'espace est
parfaitement intégrée dans le lan-
gage de programmation des
cartes d’axes APRIL qussi bien pen-
dant la phase de description de
ces déplacements que pendant
celle de la programmation des syn-
chronisations avec le programme
d’application. Il est ainsi possible
d’associer 2 ou 3 axes pour consti-
tuer un groupe d’'axes. Les tragjec-
toires mémorisées dans I'unité cen-
frale de I'automate sont alors défi-
nies pour toutes les cartes du grou-

“fins de blocs™ (points de rendez-

vous) : I'exécution d’un bloc ne
commence que lorsque celle du
bloc précédent est achevée pour
tous les axes du groupe.

La fonction apprentissage per-
met de renseigner des blocs de la
frajectoire en positionnant les
3 axes sur chaque point désiré pour
le mouvement et en validant la
position obtenue. Une trgjectoire se
définit ainsi sans connaitre la valeur
numérique des cotes a atteindre.
en “apprenant” tout simplement
sur le site méme les valeurs des

pe (tragjectoire multi-axes) et non cotes.
plus spécifiques G un axe.

Les actions pilotées par le pro- Performances
gramme d’application portent sur .
la totalité des axes du groupe et en progrommcmon
non sur un axe particulier ; le pro Ophmlsees

gramme pilote aginsi directement
des déplacements dans I'espace.
A la notion de groupe d’axes. on
associe la notion de “synchronisa-
tion” des axes du groupe sur les

Les notions de groupes d axes et
de synchronisation permettent de
disposer d'un langage unique pour
la programmation P1] mmmmp



de 3 axes ou d’'un seul axe ; en
effet, on programme le mobile et
non la carte. D'ou une économie
importante de programmation, le
temps étant divisé par 3.

Programmer la trajectoire d'un
mobile, c’est-a-dire tous les dépla-
cements sur les plans géométrique
et cinématique, équivaut a pro-
grammer un ensembie de blocs
enchainés (arrét, passage, rac-
cord, tempo). Rappelons qu’un
bloc est défini par la cote &
atteindre sur chacun des axes, la
vitesse en régime établi de chacun
des axes et son fype

En adéquation
avec les applications

Les performances des com-
mandes d'axes APRIL sont
garantes d'une parfaite adéqua-
tion & toutes les applications grace
aux lois d'asservissement et
d’accélération.

Les lois d'asservissement sont
fonctions de la structure du correc-
teur choisi. Ce dernier doit étre en
adéquation avec le type de pro-
cédé commandé et les besoins de
I’utilisateur en terme de perfor-
mances dynamiques, de précision
ou de réjection des perturbations
Les correcteurs proposés sur la
carte sont de deux fypes, @ actions
précisantes pures (type PID) ef &
actions précisantes stabilisées
(type PAR), soit, respectivement,
avec priorité & la précision ou & la
stabilité.

Pour chacune des catégories
la structure du correcteur est
modulaire et I'utilisateur peut, &
partir du correcteur de base, gjou-
ter soit une action complémentaire
au point (aspect statique), soit
combiner une action complémen-
taire au point avec une action de
stabilisation en vitesse (aspect sta-
tique et dynamique).

Les commandes d'axes APRIL
ont une précision de 1 um sur
+ 10 km et une vitesse maximale
dépasscnt 100 m/s.

Outre le choix de |'algorithme
d’'asservissement, le paramétrage
du mouvement des cartes d’axes
APRIL consiste @ déterminer les

te a la technique

Le terminal d'atelier peut dialoguer avec 16 cartes d'axes.
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paramétres d’interprétation des
trajectoires et ceux concernant la
génération de consigne.

Les paramétres d'interprétation
des trajectoires fournissent les infor-
mations nécessaires pour adapter
le contenu des blocs de trajec-
toires au fraitement inferne de la
commande d'axe. Exemples de
types de courses : course limitée
pour la machine-outil, la manuten-
tion..., plateau tournant (avec opti-
misation des trajectoires modulo un
tour de plateau) pour les axes rota-
tifs, les plateaux porte-outils, etc,
course infinie pour le déroulage.

Les paramétres concernant la
génération de consigne permet-
tent de déterminer le profil de
vitesse du mobile en tenant comp-
te des caractéristiques de la
mécanique et des actionneurs. Ce
sont la forme de la loi d'accéléra-
tion (constante, tfrapéze ou sinusoi-
dale) et la valeur absolue de
I'accélération maximale.

Enfin, en plus des parameétres
du mouvement, les parameétres de
I’axe proprement dit définissent
toutes les caractéristiques liées a la
géomeétrie de I'axe (unité, prise

d’origine, butées...) et aux carac-
téristiques du capteur (longueur du
tour capteur, nombre de points par
tour...)

Notons que dans certaines
applications comme le levage ou
les axes sont déséquilibrés, les com-
mandes d’'axes APRIL assurent un
équilibrage automatique nécessai-
re pour une stabilisation immédiate
sur la bonne position.

-
L'apport d’Orphée

Véritable unité de traitement
spécialisée, la carte commande
d’axe APRIL intégrée & I'automate
assure en fotalité la fonction de
pilotage de I'axe sous le contrdle
de |'unité centrale qui se trouve
ainsi déchargée (les processeurs
fravaillant en paralléle).

L'intégration totale des com-
mandes d’'axe dans |'automate
programmable se traduit égale-
ment par une grande facilité de
programmation. En effet, avec le
logiciel ORPHEE, la partie “com-
mande d’'axes” de |'application est
parfaitement intégrée a la pro-
grammation de I'ensemble de
I"application au travers des
12 boites fonctionnelles construc-
teur (BFC) que comprend ORPHEE
et utilisée pour gérer un mouve-
ment d'un groupe d’axes.

Pour la description des trajec-
toires, I'utilisateur dispose en outre
d'un éditeur spécialisé qui définit
les caractéristiques générales de la
trajectoire (appellation, nom du
groupe d’axes...) puis celles de
chacun des blocs constitutifs de |la
trajectoire. P12 NEmm
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Rappelons de plus que le lan-
gage de programmation ORPHEE
autorise une banalisation du mobi-
le comme composant de |'auto-
matisme, donc une économie
importante (gain = 3) et une grande
souplesse de programmation.

Les cartes commandes d’axes
APRIL disposent également d'une
licison série pour dialoguer avec un
terminal d’atelier dédié. Ce termi-
nal assure, pour chacune des
cartes qui lui sont reliées, la visuali-
sation et la modification des don-
nées (parameétres, trajectoires...), la
visualisation en dynamique des
déplacements en cours, le pilota-
ge en manuel des axes, la mise au
point de |'asservissement, le test
des cartes, |'apprentissage des tra-
jectoires. Ce terminal, muni d'un
clavier étanche et d'un écran 9“,
ne nécessite aucun langage spé-
cial pour son utilisation. Il posséde
6 touches de fonction reconfigu-
rables et dialogue via une liaison
RS 485 avec 16 cartes d’axes au
maximum. &

12 ans d'axe

Depuis 1978, APRIL propose des
cartes sur les gammes d’automates
SMC et PB. Aujourd’hui, plusieurs mil-
liers de cartes CAl, CAR, AIP, CAXI
sont en service dans de nombreux
secteurs d'activités. En plus de
I"'industrie automobile, grosse
consommatrice de ces cartes, citons
des applications originales chez Bull
pour la palettisation de cartons,
Philips pour I'insolation de circuits
imprimés, Besnier pour le moulage &
la louche des camemberts
Lanquetot, DBA Bendix pour la pein-
ture de maitre-cylindre de freins...

Commercialisée, depuis plus
d'un an environ, la carte d'axe de la
Série 1000 comprend d’ores et déja
de nombreuses références telles que
Aerospa-tiale, SIBF, Michelin, Bendix,
Philips, Thomson, Firestone...

Toutes les applications

du positionnement numérique

Grace aux lois d’accélération,
aux lois d'asservissement et & I'auto-
équilibrage automatique, les com-
mandes d'axes APRIL résolvent tous
les problémes du positionnement
numérique de types axes linéaqires
(chariots, usinage, levage, manuten-
tion). plateau tournant (indexation),
déroulage (coupe a longueur). Il est
aussi possible de modifier par pro-
gramme les vitesses et les cotes a
atteindre. Ces modifications portent
alors sur le pourcentage de vitesse,
la correction de vitesse, la correc-
tion des cotes.




