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Utilisation conforme
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Cette station est exclusivement destinée a la foomanitiale et continue dans le
domaine de I'automatisation et de la techniqumdbdmbe a I'établissement de
formation et/ou aux formateurs de faire respecéergs étudiants les consignes de
sécurité décrites dans les manuels accompagnasttstilan.

Festo Didactique décline par conséquent toute resimlité quant aux dommages
causés aux étudiants, a I'établissement de formatiou a des tiers du fait de
['utilisation de la station en dehors du contextme pure formation, & moins que ces
dommages ne soient imputables a une faute intemgitenou a une négligence grossiere
de Festo Didactique.
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1. Introduction

Le systéme de formation a I'automatisation de Fegtactique part de différents
niveaux d'acces a la formation et objectifs prafamsels. Les installations et stations
du systéme de production modulaire (MPBermettent une formation initiale et
continue axée sur les réalités de I'entreprisenaggriel est constitué de composants
industriels adaptés a une approche didactique.

La station de distribution vous fournit un systésaapté a la dispense des qualifications
clés en

» compétences sociales,
e compétences techniques et
» compétences méthodologiques,

dans une optique axée sur la pratique. Elle peemetutre de développer I'aptitude au
travail en équipe et a la coopération ainsi queeles de I'organisation.

La formation sous forme de projets permet d’aboleiephases réelles d’un projet.
Citons notamment les phases de :

e conception,

e montage,

e programmation,
* mise en service,
» exploitation,

* maintenance et
» dépannage.

© Festo Didactic GmbH & Co. KG 5



1.1
Contenus de formation
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Les contenus de formation susceptibles d'étre @sorelevent des domaines suivants :

» Meécanique
— Architecture mécanique d'une station
e Pneumatique
- Raccordement par tuyaux de composants pneumatiques
Technique du vide
— Vérins pneumatiques linéaires et rotatifs
« Electrotechnique
- Cablage de composants électriques dans les régléstd
« Capteurs
- Utilisation dans les regles de I'art de détecteleréin de course
» Automates programmables
— Programmation et utilisation d'un API
- Structure d’'un programme d’API
* Mise en service
— Mise en service d'une installation de production
» Dépannage
- Dépannage systématique d'une installation de ptimauc

Themes de projets

* Remplacement d'une commande par relais par un ategmmogrammable
» Sélection de composants pneumatiques
— Vérins linéaires
- Vérins oscillants
- Générateurs de vide
» Sécurité en cas de panne d'alimentation en air Goréap
- Accumulateurs de vide
» Programmation d'un API
- Programmation d’'un mode de fonctionnement
— Programmation du cycle de mise en référence
- Programmation de la fonction d'arrét d'urgence
» Optimisation du temps de cycle



1.2
Remarques
importantes

1.3
Engagement de
I'exploitant

14
Engagement des
étudiants
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La condition de base a I'utilisation en toute sé&éuet au parfait fonctionnement du
systéme MPSest de bien connaitre les consignes élémentdiprescriptions de
sécurité.

Le présent manuel contient les indications les phortantes pour utiliser le systéme
MPS’ en toute sécurité.

Les consignes de sécurité, notamment, doivenréspectées par tous ceux qui
travaillent sur le systéme MPS

Il conviendra en outre de respecter les réglesesicpptions de prévention des
accidents en vigueur sur le site considéré.

L'exploitant s’engage a ne laisser travailler susystéme MPSque des personnes :
» au fait des prescriptions fondamentales de sécefriié@ prévention des accidents et
ayant été initiées a la manipulation du systéme MPS

» ayant lu et compris le chapitre sécurité et lestesgements du présent manuel.

Le respect de la sécurité par le personnel seiiévaérintervalles réguliers.

Toutes les personnes chargées de travailler systéme MPSs’engagent, avant de
commencer, a:

 lire le chapitre sécurité et les avertissementgrdsent manuel,
» respecter les prescriptions fondamentales de $éairile prévention des accidents.



15 Le systéme MPSest construit conformément a I'état de I'art et aénles techniques

Dangers liés a reconnues en matiére de sécurité. Son utilisatah péanmoins mettre en danger la vie
l'utilisation du systéme et la santé de I'utilisateur ou de tiers ainsi ffeteter I'intégrité de la machine ou

de production d’autres biens.

modulaire

Le systéme MPSne doit s'utiliser que :

» pour l'usage auquel il est destiné et
» en parfait état sur le plan de la sécurité.

Les défauts susceptibles d’affecter la sécurité dant étre immédiatement
éliminés !

© Festo Didactic GmbH & Co. KG 8



1.6
Garantie et
responsabilité

1.7
Utilisation conforme
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Nos « Conditions générales de vente et de livraissont systématiquement
applicables. Elles sont a la disposition de I'explat au plus tard a la signature du
contrat. Les recours en garantie Iégale et respditéaivile pour dommages corporels
et matériels sont exclus si ces derniers sont dusé ou plusieurs des causes
suivantes :

« Utilisation non conforme du systéme MPS

« Montage, mise en service, commande et maintenansgstéme MPSdans des
conditions inappropriées

« Exploitation du systtme MPSn présence d’équipements de sécurité défectueux o
de dispositifs de sécurité et de protection malté®pu non opérationnels

» Non-respect des consignes données dans le manoelt@re de transport,
stockage, montage, mise en service, exploitati@nt@nance et équipement du
systéme MPS

« Transformations arbitraires du systéme MPS

» Mauvaise surveillance d’éléments de l'installatsujets a une usure

» Réparations non conformes aux régles de I'art

» Catastrophes dues a I'action de corps étrangéosoet majeure.

Festo Didactique décline par conséquent toute resimlité quant aux dommages
causés aux étudiants, a I'établissement de formatiou a des tiers du fait de
['utilisation de la station en dehors du contextme pure formation, & moins que ces
dommages ne soient imputables a une faute intemgienou a une négligence grossiere
de Festo Didactique.

Cette station est exclusivement destinée a la foomanitiale et continue dans le
domaine de I'automatisation et de la techniqumdbdmbe a I'établissement de
formation et/ou aux formateurs de faire respecéergs étudiants les consignes de
sécurité décrites dans les manuels accompagnasttsilan.

L'utilisation conforme implique également :

» le respect de toutes les consignes données daranieel et
* la mise en ceuvre des travaux de contrble et detemaince.



2. Consignes de sécurité
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Généralités

» Les étudiants ne doivent travailler sur la statjoe sous la surveillance d'une
formatrice ou d’'un formateur.

* Respectez les indications données dans les fiebbgaijues des différents
composants, en particulier toutes les consignesderité !

Electricité
» N’établissez et ne coupez les liaisons électriquesn I'absence de tension !
» Nutilisez que des trés basses tensions (TBT) d¢ € maximum.

Pneumatique

» Ne dépassez pas la pression maximale admissile@kPa (8 bar).

* N’appliquez I'air comprimé qu’aprés avoir brancligmtégé tous les tuyaux.

» Ne débranchez pas de tuyaux sous pression.

e Soyez particulierement prudent a la mise en sedéckair comprimé. Des vérins
peuvent sortir ou rentrer d'eux-mémes.

Mécanique

» Montez solidement tous les composants sur la plaque
* Ne mettez les doigts dans la station que quanckstlarrétée.
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3. Caractéristiques techniques

Station

mps”

Parametre

Valeur

Pression de service

600 kPa (6 bar)

Alimentation en tension

220VAC,2A

Entrées numériques

7

Sorties numériques

7

Stations MPS possibles en aval immédiat

Control
e

(PR)

Usinage

(BE)

Manipul Stockage Pick&
ation temporaire Place

(HA) (PU) (PP)

Presse a
muscle
pneumatique
(FP)

Séparation

(TR)

Stockage

(LA)

Robot Assemblage*

(R) (MO/HS)

Trie

(SO)

Distribution***
(VE)

Contréle
(PR)

Usinage
(BE)

Manipulation
(HA)

Stockage
temporaire
(PU)

Pick&Place
(PP)

Presse a muscle
pneumatique
(FP)

Séparation
(TR)

Stockage
(LA)

Robot
R)

Assemblage*
(MO/HS)

* Assemblage avec découpage / ** Tri DP / *** Disntion AS-interface

© Festo Didactic GmbH & Co. KG
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4. Transport/Déballage/Fourniture

Transport
Le systéme MPSest livré dans une caisse-palette.

La caisse doit étre exclusivement manutentionnéa@yen de transpalettes ou de
chariots a fourche appropriés. Il convient de fainesorte que la caisse ne puisse se
renverser ni tomber.

Les dommages subis lors du transport doivent tneédiatement signalés au
transporteur et a Festo Didactique.

Déballage
Lors du déballage de la station, retirez avec pitEmale matériau de calage de la
caisse. Lors du déballage, veillez a ne pas endganies superstructures de la station.

Une fois la station déballée, vérifiez qu'elle pes été endommagée. Les
endommagements doivent étre immédiatement sigaalésinsporteur et & Festo
Didactique.

Fourniture

Vérifiez la conformité de la fourniture au bon dedison et a la commande. Les non-
conformités éventuelles doivent étre immédiaters@malées a Festo Didactique.

© Festo Didactic GmbH & Co. KG 12



5.

Structure et fonctionnement de la station Magasinag et distribution

5.1
La station de
distribution

La station de distribution est un équipement dalitation. La directive VDI 3240
définit les équipements d'alimentation comme dégsimyant pour fonction de stocker,
mettre en ordre et acheminer des piéces. Les égaips d'alimentation peuvent en
outre permettre de mettre en ordre des piécesnetido de plusieurs critéres
(g€ométrie, poids, etc. de la piece).

Les équipements d'alimentation comprennent :

* magasins a séparation piece a piece,

* bols vibrants,

e convoyeurs a plan incliné et

» trémies a dispositifs de séparation piece a piéce.

Les piéces manipulées par équipements d'alimentatimprennent :
» piéces traitées par électrolyse,

» pieces moulées en plastique,

* piéces découpées et

* piéeces tournées.

© Festo Didactic GmbH & Co. KG « 648811 13



La mission de la station de distribution est de :

e dépiler des pieces d'un magasin et
» transposer les pieces au moyen d'un vérin osclaentouse.

La structure de la station de distribution comprend
¢ Module de magasinage a empilage

¢ Module de transfert
¢ Une platine de commande placée entre cette statilanstation de Transfert

e UnIHM
¢ Plaque profilée
e Chariot

Station de distribution avec chariot

© Festo Didactic GmbH & Co. KG 14



5.2 La station de distribution sépare une a une degpiprovenant de 3 magasins ou se

Fonction trouvent des bouchons de 3 couleurs différentéench, rouges et noirs. 20 pieces
maximum se trouvent dans chaque magasin. Le nideamagasin est contrdlé par une
barriere photoélectrique a transmission. Un vérioable effet éjecte les pieces une a
une.

Le module de transfert saisit chaque piéce éjeniémoyen d’'une ventouse. Un
vacuostat vérifie qu'une piéce a bien été asplir@bras pivotant du module de
transfert, commandé par un vérin oscillant, amargédce sur un convoyeur qui fait le
lien avec la station de transfert qui déposerdgpanite le bouchon sur une bouteille
remplie.

5.3 Prérequis au démarrage
Description du cycle  « Magasins rempli de pieéces dans le bon sens (puti2 Rifs le haut)

Position initiale

» Les 3 vérins du magasin sont en position sortie
» Tige du vérin éjecteur sortie

» Vérin oscillant en position « Magasin »

* Vide désactivé

» Pas de bouchon dans le vérin éjecteur

Cycle

1. A l'actionnement du bouton-poussoir START et apré&sir choisi un bouchon selon
sa couleur, le vérin oscillant pivote dans la posik Station aval ».

La tige du vérin éjecteur rentre et fait sortir yaiece du magasin.

Le vérin oscillant pivote dans la position « Magasi

Le vide est activé. Si la piece a bien été aspuBejacuostat commute.

La tige du vérin éjecteur sort et libére la piece.

Le vérin oscillant pivote dans la position « Stataval ».

Le vide est désactivé.

Le vérin oscillant pivote dans la position « Magasi

© N Ok~

Remarques Vérifiez bien que le dessus des bouchons estdsienEn effet, si cette
face est humide, I'aspiration se fera tres mag étduchon pourra tomber en cours de
manipulation.

© Festo Didactic GmbH & Co. KG 15



5.4
Module de magasinage
a empilage

Le module de magasinage a empilage éjecte une dasngieces empilées dans 3
magasins ou se trouvent des bouchons de 3 couéignentes. Jusqu’'a 20 pieces par
magasin peuvent étre empilées dans un ordre gqupleatans le tube du magasin. Les

piéces doivent étre chargées co6té ouvert versue ha

Tout d’abord, un systéme de 3 vérins a doublég,eftgionné par un ilot de
distributeurs permet de réalisé la sélection destans désirés : blancs, noirs et

rouges.

Bornier: XMB2

X7 se trouve a l'arriere du magasin 3compartiments

Commentaire X7 E| S| X7 Commentaire
L Pin Pin Isoler le bouchon
Bouchon argent isolé| B10 0|0 Y10
5 13 argent
Bouchon noir isolé B11 P;n 1 (1 Pllg Y11 | Isoler le bouchon noir
L Pin Pin Isoler le bouchon
Bouchon rouge isolé| B12 2| 2 Y12
8 16 rouge
3 (3

© Festo Didactic GmbH & Co. KG
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55
Module de transfert
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Puis, un vérin a double effet éjecte la piece duchamagasin jusqu’en butée
mécanique. Cette position sert de point de trahatemodule suivant (module de
transfert, par exemple).

La présence d’'une piéce dans le magasin est dét@gtdoyen d'une barriere
photoélectrique. La position du vérin éjecteurdegtectée électriquement par capteurs
inductifs. Les vitesses de sortie et de rentréla tige du vérin éjecteur peuvent étre
réglées progressivement par limiteurs de débititegtdonnels.

Le module de transfert est un manipulateur pnegmetilLes pieces sont saisies par une
ventouse. Les pieces sont transposées par unosgiiant. L'angle de pivotement est

réglable de 0° a 180° par butées mécaniques dkefaourse. La détection de fin de
course s'opére par voie électrique.

Nota
Les butées de fin de course du vérin oscillantelttiétre réglées en fonction de la
station aval choisie.

Remargues générales Pour des informations techniques de chaque élément
composant ces stations, veuillez vous référer agumentations techniques.

17



6. Structure et fonctionnement de la station transfert

6.1
La station de
manipulation

ULTTLTT T T T
T,

\_° c06 o\

La manipulation est une fonction partielle du fhaatiére. D'autres fonctions partielles
sont le transport et le stockage.

Selon la directive VDI 2860, la manipulation esttéation, la modification définie ou

le maintien temporaire d'un arrangement spatiabsgple corps de géométrie
déterminée.

© Festo Didactic GmbH & Co. KG 18



La mission de la station de manipulation est de :

» déterminer la nature de la matiére d'une piéece,

» prélever des pieces dans un réceptacle,

« déposer les piéces sur la goulotte « métalliqugéouou sur la goulotte « noir » ou
» transmettre les piéces a une station aval.

La station de manipulation comprend :

» Module de réception
¢ Module PicAlfa

* Module glissiere

» Plaque profilée

* Chariot

* IHM (placé au niveau de la station de distribution)

¢ Platine de commande situé entre cette stationstataon précédente de distribution
» Un convoyeur lui amenant les bouchons sélectionnés

Station de manipulation avec chariot

© Festo Didactic GmbH & Co. KG 19



6.2
Fonction

6.3
Description du cycle

© Festo Didactic GmbH & Co. KG

La station de manipulation est équipée d'un maatput flexible a deux axes. Les
piéces insérées dans le réceptacle y sont détqrées détecteur optique a réflexion.
Les bouchons sont déposés dans le réceptacle @racenini convoyeur positionné
entre la station Magasinage-Distribution et laistatle transfert.

Le manipulateur y préléve les piéces a l'aide dhinee pneumatique. La pince est
dotée d'un capteur optique. Le capteur distingsi@ileces « noires » et les pieces « non
noires ». Les piéces sont alors acheminées, etidarae ces critéres, vers des
glissiéres distinctes. En revanche, en fonctionmtmetomatique, les bouchons ne sont
pas triés (car déja fait depuis le début) et ilst smnenés jusqu’a la prochaine station,
station de remplissage et bouchonnage (Zone 2)

D'autres critéres de tri peuvent étre définis endeacombinaison de la station avec
d'autres stations. La modification du réglage deéds mécaniques de fin de course
permet de transmettre également les piéces a atiensén aval.

Prérequis au démarrage
» Une piéce présente dans le réceptacle

Position initiale

» AXxe linéaire en position « Station amont »

» Tige du vérin de levage rentrée (pince en haut)

» Pince ouverte sans bouchon

» Pas de bouchons sur le mini convoyeur de transition

20



Cycle

1. Siune piéce est détectée dans le réceplacige du vérin de levage sort.

La pince se ferme.

3. Siune bouteille remplie est présente dans leostaémplissage, la tige du vérin se
déplace jusqu’a son extrémité opposée afin quentzepuisse déposée le bouchon
sur la bouteille remplie.

4. Une fois le bouchon déposé, et si un bouchon est ldaréceptacle, la tige du vérin
revient a sa position initiale pour aller prendesnduveau un bouchon. Chaque
bouchon est amené pour un convoyeur qui fait fedietre la station de distribution
et celle-ci.

N

Remargue : Cette station est contrdlée grace a I''HM placéiaeau de la station de
distribution placée en amont.

© Festo Didactic GmbH & Co. KG 21



6.4
Module de réception

Le réceptacle recoit des pieces qui y sont dépgssee convoyeur placé en amont de
cette station. Les piéces sont détectées dansdptekle par un détecteur optique a
réflexion.

© Festo Didactic GmbH & Co. KG 22



6.5
Module PicAlfa
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Le module PicAlfa utilise des composants de maaigpah industriels. Un axe linéaire
pneumatique a fins de course réglables et amariesseflexible permet un
positionnement rapide — y compris sur des positiolgmédiaires. Le vérin de levage
de l'axe Z est un vérin linéaire plat a détectierfid de course.

Le vérin de levage est muni d'une pince pneumatigeieapteur optique intégré dans la
machoire de la pince détecte les pieces.

Le module PicAlfa est extrémement souple : il estsible d'en régler la course,
l'inclinaison des axes, la disposition des captdarfin de course et la position de
montage. Le module peut ainsi s'adapter a difféeemtissions de manipulation sans
éléments additionnels.

© Festo Didactic GmbH & Co. KG 23



7. Mise en service de la zone 3

Les stations du systéme MPSont livrées d’origine

e complétement montées,

» configurées en stations isolées opérationnelles,
» essayées et

» controlées.

Nota

En cas de combinaison de plusieurs stations, deffinaiions doivent éventuellement
étre apportées a l'architecture mécanique ainai ljaoiplantation et au réglage des
capteurs.

La mise en service se limite normalement a un étrisuel du parfait
céblage/tuyautage et a l'application de la tendiaiimentation.

Tous les composants, tuyautages et cablages santdpérés, ce qui permet de rétablir
sans problémes toutes les liaisons.

7.1 Pour mettre en service la station MPBvous faut :
Poste de travalil
+ la station MPS montée et configurée,
* une platine de commande,
e unIHM
* un cable branché sur le secteur 220 V DC 50 Hz.
+ une alimentation en air comprimé sous 600 kPa (b paissance d'aspiration
d'environ 50 I/min,

© Festo Didactic GmbH & Co. KG 24



7.2
Ajustage des capteurs

© Festo Didactic GmbH & Co. KG

7.2.1Détecteurs de proximité (magasinage a empilage, wéréjecteur)

Les détecteurs de proximité s'utilisent pour letdea de fin de course du vérin. Les
détecteurs de proximité réagissent a la présenceaithant permanent sur le piston du
Vérin.

Prérequis

- Module de magasinage a empilage monté, détecteypsodtimité prémontés sur le
Vvérin éjecteur.

- Raccordement pneumatique du vérin établi.

— Alimentation en air comprimé en service.

- Raccordement électrique des détecteurs de proxatatsi.

- Bloc d'alimentation sous tension.

Procédure

1. Amenez le vérin, a l'aide de la commande manuakdiaire de
I'électrodistributeur, dans la position de fin deise a détecter.

2. Déplacez le détecteur de proximité jusqu'a ce guérhoin de commutation (LED)
s'allume.

3. Déplacez le détecteur de proximité de quelquesmidittes dans lmmémedirection
jusqu'a ce que le témoin de commutation s'éteigne.

4. Positionnez le détecteur de proximité a mi distartee les points d'allumage et
d'extinction.

5. Serrez la vis de blocage du détecteur de proxianitéide d'une clé Allen de 1,3 sur
plats.

6. Controlez le positionnement du détecteur de prdgimn faisant rentrer et sortir
plusieurs fois la tige du vérin.

25
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7.2.2Barriére photoélectrique a transmission (magasinaga empilage, niveau)

La barriere photoélectrique a transmission s'etilisur le contrdle de niveau dans le
magasin. Des fibres optiques souples sont racce@ée capteur optique. Le capteur
utilise de la lumiére rouge visible. La piéce colgéisceau de la barriére.

Prérequis

— Capteur optique monté.

- Raccordement électrique du capteur optique établi.
- Bloc d'alimentation sous tension.

Procédure

1. Montez les deux tétes optiques sur le magasin.

2. Montez les fibres optiques sur le capteur.

3. Tournez éventuellement la vis de réglage a I'aidle petit tournevis jusqu'a ce que
le témoin de commutation (LED) s'allume.

Nota
Le nombre maximal de tours autorisés de la viediage est de 12.

4. Remplissez le magasin de pieces. Le témoin de coatiom s'éteint.
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7.2.3Microrupteurs (transfert, vérin oscillant)

Les microrupteurs s'utilisent pour le contr6le idedie course du vérin oscillant. Les
microrupteurs sont actionnés par cames réglableséas sur I'arbre du vérin oscillant.

Prérequis

Module de transfert monté, microrupteurs pré mostgde vérin oscillant.
Raccordement pneumatique du vérin oscillant établi.

Alimentation en air comprimé en service.

Raccordement électrique des microrupteurs établi.

Bloc d’alimentation sous tension.

Procédure

1.

Amenez le vérin oscillant, a I'aide de la commama@@uelle auxiliaire de
I'électrodistributeur, dans la position de fin deicse a détecter.

Déplacez les microrupteurs dans les trous obloogsudport jusqu'a ce qu'il
commute.

Serrez les vis de fixation.

Contrdlez le positionnement des microrupteurs esafd osciller plusieurs fois le
vérin vers la gauche et vers la droite.
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7.2.4Vacuostat (transfert, ventouse)

Le vacuostat s'utilise pour le contrdle de la dégion dans la ventouse. Le vacuostat
délivre un signal quand une piece a bien été aspiré

Prérequis

Module de transfert monté.

Raccordement pneumatique du générateur de vida,watouse et du vacuostat
établi.

Alimentation en air comprimé en service.

Raccordement électrique du vacuostat établi.

Bloc d’alimentation sous tension.

Procédure

1.
2.
3.

Mettez en service I'alimentation en air comprimégémérateur de vide.
Approchez une piéce de la ventouse de maniéreja'ekle soit aspirée.

Tournez la vis de réglage du vacuostat en senssewes aiguilles d'une montre
jusqu'a ce que la LED jaune s'allume.

Vérifiez que la piece est bien maintenue par laose.

Pour ce faire, faites passer plusieurs fois lervéscillant d'une fin de course a
l'autre. La piece ne doit pas tomber.
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7.3

Réglage des limiteurs

de débit Les limiteurs de débit unidirectionnels s'utilispour régler le débit d'échappement de

unidirectionnels vérins a double effet. Dans le sens inverse, fagse par le clapet anti retour et
bénéficie de la totalité de la section de passage.

En laissant libre le débit d’alimentation et enitant I'échappement, on bloque le
piston entre des coussins d’air (amélioration dicfionnement, méme en présence
d'alternances de charge).

Prérequis
- Raccordement pneumatique du vérin établi.
- Alimentation en air comprimé en service.

Procédure

1. Fermez d'abord complétement les limiteurs de dgbis rouvrez-les d'un tour.

2. Faites un essai.

3. Ouvrez lentement les limiteurs de débit jusqu'&pibia vitesse désirée du piston.

7.4
Contréle visuel
Le contrdle visuel doit étre effectué avant chaage en service !

Avant le démarrage de la station, vérifiez :

» les raccordements électriques,

» la bonne fixation et I'état des raccords d'air camp,

» l'absence de défauts visibles sur les composantamigues

(fissures, liaisons mal serrées, etc.).

Eliminez les défauts constatés avant le démarrade station !

© Festo Didactic GmbH & Co. KG 29



7.5 L'axe linéaire du module PicAlfa se déplace dasslpositions
Butées de fin de course
de l'axe linéaire » réceptacle,

» (glissiere 1 et

e (glissiére 2.

Les positions « Réceptacle » et « Glissiere 2 disguosées par des butées mécaniques
de fin de course munies d'amortisseurs.

Prérequis

- Module PicAlfa monté.

- Raccordement pneumatique de la pince établi. Rdeowent pneumatique du vérin
de levage et de I'axe linéaire établi.

— Alimentation en air comprimé en service.

Nota
Pression maximale de service de 400 kPa (4 bar).

Procédure

Déplacez a la main le chariot de 'axe linéairesdarposition « Réceptacle »

Placez une piece dans le réceptacle.

Ouvrez la pince a l'aide de la commande manuekgiaite de I'électrodistributeur.
Déplacez a la main le vérin de levage vers lejoagu'en butée de fin de course. La
pince doit pouvoir saisir solidement la piéce.

5. Poussez la butée mécanique de fin de course derthariot de I'axe linéaire. Fixez
la butée mécanique de fin de course.

powndhPE

Nota
Montez I'amortisseur de telle maniére que sa lomgwgiand il est rentré, coincide
avec la longueur de la tige filetée.

6. Réglez la butée de fin de course de la positiofissiBre 2 ». La pince doit bien
déposer les pieces sur la goulotte.

7. Poussez la butée mécanique de fin de course derthariot de I'axe linéaire. Fixez
la butée mécanique de fin de course.

8. Coupezl'alimentation en air comprimé.

9. Etablissez les raccordements pneumatiques du @érievage et de l'axe linéaire.
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10.Mettez en service I'alimentation en air comprimé.

11.Contrdlez le positionnement des butées de fin deseoen faisant faire plusieurs
fois le va-et-vient a l'axe linéaire (position délpension/glissiere 2).
Commandez I'axe linéaire, le vérin de levage ptriae a l'aide de la commande
manuelle auxiliaire des électrodistributeurs.
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7.6
Ajustage des capteurs
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7.6.1Détecteur a réflexion (réceptacle, présence de p&c

Le détecteur a réflexion s'utilise pour la détettie la présence d'une piece. Des fibres
optiques souples sont raccordées a un capteuueplig capteur utilise de la lumiére
rouge visible. Le signal exploité est la lumierBiéghie par la piéce. Les différences de
surface et de couleur des pieces font varier |&ic@ant de réflexion.

Prérequis

- Capteur optique monté.

- Raccordement électrique du capteur optique établi.
- Bloc d’alimentation sous tension.

Procédure

1. Vissez la téte optique dans le module réceptaddéte optique affleure l'intérieur
du réceptacle.

2. Montez les deux fibres optiques sur le capteur.

Placez une piece noire dans le réceptacle.

4. Tournez éventuellement la vis de réglage a I'aide petit tournevis jusqu'a ce que
le témoin de commutation (LED) s'allume.

w

Nota
Le nombre maximal de tours autorisés de la vidiage est de 12.

5. Controlez le réglage en plagant des piéces naivages et argentées dans le
réceptacle.

Nota
Toutes les piéces doivent étre parfaitement recemnu
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7.6.2Détecteur a réflexion (pince, détection de couleur)

Le détecteur a réflexion s'utilise pour la détectie la couleur. Des fibres optiques
souples sont raccordées a un capteur optique.ftewautilise de la lumiere rouge
visible. Le signal exploité est la lumiére réflézipiar la piece. Les différences de
surface et de couleur des pieces font varier |&ic@ant de réflexion.

Prérequis

- Module PicAlfa et capteur optique montés.

- Raccordement pneumatique de la pince établi.

— Alimentation en air comprimé en service.

- Raccordement électrique du capteur optique établi.
- Bloc d'alimentation sous tension.

Procédure

1. Vissez la téte optique dans la machoire de la ping¢éte optique affleure
l'intérieur de la machoire de la pince.

2. Montez les deux fibres optiques sur le capteur.

Placez une piéce rouge dans le réceptacle et faiteis la piece par la pince.

4. Tournez éventuellement la vis de réglage a I'aide pletit tournevis jusqu'a ce que
le témoin de commutation (LED) s'allume.

w

Nota
Le nombre maximal de tours autorisés de la viediage est de 12.

5. Placez une piéce noire dans le réceptacle et faieB la piece par la pince.
6. Tournez éventuellement la vis de réglage a I'aidle petit tournevis jusqu'a ce que

le témoin de commutation (LED) s'éteigne.

Nota
Le nombre maximal de tours autorisés de la vidage est de 12.

7. Controlez le réglage en faisant saisir des pieo@es) rouges et argentées.
Nota

Les pieces rouges et argentées doivent étre garfaitt reconnues. Les piéces
noires ne doiverpasétre reconnues.
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7.6.3Détecteurs de proximité (PicAlfa, axe linéaire)

Les détecteurs de proximité s'utilisent pour let@a de fin de course de I'axe linéaire.
Les détecteurs de proximité réagissent a la présgna aimant permanent sur le piston
de l'axe linéaire.

Nota
L'axe linéaire se déplace dans les 3 positionsceRacle », « Glissiére 1 » et
« Glissiére 2 ».

Prérequis

Module PicAlfa monté, butées mécaniques de finalese et amortisseurs réglés.
Raccordement pneumatique de I'axe linéaire établi.

Alimentation en air comprimé en service.

Raccordement électrique des détecteurs de proxatatsi.

Bloc d’alimentation sous tension.

Procédure

1. Le chariot de I'axe linéaire est dans la positierfid de course a détecter.

2. Déplacez le détecteur de proximité jusqu'a ce guérhoin de commutation (LED)
s'allume.

3. Déplacez le détecteur de proximité de quelquesmidittes dans lmmémedirection
jusqu'a ce que le témoin de commutation s'éteigne.

4. Déplacez le détecteur de proximité a mi distan¢eedes points d'allumage et
d'extinction.

5. Serrez la vis de blocage du détecteur de proxianitéide d'une clé Allen de 1,3 sur

plats.
Contrdlez le positionnement du détecteur de ficalgse en faisant faire plusieurs
fois le va-et-vient a l'axe linéaire
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7.6.4Détecteurs de proximité (PicAlfa, vérin de levage)

Les détecteurs de proximité s'utilisent pour letdea de fin de course du vérin. Les
détecteurs de proximité réagissent a la présenceaithant permanent sur le piston du
Vérin.

Prérequis

— Module PicAlfa monté, butées mécaniques de finalese et amortisseurs réglés.
- Raccordement pneumatique du vérin de levage établi.

- Alimentation en air comprimé en service.

- Raccordement électrique des détecteurs de proxatatdi.

- Bloc d'alimentation sous tension.

Procédure

1. Le vérin de levage est dans la position de fin@ese a détecter.

2. Déplacez le détecteur de proximité jusqu'a ce guérhoin de commutation (LED)
s'allume.

3. Déplacez le détecteur de proximité de quelquesmdittes dans lenémedirection
jusqu'a ce que le témoin de commutation s'éteigne.

4. Déplacez le détecteur de proximité a mi distanteedes points d'allumage et
d'extinction.

5. Serrez la vis de blocage du détecteur de proxianitéide d'une clé Allen de 1,3 sur
plats.

6. Contr6lez le positionnement du détecteur de prdgimn faisant rentrer et sortir
plusieurs fois la tige du vérin de levage.
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7.7

Réglage des limiteurs
de débit
unidirectionnels
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Les limiteurs de débit unidirectionnels s'utilispour régler le débit d'échappement de
vérins a double effet. Dans le sens inverse, fagse par le clapet anti retour et
bénéficie de la totalité de la section de passage.

En laissant libre le débit d’alimentation et enitant 'échappement, on bloque le
piston entre des coussins d’air (amélioration dicfionnement, méme en présence
d'alternances de charge).

Prérequis
- Raccordement pneumatique des vérins établi.
— Alimentation en air comprimé en service.

Procédure

Fermez d'abord complétement les deux limiteursédbét,dpuis rouvrez-les d'un tour.
12.Faites un essai.

Ouvrez lentement les limiteurs de débit jusqu'@woibtia vitesse désirée du piston.
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7.8
Platine de commande
Cette partie commande est la partie qui contraléetles stations composant la zone 3.

Elle est composée de :

Bloc alimentation Siemens 220 V AC — 24 V DC Automate Siemens S7 315-2-PN

/
\

1/

14 \
Cables Profinet Bloc d’entrées/sorties déport&ds200 S

7 x 4 entrées TOR ; 5 x 4 sorties TOR

Remarques:

Pour avoir des informations complémentaires sucechaes éléments
composant cette partie commande, veuillez vouseéfix documentations

techniques.
Pour connaitre le cablage de chaque élément, eewmtlus reporter a la

partie Schémas Electriques
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7.9 * Notez les caractéristiques technigques !
Raccordement » Raccordez l'alimentation en air comprimé au digtelr de mise en circuit avec
pneumatique filtre-détendeur.

» Réglez le distributeur de mise en circuit avecditiétendeur a 600 kPa (6 bar).

7.9.1Commande manuelle auxiliaire (CMA)

La CMA s'utilise pour vérifier la capacité et le deode fonctionnement des différents
distributeurs et de la combinaison distributeuiifvér

Prérequis
- Raccordement pneumatique des distributeurs ets/établi.
- Alimentation en tension des électroaimants desiligeurs coupée.

Procédure

1. Mettez en service I'alimentation en air comprimé.

2. Appuyez sur le poussoir de la CMA a l'aide d'ureche ou d'un tournevis (lame de
2,5 mm maximum) jusqu’a ce que le distributeur car@n

3. Relachez le poussoir (un ressort raméne le poussqgipsition initiale), le
distributeur revient en position de repos (pas dawess de distributeurs bistables !).

4. En cas d'utilisation de la CMA avec enclenchemesrifiez, a l'issue du test des
distributeurs, que toutes les commandes manuallébadres sont en nouveau en
position initiale.

5. Assurez-vous, avant la mise en service de la stafi@e tous les distributeurs du
terminal sont bien en position initiale.
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7.10
Alimentation en
tension
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Les stations s'alimentent par bloc secteur 220 V-AZ VV DC (2 A).
L'alimentation en tension de I'ensemble de lamtatist assurée via la platine de
commande.
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7.11

Chargement du » Logiciel de programmation : Siemens STEP7, verSidnou supérieure
programme dans I'API
1. Reliez le PC et 'automate a I'adaptateur PC auanaju cable de programmation

MPI ou bien par connexion wifi au réseau Profinet.

Mettez le bloc d’alimentation sous tension.

Mettez en service I'alimentation en air comprimé

Déverrouillez le bouton d’arrét d'urgence (s'ilty & un).

Procédez a un effacement général de la mémoirédge:l

- Attendez que I'API ait terminé ses routines de dilat

CPU 31xC

- Poussez le sélecteur de mode sur MRES. Maintersgzdeteur de mode dans
cette position jusqu’a ce que la LED STOP cligrpmodar la seconde fois et reste
allumée en permanence (soit 3 s). Relachez ale&deteur de mode.

- Dans les 3 s qui suivent, vous devez poussez seaoue sélecteur de mode sur
MRES. La LED STOP se met alors a clignatgidement, et la CPU effectue
un effacement général. Vous pouvez a présent eldelsélecteur de mode.

- Quand la LED STOP repasse a l'allumage permantst, gue la CPU a

terminé I'effacement général.

— Les données de la MMC (« Micro Memory Card ») net s@as effacées. Cet
effacement peut se déclencher en établissant lscoimation avec I'automate
dans le menu « Systeme cible/Afficher les usagegaables » et en effacant
tous les blocs dans le dossier des blocs.

CPU31x
- Amenez le sélecteur de mode sur MRES et maintenbieh dans cette position
jusqu'a ce que la LED STOP cesse de clignoteiset edlumée en permanence.
- Amenez le sélecteur de mode sur STOP puis rameniemiédiatement sur
MRES et maintenez-le bien dans cette position. EB ISTOP se met a clignoter
rapidement.
- Des que la LED STOP cesse de clignoter rapidertiefibhcement général de
I'API est terminé.
— Vous pouvez alors relacher le sélecteur de modep#sse automatiquement en
position STOP.
- La mémoire de I'API est alors effacée et prétecaveir les programmes.
6. Sélecteur de mode en position STOP.
7. Lancez le logiciel de programmation.

o wnN
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8. Choisissez la configuration matérielle correspotelah chargez-la dans votre API :
9.
— SPS 315 2DP
10.Choisissez le projet 01VE_AS, 01VE_KFA ou 01VE_KHRAF
(AS = langage séquentiel, KFA = CONT/LOG/LIST; KFRE chaine séquentielle
réalisée par bascule)

11.Chargez le projet dans I'automate.

RJSIMATIC Manager - MPSVersC314
Bearbelten Einfligen | Zielsystem Ansicht Extras Fenster Hife

§ || Zuoenosberechiing Bl > =1 %| %8 E”

‘
& Ledeni P
= 8 WFSVesLal Station laden in PG
a PRAM nach ROM kopieren...

ER: e
- standard £

@ Quelle  Projekt sufiMemary Card speicher. .

€8 Bausty  Prajek aus Memory Card Folefi,.,

fnenderprogrammladen AU emory Card

17-Ziclsystem werwalter

Erreichbare Tednehmer anzeigen

CPLHMeldungen
Forcewerte anzeigen
ariable beabachtenjsteuern

Leitungsdagnose vorbereter...
Hardware diagnostiziersn

Baugruppenzustand. .. (=
Betriehszustand. ., cr
Urlgschen...

Uhrzeit stellen.

Ethernet-Adresse vergeben...
PROFIBLIS-Adresse vergeben...
PG/PE zuordnen
PG/Pe-Zuordnung aufheben
Bettichssyster aktualsieren, .

Lidk aktuelles Objekt in Zielsystem.

Systéme cible> Charger - Suivez les instructions affichées a I'écran

12.Sélecteur de mode en position RUN.
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7.12
Mise route par le
pupitre opérateur
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Afin de pouvoir contrdler la zone 3, un pupitre @iéur Siemens se trouve dans cette
zone. Ainsi, chaque composant cette IHM va étreiéafin de vous expliquer les
démarches a suivre afin de faire fonctionner toet&e zone.

Bouton ,Systeme*  Boyton ,Etat* Date  Heure Langue utilisee

|
Systeme
1

¥ Etat

aVariables

/

Pupitre

S
Bouton « Variables » Boutdn « Pupitre » Choieth langue Boufton « Exit »
Page n°1: Menu principal

La page ,Menu principal” est la premiére page daififiche quand les stations de la
zone 3 sont mises sous tension. Comme vous poeva@mnktater, vous avez le choix
entre 4 boutons principaux et 3 choix de langugsé# avoir choisi votre langue
d’affichage, le bouton « Pupitre » vous permet téolr le page n°2 « pupitre de
commande » de la zone 3. A partir de la vous poneégmment lancer une procédure
de Reset, mettre toutes les stations de la zonen®de automatique ou en arrét.

Puis vous avez le bouton « Etat » qui affiche Igepa®4. Elle vous permet de visualiser

I'état dans lequel se trouve I'une des 4 stati@mpmosant la zone 3 : Magasin,
Distribution, Convoyeur et Manipulateur.
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Par la suite, si vous appuyez sur le bouton « 8yste la page n° 5 apparaitra. Comme
vous pourrez le constater, les 4 stations compdaane 3 y sont représentées et vous
pourrez y visualiser notamment I'état de chaqueostainsi que les informations
échangées entre la derniére station de cette g@tmn Manipulation et la premiére de
la zone suivante, la station Remplissage/Emboatgsll

Enfin, vous avez le bouton « Variables ». Celustiyous y appuyez dessus, vous

permet de visualiser I'état de toutes les entrésserties automates de la partie
commande de cette zone 3. Cette derniére estldétddns la partie 7.8 de ce chapitre.
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Bouton £ Stop » Bouton‘« Start » Bar« Choix de I? couleur du bouchon »

o~
N

COURG

/[ _agent |

! \

| \
1 MNouvelle couleur ;|
I
I

|‘ |Argent vl

Yoyvant E.5 D,

/ \ \
/ \ \ I
Bouton « Reset » Bouton % Menu » Interrupteur % AdiManu » Boutonk< Suivant »

Page n°2: Pupitre de commande

Une fois que vous avez appuyé sur le bouton « Rupitians le menu principal, vous
obtenez la page ci-dessus. Elle se compose d’utie pautonnerie et d’une partie
choix de couleur de bouchons.

Tout d’abord il vous est demandé de choisir laeoutlu bouchon qui va étre manipulé.
Ainsi, placez tout d’abord I'interrupteur Auto/Masur le mode manuel. Puis, appuyez
sur la petite fleche de la case « Nouvelle couelrn menu déroulant apparait qui
vous permet de choisir la couleur des bouchons.falee/otre choix réalisé, appuyez
sur le bouton « Validation ». Vérifiez bien quectauleur sélectionnée apparaisse bien
dans le champ « Couleur en cours ». Une fois cedigpulation terminée, remettez
l'interrupteur sur le mode automatique.

Puis, vous devez mettre les 3 stations en posititiale. Pour cela, appuyez sur la
touche « RESET/ACK ». Avant d’appuyer sur le boutdBtart « , vous devez vérifier
gue toutes les stations se sont bien mises eriguosittiale. Pour cela, appuyez sur le
bouton « Suivant ». La page n°3 apparaitra. Repexas a I'explication de cette page
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pour vérifier que toutes les stations sont en mosihitiale. Si c’est le cas, revenez a la
page n°2 et appuyez sur le bouton « Start ». Sité#®ns sont bien toutes en position
initiale, alors toute la zone 3 va se mettre enereutomatique et va donc se mettre en
marche. Le mode de fonctionnement des 4 station®rea se dérouler, comme
expliqué dans les parties précédentes de ce ohapiine 3 : Stations de bouchons.

Enfin, le bouton « Menu », vous permet de revefér gage n°1, le menu principal.
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Etat de la statipn « Magasin »
\

Etat de la stat’ion « Distribution »

I

@

\-’Dgnt RESET

’Nragasm ~o

\ = BF' RESET

j |

Yoyant STMET
/

\-’I:Qant RESET

N

~
~

iB.F‘. RESET _ -~

oF

Vqunt RESET

’ onvoyeur

O

Yoyant STA&T

e 'Fflanipulateﬁr*.

/

@

Woyant RESET

0

| ‘oyant START

/

\
Bouton « Retour »

s ~ BRREEL -~ 7

o R I e s e |

1
Etat de la stétion « Convoyeur » 1 Etat de la statibn « Manipulateur »
1 -7

Boutdn « Etat » Bouton « Mel»’u—

Page n°3 : Pupitre de commande individualisé

Comme expliqué dans la page précédente, page udBdoous appuyez sur le bouton
« Suivant », vous obtenez la page n°3 présentdessitis. Elle vous permet de vérifier,
de maniére individuelle si chaque station doit miivne procédure de Reset(« voyant
RESET » clignote) et si chaque station a compléteteeminée cette procédure et est
donc en position initiale (« Voyant START» clignpte

Pour réaliser une procédure de Reset, vous avezhjités. Soit, dans la page n°2,
vous avez appuyez sur le bouton « Reset » et dumpnocédure de « Reset » est lancée
pour les 4 stations ou bien, vous pouvez le fagrendniéere individuelle et 1, il vous

suffit d’appuyer sur le bouton « B.P. RESET » dadle station. Une fois que cette
procédure de Reset est terminée et réussie poquelsdation, vous pouvez mettre en
route les 4 stations de cette zone, comme expéguéiveau de la page n°2.
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En revanche, si une procédure de Reset ne se tegamsur une ou des stations, vous
avez un moyen de savoir la ou les raisons. Poar appuyez sur le bouton « Etat ».
Ainsi, vous obtiendrez la page n°4 qui vous indrgue probléme. Si, méme avec ces
indications, le probléme persiste, veuillez vouysoréer a la procédure d’ajustement
détaillée dans les parties précédente de ce chapite fois le probléme résolu, revenez
a la page n°3, relancez une procédure de Reseadiéma individuelle. Ainsi, toutes les
stations se trouveront en position initiale etédatzone pourra étre mise en route.

Le bouton « Retour » vous permet de revenir adge pé2, pupitre de commande.

Enfin, le bouton « Menu », vous permet de revetér gage n°1, le menu principal.
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Etat station « Magasin »

Etat station « Distribution »

untons « ACK »

l Systéme”

-Magasin :

4 En attente

\
Pas en position initiale |

f-\CK
J' ]

LN
A

En attente

SystemE .

% En attente\

N

L}

it

-

-

SyatEne -

,|' En attente

\

\

\
lilgrlbutlon 3
l| Pas en position in|t|aL|e T. @
ACK

N\
=< Dupitre
Mampulateur

| Pas en position initiale

\}
Pas en position initiale | |

T\ /|I \ V4
S~ __-7 pawe] ~____-7
~ — % ——

|
jPupitre
—

”
Etat station 4 Convoyeur » Boutorks « pupitre  Etat statiort « Manipulateur » y

-
SBouton « Retour » Bouton « Menu™

Page n°4 : Etat des stations

Comme expliqué précédemment, vous avez 2 moyensopdenir cette page. Soit vous
appuyez sur le bouton « Etat » de la page n°1 bswwole bouton « Etat » de la page
n°3.

Cette page, vous indique, pour chaque stationé&inSi pour chacune des stations, la
case « En attente » est allumée, alors cela sgmqife pour chaque station, la procédure
de Reset est terminée et accomplie. Ainsi, tousfe peut étre mise en route. En
revanche, si la case « Pas en position initialst #&airée, cela signifie que dans la
station en question, un probléme persiste et enepldcbtation de terminer sa procédure
de Reset et donc sa mise ne position initiale. Danméme temps, dans les champs
libre, un message indiquera quel est la raisonrdbl@me. Résolvez-le. Appuyez sur le
bouton « ACK » pour confirmer que le probleme ésbiu. Ainsi, la station en question
pourra terminée sa procédure de Reset.
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Puis, les boutons « Pupitre » permettent de redmactement a la page n°2, pupitre e
commande pour notamment relancer une procéduresiet Rour toutes les stations et
par la suite mettre en route toute la zone 3.

Aussi, le bouton « Retour » permet de reveniralge n°3.

Enfin, le bouton « Menu », permet de revenir dee@nt a la page n°1, le menu
principal.

Bouton « Distribution % Bouton « Convoyeur » Bouton « Manipulateur »

Bouton « Magasin » \ I

\ \ \ 1
\

’ /. / \
Bouton « Menu »  Bouton « Variables »  Boutorirfos » Bouton « > »
Page n°5 : Représentation du systéeme
Cette page est obtenue en appuyant sur le bousystéme » du menu principal.
Chaque station composant la zone 3 y est représdbééte page permet d’obtenir des

informations complémentaires sur les 4 statiorsueta station présente en aval de cette
zone 3, en zone 2.
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Tout d’abord, si vous appuyez sur un des boutgmesentant une station, vous allez
obtenir une page identique a la page n°4 avecria de la station concernée éclairée en
bleu. Sinon, vous retrouverez les mémes informatiqre celles détaillées au niveau de
la page n°4.

Puis, si vous appuyez sur le bouton « Variable®ws obtiendrez la page n°7 qui vous
indique I'état des entrées/sorties automates.

Par la suite, si vous appuyez sur le bouton « Infa@us obtiendrez la page n°6 qui
vous fournit des informations entre la station Npatétion et la station

Remplissage/Embouteillage de la zone 2.

Ensuite, si vous appuyez sur le bouton « > », wintiendrez la page n°9, qui vous
permet de régler I'heure CPU.

Enfin, le bouton « Menu » permet de revenir dirgetet a la page n°1, le menu
principal.
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Information str—\xtion « Manipulation » Infamation sta}ion « Remplissage »

\|/

1
Bouchon en mouvement ,| |'1 Remplissage pas en AUTO

L\
Station libre 7 | |{ Bouteille pas préte

« Remplissage occupé; 7/

~ —

Retour

—

Boutdn « Retour » Bouton k Menu »
Page n°6 : Information entre les zones 2 et 3

Cette page est obtenue en appuyant sur le bouttfos«» de la page n°5, Systeme.
Comme vous pouvez le constater, cette page vousifales informations sur I'état des
stations Manipulation, de la zone 3, et Rempliséagéouteillage de la zone 2. En
effet, pour que le bouchon soit correctement paséasbouteille, ces 2 stations
échanges certaines informations, dont notammelet i@grésentés ci-dessus. Telle ou
telle information est vraie si la case ou ellersene est éclairée. En fonction de ces
informations, ces 2 stations ne vont pas fonctiogieda méme maniére. Par exemple,
si I'information « Bouteille pas préte » est viaprs le manipulateur avec un bouchon,
ne va pas se baisser et attendre qu’une bouteitiplie arrive.

Puis, le bouton « Retour » vous permet de revelaipage n°5, Systeme.

Enfin, le bouton « Menu », vous permet de revemgatement a la page n°1, le menu
principal.
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Liste des entrées automlates de la partie commande
1

[ 0.0 Ejecteur de bouchons 5c¥t|
| |:| ! Piece en enfrée Convoyeur [ 2.2

0.1 Ejecteur de bouchons rentre
: E R o Piéce en sortie convoyeur I 2.3
.2 Bouchon saisi

Piece préte pour manipulation I 3.0 I:l
|:| [ 0.3 Pivot coté magasin

Manipulateur cdté Corwvoyeur T 3.1 |:|

I |

[ 1.0 Pivot cte corvoyeur
Manipulateur coté Remplissage I 3.2|:|

Manipulateur cote Ejection 1 3.3|:|
Pince sortie [4.0 l:l

Pince rentrée [4.1 I:l

Bouchon n'est pas noir 1 4.2 |:|

I 1.1 capteur magasin vide

[ 1.3 Présence pigce Argent

Variables IN

[ 2.0 Présence piéce MNoire

[ 2.1 Présence pidce Rouge

Suivant

Bouton « Retour » Boutbn «igant »
Page n° 7 : Etat des entrées automates

Cette page est obtenue soit en appuyant sur leteuvariables » du menu principal,
soit en appuyant sur le bouton « Variables » gmfge n°5, Systéme.

Cette page permet de visualiser les entrées quiastimes et celles qui ne sont pas.
Celles qui le sont, une encoche apparait commergondessus.

Le bouton « Retour » permet de revenir a la pade 8ysteme.

Le bouton « Suivant », permet d’'afficher la page. n°

© Festo Didactic GmbH & Co. KG 52



Liste des sorties automa}tes de la partie commande

| |:| 0 0.0 Ejection bouchons ;
Manipulateur vers Convoyeur O 2.1

[ ]qo.1 vaccum an
Manipulateur vers Remplissage Q 2.2
0 0.2 Impulsion &jection bouchons
Sortir pince Q 2.3

0 0.3 Pivat vers Magasin
Orrir pinge Q0 3.0

O O

J 1.0 Pivot vers Convoyelr
0 1.1 Wérin Magasin bouchons Argent
Q1.2 Weérin Magasin bouchons Moirs

0 1.3 Weérin Magasin bouchons Rouge

Variables OUT

Q 2.0 Marche Convoyeur

Boutbn « Menu »
Page n° 8 : Etat des sorties automates
Cette page est obtenue en appuyant sur le bousaivant » de la page n°7. Cette page
vous indique les sorties qui sont actives, et sajl@ ne le sont pas. Celles qui le sont,

une encoche apparait en face.

Le bouton « Menu » permet de revenir directeméatgage n°1, le menu principal.
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7
Bouton « < »

Page n°9 : Heure CPU
Cette page est la derniére présente dans I'lHMadehe 3. Elle est obtenue en
appuyant sur le bouton « > » de la page n°5, Systé&ifle permet a I'utilisateur de

régler 'heure CPU.

Le bouton « < » vous permet de revenir a la pagysteme.
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7.13
Combinaison de
stations

© Festo Didactic GmbH & Co. KG

Comme nous venons de le voir, cette zone 3 est @sdepd’'un magasin, d'une station
distribution, d’un mini convoyeur et d’'une statida transfert. Le but principal de cette
zone est de fournir en bouchons la zone 2, et plaiculierement la station
d’embouteillage (pour plus d’informations sur cestation, veuillez vous reporter au
manuel correspondant).

Comme vous le verrez dans le manuel de la statiemlbuteillage, aprés avoir la
bouteille, la table a indexation améne la boutéill&tape suivante pour qu’un bouchon
soit déposé dessus. Ainsi, tant qu'un bouchon ree s&s déposé, la table & indexation
restera en I'état. Dans un méme temps, si unHmyuest amené est qu'il n'y a pas de
bouteille, le manipulateur de la zone 3 attend®ahwuteille pour déposer le bouchon et
aller en chercher un autre. Ainsi, c'est la statibtembouteillage de la zone 2 qui va
envoyer certaines informations a la zone 3 pounmbouchon puisse étre déposé

Informations échangées de la zone 2 vers la zone 3

Nom de la variable Commentaire

Automatique actif Station d’embouteillage de la zone 2 en
mode automatique

Autorisation de bouchonnage Bouteille en position pour recevoir un
bouchon
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7.14
Systéme d'arrét
d’'urgence

Sur la station de Remplissage/Embouteillage, Btex2 moyens pour déclencher un
arrét d'urgence (AU):

= Ouvrir une des 2 portes de la cartérisation cde-@@lest équipée d'un
contact de sécurité

Cette station est reliée au relais de sécuritéoffuet principale par le cable WZ 4
comme représenté ci-dessous :

Céable de la chaine de sécurité du systeme AFB

Ainsi, que se passe-t-il quand I'arrét d'urgendeeeslenché ?
= |’automate se met en erreur.
= Toutes les sorties de la station sont coupées.
= Le relais de sécurité du coffret principal se deémar

= L’arrivée d'air principale se coupe. Ainsi, pluscane station n’est alimenté
en air comprime.

= Tous les autres automates se mettent en erreonettdutes les autres
sorties des stations sont coupées.

= Le systéme complet est a l'arrét.
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= Un message apparait dans I'lHM de la station Ressaatie/Embouteillage

Une fois que vous avez terminée votre intervengibgue vous voulez redémarrer le
systeme completl faut impérativement :

= Vérifiez que tous les boutons d’AU ne sont pa®eoés
= Vérifiez que toutes les portes sont bien fermées
= Réarmez le systéeme général en appuyant sur letbeuBmntroller On »

= Réalisez le processus d'ajustement afin de renietsgsteme en condition
initiale.

= Enfin, suivez la procédure pour redémarrer latati
Remarque : Pour mieux visualiser le cablage entre cettestate coffret principale et

les autres, veuillez vous reporter au chapitre ste3ye d’arrét d'urgence » et aux
schémas électriques de la station considérée &timine de sécurité Systeme AFB ».

Si vous souhaitez réaliser des interventions diagesmécanique ou autres durant le
fonctionnement de la station sans pour autant enettrarrét toute la ligne de
production, il est possible de shunter la chairerdt d'urgence de la station :

= « Déplugger » les 2 fiches du cable WZ 4

= Utiliser les fiches femelles et méales fournies eppéément.
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Fiche méale ictfe femelle
\ \

\

\
\
\

Remarques :

= Cette procédure ne peut étre réalisé que si lérmgstomplet est
initialement désarmé.

= Cette procédure ne peut étre réalisée que paetesqmes habilitées a

effectuer de telles interventions (Personnes sgésifdans le chapitre
« Introduction générale »)
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8. Maintenance
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La station de distribution n’exige pratiquementzne maintenance. Il convient
toutefois, a intervalles réguliers, de :

* nettoyer les lentilles des capteurs optiques, jisjoes des fibres ainsi que les
réflecteurs,

» nettoyer la face sensible du détecteur de proxietité

» nettoyer 'ensemble de la station a I'aide d’urffoim doux non pelucheux ou d'un
pinceau.

» Aucun produit de nettoyage agressif ou abrasifaieédre utilisé.
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