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Présentation

La cellule flexible de production permet Ile
conditionnement de dragées en vrac dans des petites
boites (voir plan ci-contre) fermées et étiquetées, et
leur emballage en colis avec son bon de livraison.

50

Chaque client a des exigences qui lui sont propres.
Par exemple les boites peuvent étre remplies avec un
conditionnement de 15g, 30g ou 45g, certains clients
demandent un conditionnement spécial, ['ajout
d'objets (vis, écrou ou assemblage) dans la boite,
d'autres demandent des indications spéciales
imprimées sur |'étiquette (poids réel, DLV...) Certains
clients demandent aussi un contenu parfait, c'est-a-
dire exempt d'autres couleurs que celle indiquée sur
la boite. Le tarif de remplissage est dépendant du
travail a réaliser.

La Cfp est constituée de :
e Trois stations de remplissage nommeés Tooll, Tool2 et Tool3
e Une station, nommeée Tool4 pour le placement d'objets dans la boite
e Une station Tool7 pour la fermeture de la boite et impression de I'étiquette
e Un magasin automatisé Tool8, permettant de stocker 81 boites en attente d'emballage
e Un poste manuel pour I'emballage et impression du bon de livraison

e Un robot Quatro pour I'emballage des boites en colis.

Vue de la Cfp
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TOOL8 TOOL7

Couvercles — J
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Vue des appareils sur le réseau

Les APl sont nommés Tooll, 2, 3, 4, 7 et 8. Les lecteurs Matrix120 (M120) sont installés sur les
Tools pour lire le code-barres des boites. Trois HMI sont installés et permettent de dialoguer

L
facilement avec les API. L’icOne |£| permet I'affichage des adresses IP des matériels sur le
réseau. Ne pas changer ces adresses.

CPU des API : de 10.96.9.31 a 38
HMI : de 10.96.9.41 a 43

p18V3 » Appareils & Reseaux

Matrix 120 : de 10.96.9.61 a 68 selon N°API
ET200 (RFID) : de 10.96.9.51 a 58 selon N°API
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Simulation des modules (APl et HMI)

Licone : & permet de lancer le simulateur de I’API sélectionné. Il est possible de simuler deux
APl au maximum et un HMI en méme temps. Une fenétre, représentant I’API, s’ouvre qui

permet le passage en RUN. L'option simulation du HMI permet aussi de dialoguer avec les API
réels.

Des fonctions permettent la simulation des comportements | fEESES Ly

Tool2 [CPU 1512C-1 PN]

des actionneurs, lorsque le bit nommé Tn-Simul est forcé a 1 | [EEEE
la station passe en mode simulation. ]

M RUNISTOP

SIEMENS

M RUNISTOP
W ERROR M ERROR

W MAINT W MAINT
Une vue du HMI permet le déplacement manuel des

x1 10.96.9.32 x1

actionneurs, des voyants correspondent a I'état des fins de | === e
course réels ou simulés.

10.96.9.31

Simulation de la partie opérative

Il est possible de simuler le comportement de la PO en forcant le bit de simulation

par le
bouton SIMUL dans les vues des différents Tool (s’allume quand ce bit est a 1).

Voir Annexe | : Simulation des actionneurs de la Cfp



Stations de remplissage (Tooll, 2 et 3)

Description de la station
Trois stations de remplissage, nommées Tool1, Tool2 Sendilionnement (15.30.450)
et Tool3, permettent de remplir les boites vides en i

A1

magaSin' LES bOitES Vides et IeS dragees sont Dragées en vrac .Conditionnement BoitesRemine.

introduites dans la station. Boites v de dragées de dragées
Le HMI indique les spécifications pour chaque boite Tz A

. . , , TOOL1
qui seront enregistrées dans le badge collée dans la TO0L2

Introduction des OF par le HMI

L'onglet OF en bas de I'écran fait apparaitre la vue ci-dessous.

Les trois zones de gauche permettent de e s s 0012

définir les spécifications a écrire dans la ||| | ] ! —

boite en sortie de Tooll, 2 et 3. Les deux Nl ot e péct, A mprimer (a0 00L7)

zones de droite permettent, pour le Tool4, e o

de définir le type de conditionnement et | |  swcications deiaborte suroors =T1 I | Worici
, g . .. . (+) Ajout visetécrou v [l [y

pour le Tool7, les spécifications a imprimer | | GaeTowmer — ~Tlso bl 000 |

sur I'étiquette. Ces derniéres peuvent étre | | s snmam s

celles spécifiées pour le Tooll ou 2 ou 3. '_U ; ; Too Ug

Tableau de codage des spécifications

Les spécifications du produit sont codées par des chiffres (de 0 a 9) selon le tableau suivant :

Type de Conditionnent Noms des Dragées | Valeur de conditionnementen g Noms des clients
0 : Aucun objet (-) 0 : Pas défini 15: 15 grammes 0 : Pas défini

1: Ajout d’une vis (|) 1:BLANC 30 : 30 grammes 1:AUCHAN

2 : Ajout d’un écrou (o) 2 :BLEU 45 : 45 grammes 2 : CARREF

3 : Ajout vis et écrou (+) 3 :JAUNE 3:E.D.

4 : Ajout assemblage (*) 4:)&B 4 : GEANT

(les signes entre parenthéses | 5:NOIRE 5:HYPER U

sont ceux imprimés  sur

I'étiquette du couvercle) 6:N&8B 6 : INTER
7-9 : En réserve 7 : LECLERC
8 : SHERPA

9:U.T.T.

Gestion du temps de stockage et de production

Le barre graphe situé dans le bas de I'écran indique le temps de stockage et de production en
minutes. Le cycle de production géré par le bloc FB AutorProd est lancé par le bouton Start
sur le pupitre du Tool8 ou bien par le bouton Start en bas a droite. Il est possible d’arréter le
cycle par le bouton Stop. En fin du cycle le voyant rouge s’allume, un bip retentit, pour
I’éteindre appuyez sur Reset.

Dans la partie basse, vous trouverez une réplique des boutons et des lampes du Tool8.



Vues des commandes manuelles des TOOL

L'onglet TOOLN permet de faire afficher la vue manuelle du Tool.

La partie gauche permet de forcer les
actionneurs. Le bouton est orange lorsque la
commande est a 1.

Deux voyants de part et d’autre du bouton de
commande permettent de visualiser I'état des

I Sortir une boite du magasin (EV A)

I Déplacer le magasin boites (EVB-) ~ EV B+
I Déplacer le magasin boites (EV C-) ‘ EVCH
Descendre le bras (EV D)
Rotation du bras (EV E-)

Avancer la ventouse (EV F)

(+) Ajout vis et écrou (15 |
RE

[sianc — Joamner [0
No Boite :
Poids: | +0,00

m Remplir
Drag en Trémie : | JAUNE v
p—— [ |
= v sur

fins de course de chaque vérin.

La zone en haut a droite rappelle les

spécifications définies dans la vue des OF.

Sortie d’une boite vide du magasin (TP B1)

Les boites vides sont stockées dans un magasin gravitaire a quatre colonnes. Un vérin (A)
pousse la boite hors du magasin. Le TP B1 indigue comment déplacer le magasin selon la
valeur d’un mot (de 0 a 3) et tester la fin de déplacement du magasin.

Lecture du numéro de la boite par M120 (TP C6)

Les boites possédent une étiquette dotée d’un code-barres, sur deux cotés, qui indique son
numeéro, sur les 4 derniers chiffres. Un lecteur de code-barres Matrix M120 permet de lire le
numéro de la boite qui est affiché sur 'HMI.

Cette fonction pourra étre utile pour échanger le numéro et le poids de la boite (du Tool1, 2
ou 3) vers le Tool7 afin de I'imprimer. Le TP C6 indique la marche a suivre pour effectuer cet
échange.

Déplacement de la boite par le bras pneumatique

Une touche dans la vue de la commande manuelle permet au bras pneumatique de prendre
la boite vide en sortie de magasin et de la placer sous une trémie et sur une balance. Le cycle
est régi par la FB DéplBoite (voir annexe IV)

Remplissage

Le remplissage peut étre fait par une trappe (l) qui s’ouvre, pendant un certain temps, pour
libérer une quantité de dragées

Pesage de la boite pleine (TP B3-Controle du poids)

Une balance de de précision (résolution : 0,02g) permet de peser le contenu de la boite.
Attention a bien tarer la balance en plagant une boite vide avant la mise sous tension de la
balance. Le poids visible sur I'écran de la balance est envoyé par liaison série RS232 a une carte
de communication de I’API (type RS323 HF). Le poids en grammes est affiché sur I’'HMI. Le
programme pour l'acquisition du poids sur la balance est en Annexe Il

Placement d’une boite vide sur le convoyeur

Le remplissage terminé le bras permet de prendre la boite et la déposer sur un convoyeur
pour I'évacuer. Par 'HMI il est possible de demander cette fonction V)e Bal Vers Conv{. Le
programme est en Annexe IV.




Ecriture dans I’étiquette Rfid de la boite (TP C1-Ecrire et lire RFID)

Lors de la dépose de la boite sur le convoyeur, le plot RFID écrit les quatre octets des codes
des spécifications du produit dans I'étiquette RFID collée dans la boite. Le bouton W RFID
permet d’écrire les spécifications dans le RFID de la boite sous le plot d’écriture.



Station de conditionnement d’objets (Tool4)

Description de la station

La station, nommée Toold, permet Ile
conditionnement d’objets dans la boite se

présentant a cette station. Le type de
L. , Boites Remplie I Conditionnement |Boites Remplie I
conditionnement est lu du badge collée dans la  “ge dragées et assemblage | de dragées avec

a inserer dans | i

A2

boite qui arrive a la station. Les vis et les écrous £ sy, Vis éorou Vis et Ecrous
sont dans deux magasins gravitaires internes a la

ion. Les différents type de codage sont décrits T
stat yp & TOOL4

ci-apres.

Commande manuelle de la station de placement d’objets

La partie a gauche de la vue de la Laisser passer (EV A)
commande manuelle du Tool4 _ LB A des pres e (1)

permet la commande des gf?d"b"“;“(s‘g’ "ﬁ [© Aoutdunscron
électrovannes, deux voyants de e Y ey o |
part et d’autre du bouton permet Broche vissage (EV B) rentectstpenermmesis— ]
de visualiser |'état des fins de Rotation du bras assemblage (EVE) | —

Pince Ecrous (EVF) Pince Assemblage (EV I)

course de chaque vérin.
TOOL4

Le bouton indique la start stop | 11 [ Raz

(o)
8
A 1 A g—' =
présence de la boite en entrée de — = s — |—|O
CONV
station. Il est possible de forcer | KN WO ONT Ol ORTY st Siop i [waz |

cette entrée.

Lecture Rfid du type de conditionnement (TP C1)

La fonction FC22 permet, si son entrée LireRfid est a 1 de donner le numéro du type de
conditionnement lu dans le badge Rfid sur la variable InOut : TypeDeCondLu.

Lecture du numéro de la boite par M120 (TP C6)

Les boites possédent une étiquette dotée d’un code-barres, sur deux cotés, qui indique son
numeéro, sur les 4 derniers chiffres. Un lecteur de code-barres Matrix M120 permet de lire le
numéro de la boite qui est affiché sur ’'HMI. La fonction FC16 permet de construire le numéro
(en Int) de la boite a partir des quatre derniers chiffres du code-barres.

Conditionnement d’une vis (1)

Un bras permet la prise d’une vis et sa dépose sur le poste d’assemblage. Un deuxiéme bras
(E) prend la vis pour la poser dans la boite.

Conditionnement d’un écrou (2)

Un bras permet la prise d’'un écrou et sa dépose sur le poste d’assemblage. Un deuxieme
bras(E) prend I'écrou sur le poste d’assemblage pour le placer dans la boite.

Conditionnement d’une vis et d’un écrou (3)

Cette opération effectue les deux opérations précédentes a la suite.



Conditionnement d’un assemblage vis écrou

Un écrou est posé sur le poste d’assemblage, puis une vis est prise tout en la faisant tourner
pour la visser dans I’écrou. Le bras (E) prend I'assemblage pour le poser dans la boite.



Station de fermeture de la boite (Tool7)

Type de conditionnement

Description de la station Conditionnement (15,30,459)

. X Type de dragées
La station Tool7 permet la mise du couvercle | Nom duclient

sur la boite et I'impression des spécifications
du produit et du code-barres sur I'étiquette

A3
Baites Remplie y, Fermeture boite

Boites fermées

placée sur le couvercle. de dragées Impression avec étiquette
Avec objets étiquette

A l'arrivée de la boite, les spécifications a

impri lues du badge Rfid collée dans | Erquties |_Papior support

imprimer sont lues du badge Rfid collée dans | Etiquettes Tetiqueties

celle-ci. A

TOOL7

Commande manuelle de la station pose du couvercle et impression

La vue de la commande manuelle du | || ISEEEETEETICT R Nonote: [g ]
, . . . Changer de magasin couvercle (EV B)

TOOI7 est decrlte ci-contre. . Déplacer de bras vers la gauche (EV C) . (1) Ajout d'une vis

Descendre ventouse pour prendre le couvercle (EV D) CARREF .

Co mme Ies a Utres vues d € Descendre ventouse pour prendre I'étiquette (EV E) Lol
commande manuelle, le bouton de Torsser passerTa Dorte an enbee 42 station (EVF)
commande de I'actionneur est entre S S

, ). Pousser la boite vers le poste (EV H)
deux voyants représentant I'état des T T

images des capteurs de fin de course Ventouse (EV V1) Ventouse (EV V2) Ventouse (EV V3) |

TOOL7
rée|S ou Simulés. I" de foncti t issus du tool7 I @@é
o 0 20 |_|

Une réplique des boutons du Tool7 ' I TooL8

TOOL1 TOOL2 TOOL3 TOOL4 TOOLS5 TOOL7

est affichée a droite de la vue.

Lecture RFID des spécifications a imprimer

Les spécifications ont été enregistrées au Tool1 ou 2 ou 3 dans le badge Rfid collé dans la boite
arrivant a la station. La lecture se fait par la fonction FC23 qui permet de lire les quatre octets
dans les variables InOut TypeCondLu, NoDragLu, ValCondLu et NoClientLu.

Voir tableau du codage des spécifications.
Détection de la boite
A son arrivée a la station, la boite peut étre détecté par:

e Lafin de lecture du numéro de boite par la caméra M120 du code-barres (FC16)
e Lafin de lecture du badge Rfid (FC23)



%FC16 %FC23
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%MW1 03
’ “T7valtond
) %181 35_ . Amer _ valondiu
T7<GEre®e Grunites N
“T7-Nodien
%MW1 60 AP — et
T7-NumEoite” NoBoite %h23.1
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FC16 : Lecture du numéro de boite par la 17466 ©° — co_amtra

FC23 : Lecture Spécif du badge Rfid

Lecture Rfid du type de conditionnement (TP C1-Ecrire et lire RFID)

La fonction FC23 (ci-dessus) permet, si son entrée LireRfid est a 1, de donner les quatre
spécifications a imprimer sur |'étiquette (sur les quatre mots en Int %MW100, 102, 104 et
106).

Lecture du numéro de la boite par M120 (TP C6-No boite par M120 et Dialogue)

Les boites possédent une étiquette dotée d’un code-barres, sur deux cotés, qui indique son
numeéro, sur les 4 derniers chiffres. Un lecteur de code-barres Matrix M120 permet de lire le
numéro de la boite qui est affiché sur ’'HMI. La fonction FC16 permet de construire le numéro
(en Int) de la boite a partir des quatre derniers chiffres du code-barres.

Introduction de la boite dans la station

En commandant (1 seconde) le vérin (F) la boite est libérée et vient se bloquer contre la butée.
Un vérin (H) pousse la boite dans la station.

Sortie d’un couvercle du magasin (TP B5-Pose du couvercle Tool7)

Un vérin (A) permet de sortir le couvercle d’'un magasin gravitaire deux colonnes. Un vérin (B)
permet d’intervertir les deux colonnes. Un petit vérin (1) éjecte le couvercle s’il est a I’envers.
Attention les couvercles ne sont pas carrés.

Prise d’un couvercle en sortie de magasin

Une ventouse (V1) descend en commandant le vérin (D), un vacuostat permet de tester le vide
dans la ventouse V1.

Placement du couvercle sur la boite

Un vérin (C) permet de déplacer le couvercle vers la gauche pour le placer en vis-a-vis de la
boite puis le vérin (D) permet de descendre le couvercle sur la boite. Il arrive que la boite soit
mal placée, dans ce cas le capteur de fin de course de D n’est pas a 1.

Impression d’une étiquette

L’étiquette contient le nom de la dragée (JAUNE pour
I'exemple), la valeur de conditionnement (45g) un
symbole indiquant le type de conditionnement (| pour




une vis) et le client (CARREFOUR). L'étiquette contient
aussi un code-barres qui comporte les codes du produit. | [JAUNE -45¢ | “lml'ml”

(voir Tableau de codage des spécifications) 33134520
CARREF

Une imprimante “aineumprie

thermique permet - o

I'impression de petites | == n N ene —

étiquette. Cette 1oy DRI Saivouns  T7oqmpine’ —seq — .

imprimante est reliée a . © o A

APl par une carte de i — =

communication ~ RS232 vy o

oA L

La FB35 recoit les codes v cvee el

des  spécifications a

imprimer.

Cette fonction constitue une chaine de caractéeres que la fonction Send_P2P envoie sur la carte
de communication lorsque son entrée REQ passe a 1. La touche IMPRIMER) sur le HMI permet
de lancer I'impression.

Nota : Il est possible d’introduire manuellement les spécifications a imprimer, mais il est
indispensable d’arréter la lecture Rfid, en demandant I'écriture, par la touche .

Prise et pose de I'étiquette

Lorsque le vérin (D) pousse le chariot a droite, la prise de I'étiquette se fait faisant le vide dans
la ventouse et en commandant sa descente par le vérin (E). En faisant revenir (D) une
deuxieme descente de E permet la pose de I'étiquette sur le couvercle.

Sortie de la boite fermée sur le convoyeur

Un aller et retour du vérin (H) et en faisant le vide dans la ventouse permet de sortir la boite.
Le convoyeur permet de I'évacuer.



Station de stockage temporaire des boites (Tool8)

Description de la station

La station Tool8 possede deux magasins dotés d’alvéoles dans lesquelles des boites peuvent
étre stockées. Un bras de robot deux axes déplace la boite du convoyeur vers une alvéole et

inversement.

Autorisation de production

La fonction FB49 programmée en S7TGRAPH permet de gérer le
temps de production et de stockage.

Le bouton autorise la période de stockage de 10 min puis la
période de production de 20 minutes pendant laquelle il est
possible de sortir les boites du Tool8, le bloqueur remonte.

La lampe rouge et un signal sonore indique la fin de production.

Pour I'arréter appuyez sur le bouton Reset

EN
2l2¢ = OFF_SQ
312¢ = INIT_SQ
— ACK_EF
— S_PREV
22 =5 _NEXT

1% = SWAUTO

218 e SW_TAP
— SW_TOP
— SW.MAN
S_SEL
212 = §_ON
¢ —5_OFF
— T_PUSH

%DB49
“DB49 AutorProd”
%FB49
"FB49 AutorProd®
ENO —
S_NO
S_MORE —...
S_ACTIVE —i...
ERR_FLT —i...
AUTO_ON —t
TAP_ON —i...
TOP_ON =—i..-
MAN_ON —i.-..

Lecture du code-barres couvercle

L’étiquette posée sur le couvercle (au Tool7) posséde un
code-barres qui identifie le produit. Cing caractéres du code-
barres permettent de connaitre le type de conditionnement,
le numéro de la dragée, la valeur de conditionnement et le
numeéro du client.

La fonction FB14 permet de lire les quatre spécifications du
produit. Le lecteur BCR envoie en permanence les caracteres
du code-barres a la carte de communication RS232 BA.

La fonction Receive_P2P permet de lire les caracteres du
code-barres.

Les spécifications sont déduites de ces caracteres.

Détection de la présence de la boite au Tool8

En fin de lecture la sortie Fait passe a 1 pendant 1 seconde,
qui permet de fournir I'information de la présence de la boite
sous le lecteur.

JAUNE -45¢g | “lml‘ww

CARREF

33134520

== EN

%*DB14
“DB14 Lire
specif BCR"

%FB14

"FB14 Lire spécif BCR"

ENO

®MW100
“T8-BCR-
NoTypeCond TypeCond Lu
%®MW102
"T8-BCR-
NoDrag NoDrag Lu”
®MW104
"T8-BCR-
ValCond ValCond Lu
®*MW106
"T8-BCR-
NoQient NoClient Lu
®*M44.7
Fait =" T8-BCRFinLect”




Enregistrement en DB des spécifications du produit

ou se trouvera la boite.

variables en DB_Tool8.

ou sera rangée la boite.

Les spécifications lues sur le code-barres en entrée de
station doivent étre enregistrées dans une base de données
(DB_Tool8), a la position définie par le numéro de I'alvéole

Lorsque DcyEnregis passe a 1, les valeurs sur TypeDeCond,
NoDragées, NoClient et ValCond sont enregistrées dans les

%WM24.0

WW100
w102
*T8-Num Drag Lu®
w106

“T8-Num Client
[Ty

*T8-val De

NumEnreg correspond dans ce cas au numéro de 'alvéole

“T8-DeyEnreg” — DeyEnregis T8-
w148 Fait — FinEnregEnDB"
“T8-Num Alvéole” — NunEnreg

“T8-Type Cond Lu” —{TypeDeCond

WIW104

“B24
“Enregistrement
enDB_DB"
%824
“Enregistrement en DB"

EN ENO ———

w247

NoDragées

NoClient

ValCond

Base de données du Tool8

Le DB_Tool8 contient la chaine de 12 caracteres pour
recevoir ceux du code-barres lu par le lecteur RS232. Le
DB_Tool8 contient aussi quatre variables tableau de 80 Int
pour recevoir les quatre spécifications de chaque boite
placée dans une des 80 alvéoles du magasin.

DB Tool8

Nom

Type de données

@[> stati

c |

4n =
4n =

L= T R SR R

4n =

= ChaineRecue
» TypeDeCondEnDB
» NoDragEnDB
<@ = » NoClientEnDB
» ValCondEnDB

String[12]

Array[0..80] of Int
Array[0..80] of Int
Array{0..80] of Int
Array{0..80] of Int

Vue Ordre de production (OP)

La vue OP du HMI au Tool8 permet de donner les ordres de stockage en magasin ou de sortie.

La zone en haut a gauche
indique les spécifications
lues sur le code-barres de
I’étiquette couvercle de la
boite en entrée. Le bouton

indique la

présence de la boite.

Le bouton Stock permet de
stocker toutes les boites.

Spécif boite en entrée de station Ordres de Production Boites sorties de la station
(1) Ajout d’une vis v II 159 V | En Mag Boites Sorties
BLEU <] [nveeru | [0 ] Avckan [0 ] | Raz_|
oo i
aisser passer clien aisser tout passer
o [o]
Client des boites a sortir : GEANT “ m
|HYPER U | 6 | HYPERU " raz |
o | mrer [0 | (TN
[ svewen (o]
Stockage, attente d'une boite - Destockage, indiquez client I
10 zol I_]
OP d aga Plaoesi)res 3 oD 1 A §
00L 8

Si le bouton ‘Laisser tout passer{ est a 1, les boites sont directement sorties, le bouton

\Laisser Passer Client{, s’il est a 1, toutes les boites autres que le client spécifié seront stockées.

Le bouton permet la sortie des boites du client spécifié. Le cycle se poursuit tant qu’il
reste des boites de ce client en magasin.

La partie droite indique le nombre de boites sorties par client. Un bouton RAZ permet de

remettre a 0 le compteur de boites sorties par client.

Dans le bas de I’écran on retrouve les boutons pour activer les vues Magasin et celle de la
commande manu ainsi qu’une réplique des boutons et des lampes du tool8.

Le nombre de places dans le magasin

Le nombre de places libres est indiqué dans le bas de la vue. Lorsque le nombre de places
dépasse 54, les boites sortent directement de la station, la lampe orange s’allume.




Vue du magasin et du bras

La vue du magasin représente les
, , 9 [HYPER U 18| 27| 36| 45 54
54 alvéoles dotées du nom du | |sfmeme—1 2 3 o] 53
. . ||
client de la boite s’y trouvant. . N iy o o a
5 [HYPER U 14 23 32| 41] 50)
En appuyant sur le bouton Rech
. , 4 13| 2| 31[ a0[ 49
vous pouvez voir le numéro de | | :[ome ] 2 21 30 39 a8
) . . 2 [ CARREF 11 20] 29| 38| 47|
I’alvéole libre la plus proche de la | | | oo wlmees—1 wf | 77| a6
sortie. =
Contient une boite pour :
) ) . No Alvéole libre: __
” ESt pOSSIbIe auss' de remettre a Istockzge, attente d'une boite - Destockage, indiquez client l —

0 une alvéole par |RazSpécif. ) : of | ]
(o)

oot e [ = 0 o

Le numéro de I'alvéole contenant °

le client recherché est indiqué.

Commande manuelle de la station magasin automatique

Comme les autres vues de Tourner le bras vers magasin avant (EV A) I e @D e e

gasin Avant

Libérer la boite en entrée de station (EV C) I

commande manuelle, le bouton de Transiation pour prise bite dans aiveole (ev 8) [ %

commande de I'actionneur est entre

, ). d Descendre bloqueur de la boite (EV D) I
deux voyants représentant I'état des | [FESSESEEEESREEEE__—_—_—_——
images des capteurs de fin de course T
réels ou simulés dans le cas ou le bit Deplacer vers alvéole :

esté 1.

Comme dans toutes les vues de
commande manuelles, il est possible e ——
de forcer la marche du convoyeur du ° oo V0T e
Tool ou de tous les Tool.

Stockage, attente d'une boite - Destockage, indiquez client I

10 0 20

Synoptique du bras

Dans la partie droite de I'écran est représenté le magasin. Les magasins avant (pas d’alvéoles
basses) ou arriére sont représentés selon la direction de la ventouse.

Introduction de la boite dans la station

Une impulsion d’environ 1 seconde sur la commande du vérin C permet de faire passer la boite
se présentant en entrée de station.

Déplacement du bras robotisé deux axes vers une alvéole (TP C5-Gestion Axes
X&2)

Deux variateurs commandent deux moteurs a2
2 CmdBras
des deux axes X et Z. la fonction FB42 %B42
N “FB42 CmdBras”™
permet, lorsque la demande Dcy passea 1| | eno
de déplacer le bras vers l'alvéole de | | w1 a7 .
. . T8-GotoAlvéole Fait — "T8-Fin Depl Bras
destination AlveoleDest. —— ———oq
Mw148
En fin de déplacement Fuit passe a 1 et reste TeNoAlvéole” — R
a 1tant que Dcy reste a 1.




Le HMI au Tool8 permet par le bouton ‘Déplacer robot vers alvéole| de positionner le robot en
vis-a-vis de I'alvéole indiquée. Le bouton [+ permet d’incrémenter le numéro de I'alvéole de
destination. Le bloc OB100 est utilisé pour assurer cette fonction. L'alvéole numéro 0
correspond a la prise de la boite sur le convoyeur.

Voir programme en annexe |V

Prise et pose de la boite dans une alvéole

Le bouton ‘Prise d’une boite‘ permet de faire le vide dans la ventouse et de déplacer la
ventouse vers I'alvéole pour prendre une boite. Le bouton |Pose d’une boite permet de poser
la boite et d’arréter le vide. Ces actions sont gérées directement par le HMI.

Chercher les boites pour un client spécifié

Le DB_Tool8 contient, pour chaque alvéole, les spécifications de la boite s’y trouvant. Une FC
doit permettre de retrouver le numéro de 'alvéole d’'une boite de client désiré. Par exemple,
il sera possible de sortir toutes les boites en magasin pour un méme client.

Impression du bon de livraison

On peut imaginer I'impression automatisée du bon de livraison des boites sortant du magasin
pour un méme client. Excel permet d’importer des valeurs en mémoire d’APIl dans des cellules.
Un bouton dans Excel provoquant une macro permet I'impression du bon de livraison sur une
imprimante ordinaire. Ce bon, plié en quatre sera placé dans le colis d’expédition.



Station de remplissage des colis

Contenu

du colis :

Conditionnement en g
Type de dragées et objets
Nom du clients

A4
Boites fermées [ Stockage
avec étiquette Impression du

PC & Imprimante

bon de livraison
Emballage des
boites et du BdL

Colis de boites I

TOOLS AN

(Robot Quatro)




Annexe | : Simulation des actionneurs de la Cfp

TIA permet de simuler deux API (au maximum) et un HMI simultanément. Pour vérifier le
fonctionnement d’un programme, il est possible de simuler aussi les vérins. Les fonctions de
simulations (dépendant des types d’actionneurs et de leur commande) permettent de simuler
les informations données par |'actionneur réel. Par exemple, pour un vérin, la fonction force
a 1 un bit image de la position sortie et rentrée du vérin au bout du temps correspondant a la
sortie et a la rentrée.

Simulation des vérins monostables

La fonction FC100 permet de simuler I’état des capteurs des vérins. Lorsque la commande du
vérin est forcée a 1, I'image du capteur vérin sorti, passe a 1 au bout de 1 seconde. Lorsque la
commande cesse I'image du capteur vérin entré passe a 1 au bout de 1 seconde. La FC a besoin
de temporisation, et il est indispensable de changer de temporisation pour chaque vérin.
Lorsque I'entrée Simul est a 0, 'image des fins de course est celle des capteurs réels indiqués
en entrée de FC100.

%FC100
“SimulvérinMong’

%FC100
“SimulvérinMong’
EN ENC EN
%M11.0 %Q.5
ImFCVerinSorti — T14MFCaT” T1EVD" ——amdEV

ENC =t
%Q0.C
TIEVA e OmdEV

%M1 1.2

ImFCVerinSorti — T14mFCdT”
%12.2

T1-FCa0 — FCVerinEntre

%M11.1
ImFCVerinEntre — T14mFCad

%l1.1
“T1-RCdT — FCVerinEntre

%M11.3
ImFCVerinEntre — T 14mFCAT

%10.4
TIFC3T = FoVErinSorti

SimulVérinMono

%I1.2

TIFCAT e FOVEriN SOt

%M1 6. %M1 6.
TiSimul” —simul TiZimul® —simul
%T1 %T3
Timerl” — Timersortir Timer3” — Timersortir
%T2 %T4
Timer2" — TimerEntrer Timer — TimerEntrer

Nom Type de données Valeur par déf.  Surveillan... Commentz
S 2
“HF Al =0 — 2
#TimerSortir #°ImFC
#Simul #CmdEV S_OoDT VérinSorti®
| | { s Q { F—
v BI
—R BCD

#Simul

#"FC VérinSorti®

i

SimulVérinMono

Nom Type de données Valeur par déf. Surveillan... Commentai
S
= =ik =0 — 1
Réseau 1:
Réseau 2 :
#TimerEntrer £ ImFC
#Simul #CmdEV S_ODT VErinEntré”
i | 4 s Q { }
v BI
=R BCD
#Simul #"FC VérinEntré”
] ] |
|/= 1T




Simulation

des vérins bistables

La FC101 assure les mémes fonctionnalités que la FC100, mais dans ce cas le vérin
commandé par une impulsion sur la commande de sortie et une autre pour la rentrée.

%Q0.2
TIEVES
%Q0.1
“TIEVES
%I0.6
TIRCDT
%I0.5
TIRCDT"
%M16.C
Tisimul®
%T5
“Timers™
%T6
“Timers™

%FC101
“simulverinBistable®
EN

%FC101
“SimulverinBistable

ENC EN ENC =i
%M11.4 %Q0.4 %M11.6
— andEv+ ImFCVerinSorti =g T14MFCD1” TIEVE e amdEV+ ImFCVerinSorti = T14MFCCT”
%M11.5 %Q0.3 %BM11.7
— amdEv- ImFCVerinEntré —i T1-mFCHT TIEVE —andeEv- ImFCVerinEntré — T 14mFCel
%l11.C
— FCVerinEntre T1FCCT — FCVerinENtre
%107
— RCverinSorti T1FCC1” — ROVerinSorti
%M16.C
—Simul T1Zimul” e simul
%T7
TimerSortir Timer7" — Timersortir
%TE
TimerEntrer “Timers” — TimerEntrer
SimulVérinBistable
Nom Type de données Valeur pardéf.  Surveillan... Commenta
s,
HF A =0 - 2
¥ Réseaul:
Commentaire
#TimerSortir £°ImFC
#Simul #"CmdEV+" S_ODTS VérinSorti®
11 1 | [ )
11 1 S Q 1 )
S5T#1s v Bl
#"CmdEV-" — R BCD
#Simul #"FC VérinSorti*
1 11
|/= 1T
SimulVérinBistable
Nom Type de données Valeur pardéf.  Surveillan... Commentail
L N, |
HF A =0 — 2
» Titre du bloc
» Réseau 1:
¥ Réseau2:
Commentaire
#TimerEntrer £#°ImFC
#Simul #"CmdEV- S_0DTS VErinEntré®
{ | | | s Q { }
S5T#1s v Bl
#"CmdEV+" — R BCD
#Simul #"FC VérinEntré"
| 1|
|/= 1T

est



Annexe Il : Acquisition du poids sur la balance

Une carte CM PtP permet la réception des caractéres émis par la balance (qui correspond au

poids affiché sur son écran)

La fonction « Lire poids » permet de one
. “Lire poids_DB"
donner sur une variable en Real la valeur w60 %81
du poids en gramme. Le bit « T/ Simul », el “Lire poids®
. ;A _M—EN ENO
s’il est forcé a 1 permet de ne pas lancer true — Deylire Poids  pojdsEnGramm  %MD200
cette FB, et de pouvoir modifier la ES— "T1-Poids en g°
valeur de %MD200.
Programme du FB Lire Poids
La fonction Receive P2p | Réseaul:
permet la réception de la B
chaine de caracteres . 0Bl
. Receive_P2P_DB
(dans Chaine Recgue) la #"DcyLire Poids® Receive_P2P
sortie NDR indique la fin | [— F———¢n ENG——
NDR —i #FinLect
de lecture. ERROR —i..-
PORT STATUS
Le calcul se fera en 1/100 #"Chaine Recue” — BUFFER LENGTH
de grammes
Réseau 2 :
CONV . SuB MUL
Char to Int #Centaines Auto (Int) Int
EN I':“i EN EN —_
#"Chaine OUT — #Centaines 48 #Centaines INT OUT — #Centaines #Centaines INT OUT — #Centaines
Recue®[3] IN 48.0 IN2 0000 IN2 3¢
#Centaines MOVE
nt EN - Evo ——
s 0—|N 3¢ QUTI — #Centaines

Le réseau 2 forme la variable Centaines en 1/100 de grammes.

Les réseaux suivants permettent de former les dizaines, les unités, les dixiemes et les
centiémes de gramme exprimé en 1/100 de grammes (pour utiliser les variables INT)

Le résea u 7 Réseau 7 : Additioner les mots dans le men ValEntDePoids
permet de
calculer le poids ADD > chaine muL
Int cue’[1] Int
en 1/100 de EN — - EN — £10 ——
#Centaines IN1 OUT — #ValPoids A #ValPoids IN1 out #ValPoids
gramme et de Ie #Dizaines — |N2 - IN2 3¢
signer selon le o i —E
#Centiémes ING
Cca raCtere du #Dixiémes IN5 3£ t'(ha'ine MUL
. Recue®[1] Int
sighe. |'=“i| S —_—
T #ValPoids IN1 out #ValPoids
IN2 3¢




Réseau 8 :

Commentaire

CONV DIV
Int to Real Auto (Real)
EN EN — S
#ValPoids — |N OUT — #ValPoidsEnReal #ValPoidsEnReal — |N1 £PoidsEnGramme
100.0 — N2 ouT —*

Le réseau 8 permet de calculer le poids en gramme (variable OUTPUT du FB) et en real.



Annexe lll : Lecture du numéro de boite sous le lecteur M120

de 1 a 1999 unique.

présence.

La FC « CodeBarres » permet de donner
le numéro de la boite. Le code-barres
comporte 8 chiffres, les quatre chiffres
de droite correspondent a un nombre

La sortie PresenceBoite indique sa

9M16.0
“T1-Simul”

——/F———en

Wcie
“CodeBarres™
ENO
MW100
NumBoite "T1-NumBoite®
¥M16.1
TP

PresenceBoite —i BoiteSousM120°

Les modules Matrix 120 de Datalogic sont configurés de la fagon suivante. Les Input et Output
sont par rapport a I’API. Les caracteres lus par la M120 sont des Inputs de I’APIl aux adresses
indiquées. Dans ce cas sur les octets %/B126 a IB189.

¥¢ Meodule Chassis
¥ DLA-MI120_1 0
» 1 Port PN-RT 0
Virtual 8 Byte Output_1 0
Virtual 64 Byte Input_1 0

Empla.. Adressel

Adresse... | Type

Numéro de article

0 Datalogic PROFINET... M120
0Xx1 DLA-M120

1 128..135 Virtual 8 Byte Output

2 126..189 Virtual 64 Byte Input

Les caractéres se retrouvent dans les octets suivants.

48 <@ T1-CarBCR1 Caractére recu de la M120 %IB128 Byte
49 @ Ti1-CarBCR2 Caractére recu de la M120 %IB129 Byte
50 <4 T1-CarBCR3 Caractére recu de la M120 %IB130 Byte
51 <4 T1-CarBCR4 Caractére recu de la M120 %IB131 Byte
52 4@ Ti-CarBCR5 Caractére recu de la M120 %IB132 Byte
53 @ T1-CarBCR6 Caractére recu de la M120 %IB133 Byte
54 4@ T1-CarBCR7 Caractére recu de la M120 %IB134 Byte
55 <@ T1-CarBCR8 Caractére recu de la M120 %IB135 Byte
Code de la fonction de lecture numéro de la boite
CodeBarres
Nom Type de données Valeur par déf. Surveillan... Commentair
1 <€ ¥ Input
2 ] Ajouters =}
3 <0 ¥ Output
4 4= NumBoite Int
5 q= PresenceBoite Bool
c lan w laous
(<] i
i N, |
. 198 YRS (. segion
1 $ByteInputMl20[1l] := "T1-CarBCR1";
2 #$ByteInputMl20[2] := "Tl1-CarBCR2";
3 #§ByteInputMl120([3] := "T1-CarBCR3";
4 #$ByteInputMl120([4] := "T1-CarBCR4"; // Couleur boite Z=Jaune 3=Bleu
5 #$ByteInputMl20[5] := "T1-CarBCRS"; // Chif milliers
6 #$ByteInputMl20[6] := "Tl-CarBCRé"; // Chif centaines
- 7 #ByteInputMl20([7] := "T1-CarBCR7"; // C Dizaines
: 8 #§ByteInputMl120([8] := "T1-CarBCR8"; // C unités
b 9 IF $#ByteInputM120[1] = '3' THEN
: 10 #NumBoite := 1000 * (BYTE_TO_INT(IN := #ByteInputMlZO0[S]) - 48)
11 + 100 * (BYTE_TO_INT(IN := #ByteInputM120[€]) - 48)
12 + 10 * (BYTE_TO_INT(IN := #ByteInputM120[7]) - 48)
13 + (BYTE_TO_INT(IN := #ByteInputM120[8]) - 48);
14 END IF;
15 $PresenceBoite := #ByteInputMlZ0[1l] = '3';
' |







Annexe IV : Déplacement du bras en Tooll, 2 et 3

%DB17

Un FB nommé DeplBoite en GRAPH permet de

“DeplEoits_DE"
déplacer la boite du magasin vers la balance. Le —
bras prend la boite en sortie de magasin et la pose e e
, . nDeplBoitesu
sur la balance sous la trémie. e . g
Dep[ca.lag’ve;:‘g DéplacerDeMag e ONV ...
Ce FB permet de prendre la boite remplie sur la —==ine 5.Ne
. S_MORE —i...
balance et de la placer sur le convoyeur. e 5 ACTIVE —.
Depl Ceeal‘ve;::’:_g DeplacerDeBal ERR_FLT =—t---
Nota : En simulation il est possible de visualiser le - | —--
. # —OFF_Q TAP_ON —i...
fonctionnement. %103 —
MAN_ON =4

TI-EF Rest” —INIT_SQ
Commande en manuel TOOL1 fa
Sortir une boite du magasin (EV A)

= — AK_EF

Déplacer le magasin boites (EV B-)
Déplacer le magasin boites (EV C-)
Descendre le bras (EV D)
Rotation du bras (EV E-)

Avancer la ventouse (EV F)

Translation de la ventouse (EV G-)

Vider Trémie (EV I)

En général pour les grafcets :

Dans les réceptivités on utilise les images des capteurs de fin de course des vérins (et non
I'entrée %In.m) ceci permet de simuler le comportement du bras avec PLCSIM.

L'utilisation d’actions S et R (et non N) permet de commander les vérins par un autre bloc et
par 'HMI.

Les vitesses des vérins doivent étre les plus rapides possible pour obtenir une meilleure
productivité, mais des vitesses excessives risquent, avec les forces inertielles, de lacher la
boite dans le mouvement.

Grafcet pour le déplacement de la boite du magasin vers la balance

Ce grafcet est programmé dans le FB nommé DeplBoite. Ce bloc est présent dans les Tool1, 2
et 3. (Les noms des variables globales commencent par T1 ou T2 ou T3)

A I’étape initiale 10, lorsque I'Input DéplacerDeMagVersBal passe a 1, I'étape 2 du grafcet
s’active et le bras prend une boite en sortie de magasin et la pose sur la balance. Bien entendu
ce grafcet ne doit étre exécuté que si le deuxiéme grafcet n’est pas en cours : Step30.X (étape
30 active)

[ S10-Step10: Deplacer boite du magasin vers balance X -

Interlock Evénement Identificateur Action
<3jouters

T10 - Trans1: I R == Tranzi

% DeplacerDeMag
versBalance * Step!
]l
1




L’étape 11 permet de reculer le bras (s’il est avancé) et de le tourner pour éviter d’entrer en
collision avec la trémie.

T11-Trans11:

%M12.5
“Ti4mrCfo

%M12.0

“Ti4mFCer”

S11-Stepli:
Stepll

Tourner |e bras vers convoyeur (pour passer)
Interlock Evénement Identificateur Action

X -

R

<ajouter>

=T Tranzt

"T1-EV E*

"T1-EV E+"

"TL-EV E"
"T1-EV...

Q1.0
Q0.6

L’étape 12 fait déplacer le bras vers le magasin de boites. Notez que la réceptivité teste que
le capteur fin de course est bien passé a 1. En fait il s’agit de I'image du capteur (et non pas
I'entrée %In.m), information qui est générée par la fonction de simulation du vérin.

On notera aussi, qu’en paralléle avec cette réceptivité, I'état 0 de la demande de déplacement
du magasin vers la balance force le passage a |'étape suivante. Ceci sera fait dans toutes les
réceptivités, ainsi lorsque la demande cesse, I'action ne sera pas ou plus faite et le grafcet

s’initialisera.

T12 -Trans12:

%M12.3
“T24mFCQ0

&% DeplacerDeMag
VersBalance

_VI_

Stepi2

$12 =77 S12-Step12: Tranzlation du bras vers magasin boites
Interlock Evénement Identificateur Action

S

<ajouters

"T2-EV 6-"



L’étape 13 force la descente (EV D) et la rotation (EV E-), ces mouvements peuvent se faire en

méme temps. Il faut aussi penser a forcer a 0 les électrovannes forcées a 1 dans les étapes
précédentes.

513 i S13-Step13: Toumer & deccendre

s Interlock Evénement Identificateur Action
S "T2-EZV E-"
s "T2-EV D"
R "T2-EV G-"
R "T2-EV E+"
<ajouter>
Ti3
T13 - Trans13: o B (LD
%M1 2.1 %M1 1.2
“T24dmFCed “T24mrcd1”
11 1| |
1T 17T 1
% DeplacerDeMag
versBalance
1/l
/1

L’étape 14 force le déplacement vers la boite (EV F) et met en marche la ventouse, la
réceptivité qui suit teste la sortie du bras et s’il y a vide dans la ventouse (vacuostat)

Dans la réceptivité suivant la commande de la ventouse, il faut tester si le vide est établi pour
étre sOr que la boite est bien prise. Cette info est en simulation la fin de temporisation et en
réel le capteur vacuostat.

Le vacuostat doit étre réglé précisément pour que I'entrée C Vide soit a 0 lorsque la boite
n’est pas en contact avec la ventouse et a 1 lorsque la boite est en contact. Une petite vis sur
le vacuostat permet le réglage (attention réglage trés sensible)



si4

i S14-Step14: Marche ventouse & tranzlation vers boites

Step1+4 Interlock Evénement Identificateur Action
3 ~T2-EV E~
R "T2-ZV E-"
s ~T2-EV V"
<ajouters
T4
T4 -Trans14: o - - Transi4
%M1 2.4 %M13.0
T24dmrCf1” “T24m FCV1”
] L ] L ]
L] L | 1

% DeplacerDeMag
Ver:Balance

Vi

L’étape 15 permet la remontée du bras avec la boite.

T15-Trans15: .

M11.3
"T2-imFC d0*
] |

#DéplacerDeMag
VersBalance

A

s15 "' §15-Step15: Remonterbras
Step15 Interlock Evénement Identificateur Action
R "T2-EV D"
<ajouter=
.......... —— 75
Trans15

L’étape 16 permet |'arréter I'aspiration et le recul de la boite

T16 -Trans16: ..

M12.5
"T2-mFC f0°
11

#DéplacerDeMag
VersBalance

A

S16
Step16

Ti6

"' 816 - Step16: Reculerde la prise de boite
Interlock Evénement

Identificateur Action

R
R
<ajouter=

=" Trans16

"T2-EV F"
"T2-EV V"



L’étape 17 permet de déplacer le bras vers le convoyeur.

$17

" §17 - Step17: Rotation vers convoyeur
Stepl7 Interlock Evénement Identificateur Action
S "T2-EV E+"
<ajouters
m7z
T17 -Trans17: . Ho T Trans17
M12.0

"T24dmFCe1”

#DéplacerDeMag
VersBalance

i/

L’étape 19 permet de tourner le bras vers le convoyeur.

S19 " $19 - Step19: Rotation vers dépose
Step19 Interlock Evénement Identificateur Action
S "T2-EV E-"
R "T2-EV G+"
<ajouter=
TI9
T19 -Trans19: .. X =T Trans19
%WM12.1
"T24mFC e0"
11 1
LI | 1
#DéplacerDeMag
VersBalance
i/
L’étape 20 permet de Descendre la boite
520 " $20 - Step20: Descendre
Step20 Interlock Evénement Identificateur Action

3 "T2-EV D"

R "T2-EV E-"

<ajouter=

T20
T20 - Trans20: .. Pr ) [ =™ Trans20
%WM11.2

"T2AmFCd1"

#DéplacerDeMag
VersBalance

A




L’étape 21 permet d’avancer la boite vers le convoyeur pour sa dépose

521 7 8§21 -Step21: Avancer pour déposer surle convoyeur
Step21 Interlock Evénement Identificateur Action
S "T2-EV F"
<ajouters
T21
T21-Trans21: .. Ko =T Trans21
W12.4
“T24dmFC f1*

#DéplacerDeMag
VersBalance

A

L’étape 22 permet de lacher la boite sur le convoyeur.

5%2 = iS22 Step22: Arretventouse lacherla boite
Step22 Interlock Evénement Identificateur Action
R "T2-EV V"
<ajouter>
T22
T22 - Trans22: X o =T Trans22
#5tep22T
>
|T|me I 1
T#100MS
#DéplacerDeMag
VersBalance
1
L’étape 23 permet de
523 = §23-Step23: Reculer
Step23 Interlock Evénement Identificateur Action
R "T2-EV F"
<ajouter=
123
T23 - Trans23: X =T Trans23
WM125
"T2-imFC 0~

#DéplacerDeMag
VersBalance

A

L’étape 24 est la derniére étape du grafcet elle force un bit pour signaler que tous les
déplacements sont faits et forcer le bit de demande de départ de cycle a 0. Ce bit nommé
FinDepBoiteSurBalance est une Output et sera utilisée par un grafcet placé a un niveau



hiéarchique plus élevé. Dés que la demande d’execution du grafcet cesse, I’étape initiale de ce
méme grafcet s’active pour étre prét pour un autre départ.

524 7 §24 -Step24: Informer fin de tache
Step24 Interlock Evénement Identificateur Action
S $FinDeplBoiteSurBalance
R "T2-Cmd DeplDeMagVersBal"
<ajouter=
T4
T24 - Trans24: X - =T Trans24

#DéplacerDeMag
VersBalance

| % |

y s10
Grafcet pour le déplacement de la balance vers le convoyeur

Ce deuxiéme grafcet est programmé dans le méme FB nommé DeplBoite. Il est semblable au
précédent. Lorsque I'Input #DéplacerDeBalanceVersConv passe a 1, I'étape 2 du grafcet
s’active pour faire les déplacements pour prendre la boite sur la balance et la placer sur le
convoyeur. Comme le grafcet précédent il faut vérifier que le grafcet précédent ne soit pas en
cours, c’est-a-dire si I’étape initiale est active (Step0.X).

e
T 530 - Step30: -
2L Interlock Evénement Identificateur Action
<ajouter>
T30
T30 - Trans2: XK e=Trang

neceversConv % StepiQX

Suivent les étapes pour commander les vérins du bras

| % DeplacerDeBala

1
41 i S41-Stepd1: Information fin decycle X -
Step Interlock Evénement Identificateur Action
N #FinDeplBoiteSurConv
<ajoutsrs
T41 - Trans41: I : '-"-"r:an:-r
= DeplacerDegala
nceverstonv
i/t !

Cette étape indique la fin de déplacement et attend que la demande de déplacement de la
boite de la balance vers le convoyeur cesse, pour activer |’étape initiale.

Grafcet pour laisser passer la boite venant du Tool précédent

Ce troisieme grafcet est programmé dans le méme FB nommé DeplBoite. Il permet a la boite
venant du Tooll (ou venant du Tool2 pour le Tool3) de passer la station sans risquer d’entrer
en collision avec la boite qui en sort.



Pour cela il suffit de ne pas faire passer la boite lorsqu’elle est détectée par le capteur
optoélectronique (C-Entrée) et lorsque I'étape, ou la boite est posée sur le convoyeur, est
active. (Etat de I'étape 38 : Step38.X)

|q— T4+

I ) S42 -Stepd2: Graf7 pour laizser paszer Ia boite du tool précedent

i Interlock Evénement Identificateur Action
<ajouters
T42
T42 - Trans42: =, — [ =T Tran=42
%l2.6
T2LEntree” % Step38.X

L I/I ]

L’étape suivante force, pendant 1 seconde, I’électrovanne du vérin double pour laisser passer
la boite.

3 =7 543 -Stepd43: Laiszze paszer boite
Lk Interlock Evénement Identificateur Action
S ~T2-EV 3"
<ajouters
T43
T43 - Trans43: C.5 (— =T Tran=

=5Step3.T

>
Time

La derniére étape permet le retour du vérin double a sa position de départ. On notera qu’il
n’y a pas de capteur de fin de course du vérin. La réceptivité peut tester que la sortie EV J est
bien passée a 0.

S =TT 544 - Stepdd:
B Interlock  Evénement Identificateur Action
R "T2-EV I
<ajouter>
T44
T44 - Trans44: =5 — [ =T Tranz+
%Q1.5
T2EVS"
/| {

Les grafcets du FB DéplBoite pour le Tool3 sont identiques, mise a part les noms des variables
globales, par exemple T3-EV J ala place de T2-EV J



Annexe V : Déplacement du bras au Tool8

Forgage des sorties Enable

Les variateurs des axes X et Z du robot ne sont alimentés que si les deux sorties %Q0.6 et
%Q1.3 sont a 1. La solution utilisée est leur forcage par des bobines S dans I’OB100 (Startup)
qui est exécuté une seule fois a la mise en RUN de I’API. Cette solution permet de les forcer a
0 ultérieurement si besoin.

¥  Réseau 1 : Mise sous tension de la puissance Axe X

9%Q0 .6
"T8-ENABLE X"
‘ {s}
A4 Réseau 2 : (Input 1) Mise sous tension puissance axe Z
%Q1.3
"T8-ENABLE Z*
| {s}
V4 . . ’ Cde 1 2 3
Détermination des coordonnées X, Z Az casin ~TRUE NDJ ND! NDA
. 5|/X[09 18 27 36 45 54 63 72 81
Lesvarla!blesCmc\z’XejcCz?adZdeflnlesenIN,Tdans alxlos 17 26 35 44 23 62 71 80
les Static sont a définir selon le numéro de | 3|{x|o7 16 25 34 43 52 61 70 79
I'alvéole. Une variable nommée Magasin est a | 2(X|06 15 24 33 42 51 60 69 78
définir pour sélectionner le magasin arriére ou 11X105_14_23 32 41 50 39 68 77
P g Magasin = FALSE
avant. 5|/X[04 13 22 31 40 49 58 67 76
. .| 4]|X[03 12 21 30 39 48 57 66 75
Le tableau, ci-contre, montre les valeurs a | 3{x|lo2 11 20 29 38 47 56 65 74
donner & CmdX et CmdZ pour déplacer le bras | 2{X[01_10 19 28 37 46 55 64 73 |3
. . 1| Positions possibles non utilisées g
vers une alvéole. Par exemple pour atteindre | ;i S
I'alvéole N°43, Magasin doit étre forcé a True, 01 2 3 4 5 6 6+ 6+ 6+
CmdXa5etCmdZa3.

Nota : Pour atteindre les positions de 55 a 81 le bras doit étre positionné a X=6 puis demander
un déplacement incrémental (fonction non assurée par ce programme).

ére . 1 EIF $AlveoleDest >= 0 AND $#AlveoleDest <= 81 THEN

La 1 Ilgne du programme ;g CASE #AlveoleDest OF Selon le No de l'alvéole choisie
vérifie si le numéro de I'alvéole 3 0: #CmdX = 0;
demandé existe : Fomdt =
. #CmdX := 2;
. 6 #CmdX := 3;
Une fonction CASE permet la || - $Cmdx := 4;
définition de CmdX selon le || ° o
numéro de I'alvéole (voir tableau | | :¢ $CmaX = 6
;s s 11 #$CmdX := 6;
précédent) - somax -




Une autre fonCtlon _ti CASE #AlveoleDest ui:? - ]
15 0: // Position de prise et de depose sur le convoyeur
CASE permet de définir | | < IF "T8-C Vide" THEN
- 17 #CmdZ := 1; Hauteur de dépose sur conv (si une boite est prise
la position en Z et le | |:: ELSE
N 19 #CmdZ := 0; // Hauteur de prise sur conv (si une boite n'est pas prise)
magasin. 20 | END_IF;
21 $Magasin := false;
La pos|t|on 0 est Ce”e 22 01, 10, 19, 28, 37, 46, 55, €4, 73: #CmdZ := 2; $Magasin := FALSE;
. . 23 0z, 11, 20, 29, 38, 47, 56, €5, 74: #CmdZ := 3; $#Magasin := FALSE;
qui correspond a la 24 03, 12, 21, 30, 39, 48, 57, &6, 75: #CmdZ := 4; #Magasin := FALSE;
. 25 04, 13, 22, 31, 40, 49, 58, €7, 76: #CmdZ := S; #Magasin := FALSE;
prise sur le convoyeur 26 0S, 14, 23, 32, 41, 50, 59, €3, 77: #CmdZ := 1; #Magasin := TRUE;
. 7 27 06, 15, 24, 33, 42, 51, &0, €9, 78: #CmdZ := 2; $#Magasin := TRUE;
(bOIte en bUtee) Cde 28 07, 1é, 25, 34, 43, 52, €1, 70, 79: #CmdZ := 3; $#Magasin := TRUE;
dOit prendre |a vaIeurO 29 08, 17, 26, 35, 44, 53, €2, 71, 30: #CmdZ := 4; ﬂ!agaszjn := TRUE;
30 09, 18, 27, 36, 45, 54, €3, 72, 8l: #CmdZ := 5; #Magasin := TRUE;
ou 1 selon si la boite | |31 |  =uo_case:
A . . 32 | END_IF; // fin de test si alvéole >=0 et < 9(
doit étre prise ou bien
posee.

L’électrovanne du vérin A, qui permet de placer la ventouse vers le magasin avant ou arriere,
doit étre forcée a True ou a False selon la variable Magasin et cela lorsque Dcy passe a True.

"I8-CmdAxeX" := INT_TO_BYTE(#CmdX):; // le mot de commande est en Word
3 "T8-CmdAxeZ" := INT_TO_BYTE(#CmdZ);
3 TIF #Dcy AND #Magasin THEN

Les lignes de 41 a 46 permettent
de forcer les sorties « T8-BIT J e egen

Xn » et « T8-BIT Zn » en fonction END_IF;

des bits du mot de commande ||:. TIE e e T
« T8-CmdAxeX » et « T8-||*° (B0 Im

41 "T8-BIT X0"
CmdAer » 42 "T8-BIT X1"
43 "T8-BIT X2"

Attention les bits X1 et Z1 ||#¢ "Te-BiTzo”

45 "T8-BIT Z1"

"T8-CmdAxeX".$X0;
"T8-CmdAxeX".$X1 OR "T8-FC XOR";
"T8-CmdAxeX".$X2;
"T8-CmdAxeZ"™.$X0;

. . . "T8-CmdAxeZ™.$X1 OR "T8-FC ZOR";
doivent aussi passer a 1 quand | ¢ "Te-BIT z2" := "To-Crdaxez".sx2;

. 47 "TS8-START X" := #Dcy;

les fins de course sur lesaxes X et | | .: «1s-start z° i= #peys

> 49 it := "T8- " AND "T$-Z POS";
Z passent a 1. #Fait Tg-X POS" AND "T&-Z POS

Les sorties T8-START X et TS8-Start Z doivent étre a True tant que la demande est faite par
Dcy. Fait passe a True lorsque la position sur X et sur Z est atteinte (info des variateurs).



Annexe VI : Lecture Code-barres par BCR RS232

Un lecteur de code-barres est placé en
entrée du Tool8, il permet la lecture des
spécifications de la boite par le code-
barres sur le couvercle. La fonction FB14
Lire spécif BCR donne, sur quatre
Output, lorsqu’une boite arrive en
entrée du Tool8, les spécifications de la
boite, c’est-a-dire, un numéro qui
correspond au type de
conditionnement, a la couleur de la
dragée, au client et a la valeur de
conditionnement en g. En fin de lecture
I’Output Fait passe a 1 pendant 1s.

%DB14
“DB14 Lire
spécif BCR®
¥B14
“FB14 Lire spécif BCR"
— EN ENO
MW100
NoTypeCond — “T8-Type Cond Lu”
MW102

NoDrag “T8-Num Drag Lu”

MW104
“T8-vVal De
ValCond — Cond Lu”
EMW106
“T8-Num Client
NoClient — Lu”
ma4.7
Fait = “T8-Fin Lect BCR"

Une carte de communication Point To Point
référence : CM PtP RS232 BA permet
I’acquisition des caracteres émis par le BCR.

Les parametres RS232 sont 9600Bd, No
parity, 8 bits et 1 bit d’arrét.

Les valeurs ASCII des caractéeres de 0 a 9 sont
égales de 48 a 57.

BLANC -30g +
3331305

HYPERu
11/10/2014:10H45

33 : France

+: Ajout d'une vis et d'un écrou (3)
5 : Dragées BLANC

30 g valeur de conditionnement

5: Client HYPER U

Chassis_0

<Jm]

| Général | variable 10

” Constantes systéme ” Textes |

» Général
» Parameétres des medules
» Interface RS 232

Parameétrres de connexion

Vitesse de transmission : IE
Parité : I@

Bits de données : @

Bits d'arrét : ‘:

Contréle du fluxde données : @




Programme du FB14

Déclaration des variables locales au FB :

Cfp18V3 » Tool8 [CPU 1512C-1 PN] » Blocs de programme » FB14 Lire spécif BCR [FB14]

G F T L, SRR @@ @@= =5
FB14 Lire spécif BCR
Nom Type de données Valeur par déf. Rémanence  Accessible... E
1 <0 » Input
2 4@ v Output Bl E‘
3 4= NoTypeCond Int 0 Non réman... ()}
4 @n NoDrag Int 0 Non réman... ()
5 @@= ValCend Int 0 Non réman... ()}
6 4= NoClient Int 0 Neon réman... D
7 4= Fait Bool false Non réman... ()
8 < » InOut
9 4@ v Static
10 €1 = » ValCaract Array{0..12] of Word Non réman... ()}
11 <@ ¥ Temp
12 4. FinDelLect Bool

La variable indexée ValCaract en Static permet de recevoir les valeurs ASCIl des caractéres
regus.

Réseau 1 : Lecture des caractéres recus par la carte CMPtP

Commentaire
%DB3
“Receive_P2P_DB"
Receive_P2P
EN ENO
#Fi
270 NDR — #FinDelect
“Local~CM_PtP_ ERROR =1 ...

RS232_BA_1" — PORT STATUS

“DB Tool8". LENGTH
ChaineRecue BUFFER

Réseau 2 : Numéro du Type de cond

Commentaire
SuUB
MOVE Int
EN — &I EN —— ENO =——
*DB Tools". ouT1 #ValCaract[3] #ValCaract[3] — IN1 QUT — #NoTypeCond
ChaineRecue[3] — |y 48 — IN2
Réseau 3 : Numéro de dragées
Commentaire
SUB
MOVE Int
EN — EI EN — ENO =—
*DB Tool8". ouT1 #ValCaract[4] #ValCaract[4] IN1 ouT #NoDrag
ChaineRecue[4] IN 48 IN2




Réseau 4 : 1erchifire de la Valeur de cond

Commentaire

SUB
MOVE Int
E EN — ENO ——1
*DB Tool8". ouTl #ValCaract[5] #ValCaract[5] INT OUT — #ValCaract[5]
ChaineRecue[5] — |y 48 — IN2
Réseau 5 : 2eme chiffre de la Valeur de cond
Commentaire
SUB
MOVE Int
EN — ENO EN — ENO ——i
*DE Tool8". ouT1 #ValCaract[6] #ValCaract[6] IN1 OUT — #ValCaract[6]
ChaineRecue[6] — |n 48 — IN2
Réseau 6 : Calcul de la Valeur de cond
Commentaire
MUL ADD
Int Auto (UInt)
EN — ENO EN — ENOQO —i
#ValCaract[5] IN1 OUT — #ValCaract[5] #ValCaract[5] IN1 ouT”— #ValCond
10 IN2 3% #ValCaract[6] IN2 3
Réseau 7 : Numeéro du Type de cond
Commentaire
SUB
MOVE Int
EN — ENC EN — ENO —i
*DB Tool8". ouT1 #ValCaract[7] #ValCaract[7] — N1 OUT — #NoClient
ChaineRecue[7] IN 48 IN2
Réseau 8 : Pourinformation Fin de lecture
Commentaire
%DB5
“IEC_Timer_0_DB"
P
#FinDelect Time #Fait
{ | IN Q { }
T#15 PT ET



Annexe VIl : Enregistrement des spécifications en DB_Tool8

Enregistrement en DB

Nom Type de données Valeur par déf.  Rémanence  Acc
1 < v Input
2 @I = DcyEnregis _|Boo| [E]| false Non ré... E
3 @-n= NunEnreg Int 0 Non réman...
4 4= TypeDeCond Int 0 Non réman...
5 @l = NoDragées Int 0 Non réman...
6 4= NeClient Int 0 Nen réman...
7 4= ValCond Int 0 Nen réman...
8§ < v Output
9 4= Fait Bool false Non réman...
- ri_'][ o i
L T .
e R 1O VBE- . mecion
1 // Permet d'enrigistrer les spécif de la boite dans le DB Tools
2 BIF #DcyEnregis AND NOT #FrontDcyEnreg THEN
3 "DB Tool8".TypeDeCondEnDB[#NunEnreg] := #TypeDeCond;
4 "DB Tool8".NoDragEnDB[#NunEnreg] := #NoDragées;
n 5 "DB Tool8".NoClientEnDB[#NunEnreg] := #NoClient;
1 : 3 "DB Tool8".ValCondEnDB[#NunEnreg] := #ValCond;
j’ : 7 $FrontDcyEnreg := true;
- il 8 |END_IF;
9 E_IF NOT #DcyEnregis THEN
10 $FrontDcyEnreg := FALSE;
11 |END_IF;




