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I - Réalisation d’un système de contrôle

Système industriel

Système industriel (GRETA de Montbard) 

 Constructeur : ENRH  
 Fréquence de travail : 10 MHZ 
 Précision : 5/10ème de millimètre
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I - Réalisation d’un système de contrôle

Caractéristique de notre système

Diagramme de Bode

frésonnance = 42,2 ± 0,1( )kHz
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Diagramme de Bode du système émetteur - récepteur
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I - Réalisation d’un système de contrôle

Caractéristique de notre système

Diagramme de rayonnement
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I - Réalisation d’un système de contrôle

Caractéristique de notre système
Diagramme de rayonnement
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I - Réalisation d’un système de contrôle

Description du système
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Plateau se translatant  • 

Planche de test  • 

Système émetteur-récepteur  •



I - Réalisation d’un système de contrôle

Détermination de ses caractéristiques
Loi tension - vitesse du système
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II - Contrôle de surface

Contrôle par pulse et temps de réponse

2,3 mm
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Planche test



II - Contrôle de surface

Contrôle par pulse et temps de réponse

10

Planche test

ΔTexp = 14 ±1( )µs

ΔLexp =
c × ΔTexp

2

⇒ΔLexp = 2,4 ± 0,2( )mm

ΔLréel = 2,3± 0,1( )mm



II - Contrôle de surface

Contrôle par pulse et temps de réponse
Limites

Signal peu exploitable
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dpic =
τ
8
× v

dpic = 3,8 ± 2( )mm
λ
2
= 3,9mm

Mise en évidence des ondes stationnaires

Amplitude en fonction du temps

Distance de travail

Ondes stationnaires

II - Contrôle de surface

τ = 2,4 ± 0,1( )s

U = 10,1± 0,1( )V

dmax = τ × v
dmax = 3,0cm
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II - Contrôle de surface

Contrôle par ondes stationnaires
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Précision : 
λ
4
= 2,04mm

Δx = 2,08mm

x en cm



II - Contrôle de surface

Contrôle par ondes stationnaires

2,3 mm
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Planche test



II - Contrôle de surface

Contrôle par ondes stationnaires
Planche test
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Ventre placé sur la partie épaisse



II - Contrôle de surface

Reconstruction de la surface
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Planche test

2,3 mm

18 cm



II - Contrôle de surface

Reconstruction de la surface
Plaque déformée et limites du système
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III - Conclusions

Conclusions

Contrôle d’épaisseur : fiable 

Contrôle de défauts : peu performant 

Grande précision :  

Reconstruction du profil : correcte

λ
4
= 2,04mm
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IV - Annexes

Annexes
Code Python

Simulation second ordre
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IV - Annexes

Annexes
Code Python

Traitement du signal
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IV - Annexes

Annexes
Photos de l’industrie

Système industriel de Montbard
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