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Explication du
fonctionnement

L'opérateur aura le choix entre trois modes de fonctionnement :

Mode automatique

Un message s'affichera sur IlHM «Lancer la chaine de mise en carton
des vaccins ?» avec un bouton de départ de cycle.

Apres le lancement du cycle, la pince se dirigera au-dessus de
'emplacement de prise.

Durant ce temps-la les flacons seront poussés par un vérin vers une
zone de veérification pour voir si le flacon est défectueux (trou non
présent sur le dessus). La Vvérification se fera avec un capteur inductif
pour verifier s'il y a bien le trou présent sur le dessus.

La pince descendra ensuite a 'aide de son veérin vertical et prendra le
flacon pour I'amener soit dans un bac (si le flacon est défectueux) soit
dans les boites en bois prévues pour placer 6 flacons.

Ces boites en bois seront empilées dans une tour avec un Vérin
dépileur pour sortir les boites.

Une fois une boites remplie, le cycle se met en pause : I'opérateur doit
prendre la boite pleine et appuyer sur le bouton d'acquittement pour
que le cycle continue.

Les déplacements des vérins se feront en parallele du mouvement de la
pince sur l'axe X et Y pour avoir un temps de cycle le plus optimisé
possible.

Des visuels sur I''HM seront présents tout au long de cette étape (voir
section Interface Automate).
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Mode semi-automatique

Le mode semi-automatique fonctionnera de la méme maniere que le
mode automatique mais c'est ['utilisateur aura le choix entre :
* |e cycle de prise avec descente de la pince, prise et remontée.
e Le cycle de dépose dans la boite avec trajet jusqu'a l'objectif,
descente de la pince, dépose, remontée.

Ce mode permettra de tester un mode automatique plus ralenti, pour
tester les différents cycles et pouvoir les observer sans que le systeme
continue son cycle ensuite.

Mode manuel

Le mode manuel fonctionnera globalement de la méme maniere.

C'est l'utilisateur qui commandera le déplacement de la pince, sa
descente et sa remontée ainsi que son ouverture et sa fermeture,

Tout cela se fera depuis l'interface de I'automate (voir section Interface
Automate).

Ce mode permettra de tester les différents capteurs de sécurité qui, Si
tout se passe bien, ne devrait pas servir en mode automatique et semi-
automatique.
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GEMMA
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G1: Conduite
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—G1: CONDUTE

C'est le grafcet qui contrdle tous les autres, il permet de choisir le mode
de marche etc..
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G3:INIT PO
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Ce grafcet permet d'initialiser le systeme en rentrant tous les vérins, en
positionnant la pince a sa position initiale et s'assurant que les moteurs
soient coupés.
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G4 : MANU
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—G4 - MANU

Ce grafcet permet de commander manuellement les différents moteur,
les vérins dépileurs et la pince.
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Ce grafcet permet de réaliser le mode automatique du systeme. Pour
cela il fait appel aux grafcets de prise et de dépose de pieces. Il possede
deux compteurs : un qui compte le nombre de pieces placées dans la
boite (6 maximum) et un qui compte le nombre de boite realise.

G6 : MVT MOTEUR

HI5+KB4

|63 [ KMXA| KMXB | KMYA| KMYB |

[POS = POS_INI]

1

—G6 : MVT MOTEUR

Ce grafcet permet de donner les commandes aux moteurs pour placer
la pince dans les cas de figures suivants :

e |es 6 positions au-dessus de la boite, le compteur POS
s'incrémente pour chaque piece déposeée, la position désirée du
nouveau emplacement est envoyée par la carte. Une fois que la
boite est remplie, l'opérateur doit I'enlever et appuyer sur le bouton
d'acquittement.

e |a position pour se mettre au-dessus de la boite a défaut

e |a position pour placer le capteur au niveau du flacon.

e |a position initiale ou la pince est au-dessus du flacon.
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G8 : PRISE FLACON
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—GE : PRISE FLACON

Ce grafcet permet de positionner le capteur au-dessus du flacon,
effectuer le test puis positionner la pince au-dessus du flacon et le
prendre.
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G10 : DEPOSE FLACON

—
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—G10 : DEPOSE FLACON

Ce grafcet permet de déposer le flacon a I'endroit voulu.
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G11:SEMI AUTO

depracg prilaag

=

—E1  SEMEALTD

Ce grafcet permet d'effectuer soit la dépose d'un flacon soit la prise
d'un flacon.

—iE12: PO

Ce grafcet permet d'effectuer la prise Origine mesure en activant les
capteurs prévus a cet effet. Cela permet d'avoir toujours le méme point
d'origine et se baser sur ce dernier pour les différentes coordonnées.
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Variables utilisées :

e Bouton IHM
o AUTO : Choix du mode Auto
o S-AUTO : Choix du mode Semi auto
o MANU : Choix du mode manuel
o dep : Choix sous-cycle Dépose flacon
o pri: Choix sous-cycle Prise flacon
o init: Permet l'initialisation du systeme
o Dpi: Descente de la pince
o Mpi: Montée de la pince
o Fpi: Fermeture de la pince
o Opi: Quverture de la pince
o Rbo: Rentrée vérin boite
o Spo: Sortie vérin boite
o Sfl: Sortie vérin flacon
o Rfl: Rentrée vérin flacon
o dcy: Départ cycle auto
o acq: Acquittement de la prise de la boite pleine
e (Capteurs course des vérins
o 1s1:Pince rentrée
o 1s2:Pince sortie
o 2s7:Pince ouverte
o 2s2:Pince fermée
o 3s1 : Dépileur boite rentré
o 3s2: Dépileur boite sorti
o 4s1 : Dépileur flacon rentré
o 4s2 : Dépileur flacon sorti
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Variables utilisées :

Capteurs
o pomX: Capteur d'origine Axe X
pomY : Capteur d'origine Axe Y
fc1,fc2,fc3 et fcd: Capteurs de fin de course
pfl : Présence flacon
pbo : Présence boite
def : Déefaut flacon
Moteur (voir les sens p4)
o kmxa : Moteur X sens A
o kmxb : Moteur X sens B
o kmya : Moteurs Y sens A
o kmyb : Moteurs'Y sens B
Positions
o POS_DES : Position envoyé depuis la carte pour la prochaine
position du flacon dans la boite
o POS_DEF: Position de la boite a défauts
o POS_CAP : Position pour faire la mesure sur le capteur
o POS_INIT : Position pour que la pince soit au-dessus du flacon
Compteurs
o C1:Compteur de flacons présents dans la boite
o (C2: Compteur de boites réalisées
kas : Sécurité du systeme

o

o

o

(0]

o




Interface Automate

Projet Mécatronique ZG4 - Le 2DTwinXY

--5660) )
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Ecran d'ouverture

Mode Automatique
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Nbr flacons ’
déposés dans la botte Nbr boftes effeciuées

Nbr flacons déaut

Ecran du cycle automatique




Interface Automate

Mode Semi-Auto

Ll-l-l y
HBr flanons Nbr boftes effectubes P r l Se %

déposés dans la boite
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Ecran du cycle semi-automatique

. Mode Manuel
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Etat de la pince % | |

Ecran du cycle manuel




Interface Automate

Placement pince

Légende

Position Pince

Position Capteur fdc

Xpos =

Ypos =

Ecran de positionnement de la pince

Projet de Mécabronique réalisé en S9A2022

Thibault Kerdraon -  t8kerdra@enib.fr

Valentin Perrochon -  v8perroc@enib.fr
Voyant :

ARU = Arrét d'urgence

VMC =Cycle en marche

El = Systéme en conditions initiales

PB = Présence boite

PF = Présence flacon

Pour toute aide complémentaire, consulter le cahier des charges

Ecran d'aide




Logiciel Conucon

Voir fichier "tutorial.pdf" dans le dossier "CONUCON"
Et "logiciel_connucon" dans le dossier "Electronique”

L'I[HM comporte plusieurs parametre notamment :

* work speed et position speed : qui permettent de jouer sur la
vitesse de déplacement de l'outils.

e Step by millimeter : qui permet d'adapter le rapport "pas du
moteur/mm" et donc la précision du mouvement. Il est de base a
400 mais on pourrait mettre une valeur qui permettrait d'avoir un
rapport des données a rentrer plus simple (par exemple x10 y15
pour un mouvement de x 10cm ety 15cm).

On peut donc effectuer des mouvements par rapport a une base
absolue en 0-0 ou bien des mouvements relatifs.
Pour un mouvement en x de 10 il faut rentrer x10, de méme poury.

| SETTINGS CNe | 2
J comnect - Machine X-Axis Y-Axis Z-Axis NeCon |
Import File Work speed :-2-00 X=N/A -
Sl Positioning speed 400 ] Y=N/A -~
Acceleration [10 | Z=N/A -

Refresh Interval [5] 1000 | B Repeat

Comment signs % () ; : | . Backward

B Absolute

B Re:vt

. Relay 2

l Manual

Reset Settings

Firmware version : 190120 Update Firmware

Start Homing = E-Stop  momne |
)

A Compled Dec 15 2013 81 ZR0T:54

AV Staried at 14:35

»>833=0

+ command not fourd or no oonnection




Partie Electronique

Schéma de cablage
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Voir le fichier "PRM" dans le dossier "Editsab_Schéma"




Partie Pneumatique

Liste matériel (voir nomenclature pour précision):
3 vérin double effet

1 pince double effet

4 distributeur 5/2

1 régulateur de vitesse pour le débit du systeme
1 source d'air

11
44 : VERIN DOUBLE EFFET HORIZONTAL POUSSOR PRODUT

3A - VERIN DOUBLE EFFET HORIZONTAL POUSSORBOITE
14 VERIMN DOUBLE EFFET VERTICAL DESCENTE PHCE
24 VERIN DOUBLE EFFET INTERNE PHCE

14

= =] ] —
V4 W4 1YV14 A¥V4 B
: o [7T [ e N O | A KN )
Al i Al B
2%1

Régulateur de pression

Voir le fichier "PRM" dans le dossier "Editsab_Schéma"




Nomenclature

ID | Quantité | Designation Reférence Manufacturer Description Prix Unitaire Prix
Guide linéaire 20Twin XY (1000 1000mm)
- ) avec entrainement par couwrroie,
1 1 Kit 2DTwin Conucon 3x moteurs pas & pas NEMA 17, 3 caries 600,00 € 800,00 €
électronigues et 1 carte arduino
2 1 Vérin CDQ2L32-100DZ SMC Verin double Eﬁlpﬁ’ﬁ:; ladesceni=dela | gpane 6080 €
3 2 Wérin CDE5M25-250L-B-M0B SMC Wérin double effet dépileur flacon et cartan 75,00 € 150,00 €
4 1 Fince MHZ.12-100-M9E SMC Fince parallcle double effel, Stoke=dmm | o076 | a7p73€
Grpping Force=17
L 4 Distributeur 52000380 Asco Numatics Distributeur 572 bistable 14858 € 584 32 €
. Cube de 50mm avec un trou sur une des
& 15 Flacons Impression 30 Faces pour présents un possible dafault 0,00 € 0,00€
— P Pavé avec 6 trou cubigues de 52mm pour
7 4 Boites Bois recupération D rles cubes 0,00 € 0.00€
] 1 Capteur IFRM 08P1T01/L Baumer Capteur inductif T332€ T332€
a 4 Capteur FDC Conucon Kit intermupteur de fin de course Xtension 11,89 4706 €
10 1 MCUu MSP-EXP430FR2355 Texas Instrument Kit de développement 23.82€ 2382€
11 1 Kit R5232 UAC-CX-01R52 PL Systéme Port R5232 pour UniStream USS et UST 4200€ 4200 €
API&IHM Tactile UniStream 5TFT,1 USE
12 1 Automate Us5-B10-T42 FL Systéme 1 Eth.uSD 16E-8EHS-2EA-16 B55.00 € 855,00 €
ST_wersion inwsgré_PRO
13 1 Bouton 1212c APEM2 Rs component Bouton poussoir PR ES TOME
14 1 Bouton ARU =bdbsB442 FR's component Bouton Amét d'urgence 44 47 € 44 4T €
15 2 ‘oyants 185-0307 R's component “oyant lumineux 587 € 587 €
18 1 Actionneur X Impression 30 Permet d'actionner Ie}: capteurs selon laxe
17 1 Actionneur ¥ Impressicn 30 Permet d'actionner Ie: capteurs selon laxe
18 1 Dépileur Flacon Impressicn 3D Permet de dépiler at pousser les flacons
19 1 Dépileur Boite Impressicn 3D Permet de dépiler et pousser les boites
20 1 Extension Fince Impressicn 30 Pamet d agrandir I.es mouvements de la
pince
y S P Pemmnet le guidage des flacons et des boites
2 3 Guidags Bois recupsration et le placement de Ia bofte 4 défauts n.0oe
Interface . Permet de fiver |a pince au vérin et au
22 ! Werin/Pince Impression 30 captaur
23 1 Pile flacon Plastique Permmet de faire tenir la pile de flacons e
24 1 File boite Plastique Permet de faire tenir la pile de boites 7
25 1 Boite & défauts Bois récupération Permet d ““‘“‘;;:;'E‘*E avec des 0.00€
26 1 Plague Support 7282750 Le roy Merdin Panneau de contreplaqué 250x120x15 4742 € 2371€
Support des - ” Pemet de fiver les cartes en les laissant .
a7 1 . Tale pliee csibles E
28 4 Support Capteur Impression 30 Permet de fixer les capteurs aux batis
Plague de . P
29 1 suppart vérin Tale Pemet de fixer le verin & laxe Y 7
30 4 S“F’E:‘:e la 66126256 Le roy Meriin Tasseau sapin 63x75x2400 17.42
. . . " Permet la fixation de Mautomate, des
A 1 Taole pupitre Tale pliee boutons et des voyants 7
_ rotal: ? D22I52 N




Nomenclature

Be®E

—
s 1
=
W Lnumel e @. g a @l @ @ @5




Remarque

On peut s'apercevoir avec la nomenclature que le prix monte vite, on
sait donc gu'il va falloir remanier ce projet pour baisser son coup et
pouvoir le réaliser en plusieurs exemplaires pour la ZG4.

Points d'améliorations

e Support capteur FDC impression 3D :

Actuellement les supports ne sont pas tres stable mais suffisant,
avec une seule vis d'accroche ce qui peut permettre des rotations.
Pour plus de stabilité il faudrait mettre 2 vis d'accroches sur ces
supports aux profilés (pour cela il faut racheter une bonne réserve
d'écrou a rainure en 7).

e Butée meécanique en 3D :

Elles n'ont pas encore été concu en 3D et imprimé. Elles servent a
empecher l'axe y et l'outils de rentrer dans la partie opérative. |l
s'agira d'un bloc bloguant les roues des axes apres une certaine
distance, fixé avec des écrou en T et des vis, tres solidement.

e Améliorations IHM :
Cette IHM a été réalisé avec Photoshop pour la partie graphique et
UniLogics pour la partie interactive (bouton et mise a jour des
données). Actuellement il manque 3 écrans a I''HM (Mise en arrét
systeme, prise d'origine mesure, remise en position initiale).




Remarque

e Revoir le prix a la baisse :

Pour cela on pourra compter sur plusieurs modifications :

Remplacer I'automate par un ordinateur portable et une IHM, avec des
cartes arduino pour les communications.

Remplacer le pneumatique et ses actionneurs par de I'électrique

e Adaptation du mouvement :

Nous avons remarqué une certaine vibration de la table lors du
déplacement de l'outils. Nous pensons que les cibles du probleme sont
les moteurs ou la commande sur I'arduino. La vibration maximale a lieu
lors d'un faible déplacement en X et un gros déplacement enY.

e Conucon:

Le logiciel conucon n'est pas tres bien implémenté et la doc technique
du fournisseur n'est pas tres fournit. A l'avenir il faudrait le remplacer
par une IHM mieux pensé (temporaire avant I'automate final).

e Modélisation 3D globale a compléter :

o Tout ce qui est fixation (équerre, vis, boulons, écrous..)

o Insérer les capteurs de présence de flacons et de boites.
e Amélioration modélisation :

o Reéduire les tasseaux pour baisser tout le niveau de la table pour
avoir le minimum de hauteur (le minimum serait que quand la
pince est en haut, elle doit pouvoir passer au-dessus de la boite
avec un flacon). Cela permet de réduire la course du vérin de la
pince.

o Au niveau de l'interface entre le vérin et la pince, la remodéliser
dans le sens inverse, cad que la pince et le capteur se retrouve
en dessous du vérin et donc on gagne en zone utile.

o Revoir la course minimum des verins dépileur pour gagner de la
place.

o /I\ Changer les vérins en vérins anti rotation ( avec guidage ou
hexagonaux)




