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. ﬂ For the sake of readability throughout these operating instructions, all gender-specific
terms are to be considered to refer to both the feminine and the masculine form,

except when referring to a particular person.

A CAUTION

These operating instructions must always be available to the user.

The operating instructions must be read before commissioning.

The safety instructions must be observed

Non-observance may result in severe personal injury or damage to property.

Soweit in dieser Betriebsanleitung nur von Lehrer, Schiiler etc. die Rede ist, sind

I.ﬂl selbstverstandlich auch Lehrerinnen, Schiilerinnen etc. gemeint. Die Verwendung nur

einer Geschlechtsform soll keine geschlechtsspezifische Benachteiligung sein, sondern
dient nur der besseren Lesbarkeit und dem besseren Verstdndnis der Formulierungen.

A VORSICHT

Diese Betriebsanleitung muss dem Anwender standig zur Verfligung stehen.
Vor Inbetriebnahme muss die Betriebsanleitung gelesen werden.

Die Sicherheitshinweise miissen beachtet werden.

Bei Missachten kann es zu schweren Personen- oder Sachschdaden kommen.

© Festo Didactic 8129446



Se sobreentiende que el uso de términos en género masculino incluye también los
correspondientes términos de género femenino. El uso de una sola forma de género no
supone ninguna discriminacién especifica, sino que sirve para mejorar la lectura y la
compresion de los textos.

/N ATENCION

Las presentes instrucciones de utilizacion deben estar a disposicién del usuario en todo
momento.

Deben leerse estas instrucciones antes de la puesta en funcionamiento.

Deben respetarse las instrucciones de seguridad.

De no hacerlo, pueden producirse graves dafios fisicos y materiales.

Les termes enseignant, étudiant, etc. employés dans les présentes instructions de
service désignent aussi, bien entendu, les enseignantes, étudiantes, etc. L'emploi d'un
seul genre ne saurait constituer une discrimination sexuelle, mais a simplement pour
but de faciliter la lecture et la compréhension de ce qui est dit.

A ATTENTION

Les instructions de service doivent étre constamment a la disposition de |'utilisateur.
Les instructions de service doivent avoir été lues avant la mise en service.

Se conformer aux consignes de sécurité.

Le non-respect peut entrainer de graves dommages corporels ou matériels.

© Festo Didactic 8129446
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1 General requirements for operating the devices

General requirements for safe operation of the devices:
e National regulations for operating electrical systems and equipment must be observed in industrial
facilities.
e The laboratory or classroom must be overseen by a supervisor.
— Asupervisoris a qualified electrician or a person who has been trained in electrical engineering,
knows the respective safety requirements and safety regulations, and whose training has been
documented accordingly.

The laboratory or the classroom must be equipped with the following devices:
e Anemergency-off device must be provided.
— At least one emergency-off device must be located within, and one outside of, the laboratory or the
classroom.
e The laboratory or classroom must be secured so that operating voltage and compressed air supply
cannot be activated by any unauthorized persons, for example by means of:
— Key actuators
— Lockable on/off valves
e The laboratory or classroom must be protected by residual current devices (RCDs).
—  Electrical devices (e.g. power supply units, air compressors and hydraulic power units) may only be
operated in training rooms which are equipped with residual current devices.
—  Type-B residual current devices with a residual current of < 30 mA must be used.
e The laboratory or classroom must be protected by overcurrent protection devices.
—  Fuses or circuit breakers
e No damaged or defective devices may be used.
— Damaged devices must be banned from further use and removed from the laboratory or classroom.
— Damaged connecting cables, pneumatic tubing and hydraulic hoses represent a safety risk and
must be removed from the laboratory or classroom.

© Festo Didactic 8129446 7
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2 Safety instructions and pictograms

2.1 Safety instructions

A DANGER

... indicates an imminently hazardous situation which will result in fatal or severe

personal injury if not avoided.

...indicates a potentially hazardous situation which may result in fatal or severe

personal injury if not avoided.

A CAUTION

...indicates a potentially hazardous situation which may result in moderate or slight

personal injury or severe property damage if not avoided.

...indicates a potentially hazardous situation which may result in property damage or loss of function if

not avoided.

8 © Festo Didactic 8129446
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2.2 Pictograms

Hazard warning

Warning - dangerous electric voltage

I.ﬂl Information and/or references to other documentation

© Festo Didactic 8129446 9
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3 Intended use

Festo Didactic systems and components may only be used:

e Fortheir intended use for teaching purposes in education and training
e When their safety functions are in perfect condition

e Under observation (no unattended continuous operation)

The components and systems are designed in accordance with the latest technology and recognized safety
rules. However, life and limb of the user or third parties may be endangered and the components impaired if
they are used incorrectly.

The learning system from Festo Didactic has been developed and produced exclusively for education and
training in the field of automation and technology. The training company and/or trainers must ensure that
all trainees observe the safety precautions described in these operating instructions.

Festo Didactic hereby excludes any and all liability for damages suffered by trainees, the training company
and/or any third parties, which occur during use of the device in situations which serve any purpose other
than training and/or vocational education, unless such damages have been caused by Festo Didactic due to
malicious intent or gross negligence.

© Festo Didactic 8129446
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4 For your safety

4.1 Important information

Knowledge of the basic safety instructions and safety regulations is a fundamental prerequisite for safe
handling and trouble-free operation of Festo Didactic components and systems.

These operating instructions include the most important instructions for safe use of the components and
systems. In particular, the safety instructions must be adhered to by all persons who work with these
components and systems. Furthermore, all pertinent accident prevention regulations and instructions which
are applicable at the respective place of use must be adhered to.

Malfunctions which could impair safety must be eliminated immediately!

Improper repairs or modifications may result in unforeseeable operating states. Do not
carry out any repairs or modifications to the components and systems that are not

described in these operating instructions.

© Festo Didactic 8129446 11
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4.2 Obligations of the operating company

The operating company undertakes to allow only those persons to work with the components and systems

who:

e Are familiar with the basic regulations regarding occupational safety and accident prevention and have
been instructed in the use of the components and systems.

e Haveread and understood the safety chapter and warnings in these operating instructions.

Personnel should be tested at regular intervals for safety-conscious work habits.

4.3 Obligations of trainees

All persons who have been entrusted to work with the components and systems undertake to complete the

following steps before beginning work:

e Read the chapter concerning safety and the warnings in these operating instructions.

e Familiarize themselves with the basic regulations regarding occupational safety and accident
prevention.

© Festo Didactic 8129446
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5 Work and safety instructions

5.1 General

e Trainees should only work with the components and systems under the supervision
of an instructor.
e Observe specifications included in the datasheets for the individual components,

and in particular all safety instructions!
e Wear personal protective equipment (safety goggles, safety shoes) when working
on circuits.

5.2 Mechanical aspects

e  Switch off the power supply!
—  Switch off both the operating power and the control power before working on
the circuit.
— Only reach into the setup when it is at a complete standstill.
— Beaware of potential overtravel times for the actuators.
e Risk of injury during troubleshooting!
— Useatool such as a screwdriver when actuating mechanical limit switches.

e Mount all of the components securely on the profile plate.

e Make sure limit switches are not actuated from the front.

e Setall components up in a way that enables easy activation of the switches and
disconnectors.

e Follow the instructions regarding the positions of the components.

© Festo Didactic 8129446 13
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5.3 Electrical aspects

Risk of death due to electric shock!

Only circuits are permitted where direct or indirect contact with dangerous voltages

is not possible.

—  Only use safety laboratory cables with adequate insulation and electric
strength.

— Use safety sockets with fully shrouded contact points.

— The protective grounding conductor (green-yellow) must not be interrupted.

— The protective grounding conductor must be connected to the protective
grounding conductor system of the building.

— Do not connect voltage sources one after the other (series connection).

— Use voltage sources with safety extra-low voltage (SELV).

— Disconnect from all sources of electrical power. Please note that electrical
energy may be stored in individual components.

© Festo Didactic 8129446
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A CAUTION

Use safety extra-low voltage only: max. 24 V DC.

The power supply unit must be operated only with a power supply with a protective

grounding conductor.

Establishing and interrupting electrical connections

—  Electrical connections may only be established in the absence of voltage.

—  Electrical connections may only be interrupted in the absence of voltage.

Maximum permissible current loads for cables and devices must not be exceeded.

— Always compare the current ratings of the device, the cable and the fuse.

— Ifthese are not the same, use a separate upstream fuse in order to provide
appropriate overcurrent protection.

Use only connecting cables with safety plugs for electrical connections.

When laying connecting cables, make sure they are not kinked or pinched.

Do not lay cables over hot surfaces.

— Hot surfaces are identified with a corresponding warning symbol.

Make sure that connecting cables are not subjected to continuous tensile loads.

Devices with a ground connection must always be grounded.

— Ifaground connection (green and yellow laboratory socket) is available, it must
always be connected to protective ground. The protective ground must always
be connected first (before connecting voltage), and must always be
disconnected last (after disconnecting voltage).

— Some devices have high leakage current. These devices must be additionally
grounded with a protective grounding conductor.

When replacing fuses, use specified fuses only with the correct current rating and

tripping characteristics.

The device is not equipped with an integrated fuse unless otherwise specified in the

technical data.

Pull the safety plug only when disconnecting connecting cables; never pull the

cable.

Safe operation of the device is no longer possible with

— visible damage,

- malfunction,

— inappropriate storage, or

— incorrect transport.

—  Switch off the power supply immediately.
— Protect the device against inadvertent restart.

© Festo Didactic
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5.4 Pneumatic aspects

A CAUTION

e Injury from tubing detaching with force
—  Push the pneumatic tubing into the push-in connector as far as it will go.
— Secure the tubing near the push-in connector.
— Onlydisconnect tubing when it is depressurized.
e Noise due to escaping compressed air
— Noise caused by escaping compressed air may damage your hearing. Reduce
noise by using mufflers, or wear hearing protection if noise can't be avoided.
—  All of the exhaust ports of the components included in the equipment sets are
equipped with mufflers. Do not remove these mufflers.

16 © Festo Didactic 8129446
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6 Safety sockets

Unless otherwise indicated in the technical data, the following color coding applies for supply and signal
connections on components of the Festo Didactic Automation and Technology Learning System.

Color Meaning Color Meaning
Voltage greater than safety extra-low voltage 24V DC
E.g. mains voltage of 90 to 400 V AC per (red)
conductor
Mains conductor L1 (gray with brown ring)
Voltage greater than safety extra-low voltage oV DC
E.g. mains voltage of 90 to 400 V AC per (blue)

conductor
Mains conductor L2 (gray with black ring)

Voltage greater than safety extra-low voltage
E.g. mains voltage of 90 to 400 V AC per
conductor

Safety extra-low voltage,
signal input/output
(black)

Mains conductor L3 (gray with gray ring)

Voltage greater than safety extra-low voltage
E.g. mains voltage of 90 to 400 V AC per
conductor

Mains conductor (gray)

Protective grounding conductor,
configuration as 4 mm safety socket
(green-yellow)

Neutral conductor Protective grounding terminal as PE+ contact,

(gray-blue) (green-yellow)

Ground connection, internally connected to
protective grounding conductor

*©®© 0 0 0

I . ﬂl The component might not include all of the safety sockets shown above. Further safety

sockets may be included in the circuit setup due to the use of different components.

The specified protection classes and safe use will be achieved if safety laboratory cables supplied by Festo
Didactic are used.

The protective grounding terminal is designed as PE+ contact. This connection provides a low-impedance,
safe protective grounding conductor connection. The mechanically incompatible connection prevents a
connection error with a 4 mm safety laboratory cable.

The operating company bears the responsibility for any removal of this adapter. The adapter can be

unscrewed with a 1.5 mm Allen key. The locking mechanism is located in the drilled hole of the adapter.
Unscrew the screw in clockwise direction.

© Festo Didactic 8129446 17
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7 Transport, unpacking, scope of delivery

7.1 Transport

The MPS systems and stations are delivered in a crate. Please keep the original packaging and reuse it if you
need to transport the MPS system or the MPS station again in the future.

Transport the crate only with a suitable pallet jack or forklift. Secure the crate against tipping over and
falling.

— Immediately notify the freight forwarder and Festo Didactic of any transport damage.

7.2 Unpacking

Carefully remove the filling material from the crate when unpacking the system or the station. When
unpacking the system or the station, make sure none of the assemblies are damaged.

Examine the system or the station for possible damage after unpacking it.

— Immediately notify the freight forwarder and Festo Didactic of any damage.

7.3 Scope of delivery
Check the scope of delivery against the delivery note and the order.

— Immediately notify Festo Didactic of any deviations.

18 © Festo Didactic 8129446
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8 Design

8.1 The MPS System 403-1

View, from left to right: Distributing Pro station, Joining station, Sorting Inline station

The MPS System 403-1 addresses, among other things, the topics of intelligent networking of machines and
sequences using the example of a miniaturized production line. The system consists of three slightly
adjusted standard stations: Distributing Pro, Joining, and Sorting Inline.

© Festo Didactic 8129446 19
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8.2 The Distributing Pro station

The Distributing Pro station is a feeder unit.
Feeder units fulfill the function of holding, sorting
and feeding workpieces.

In addition, feeder units also enable workpieces to
be sorted according to several characteristics
(workpiece shape, weight etc.).

Feeder units include:

e Magazines with separator function,
e Vibratory spiral conveyors,

e Inclined conveyors,

e Hoppers with feed separators.

Workpieces which can be handled by feeder units
include:

e Electroplated parts,

e  Molded plastic parts,

e Punched parts and turned parts.

For the MPS System 403-1, the Distributing Pro station is equipped with three stacking magazine modules

and one 700 mm conveyor module.

In addition, 10-Link sensors for fill level detection of the magazines and an RFID module are integrated. As
soon as a magazine is empty, this is signaled by the indicator light Q1. After filling up the magazine, the

station must be reset.

© Festo Didactic 8129446
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Operation with MES
Depending on the work order and the color required, the magazine containing the requested color is
activated. Colors are specified for the magazines via the HMI.

After the workpiece base has been pushed out of the stacking magazine module, the RFID read/write head
writes the work order number, the position number and the functions to the RFID tag in the workpiece base.

In the first station, the order number (ONo) and order position (OPos) are written in a JSON string to the RFID
tag located in the workpieces. The ONo and OPos are then read in the following stations. After they are read,
a query quoting the ONo and OPos is sent to the central MES system. The MES system then sends
parameters for the work steps to the station that sent the query.

Operation without MES and with standard program

Each module can be activated or deactivated by pressing the button attached to the module. The active
status is indicated by the illumination of the button.

© Festo Didactic 8129446 21
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8.2.1 The stacking magazine module

The stacking magazine module separates workpieces
or workpiece caps from a magazine shaft. Up to

7 workpieces can be stacked in the magazine shaft in
any order. By rotating the magazine shaft by 180°, up
to 17 workpiece caps can be stored in the magazine
shaft.

A light barrier underneath the magazine shaft checks
whether or not the magazine is empty. An opto sensor
can optionally be screwed into the base, which
detects the caps and the workpieces.

Stacking magazine module; image without workpiece holder and
height adapter

Orientation of the magazine shaft for workpiece
caps

Orientation of the magazine shaft for workpieces

A double-acting cylinder pushes the workpiece at the bottom out of the magazine shaft against the front end
position and positions it on a workpiece holder or the conveyor. The speed at which the ejector cylinder
extends and retracts can be infinitely variably adjusted via one-way flow control valves. The end positions of
the ejector cylinder are scanned by magnetic proximity sensors.

An opto sensor can be mounted on the workpiece holder and used to detect the caps or the workpieces. The
workpiece holder is the transfer position to the next module.

The transfer position of the stacking magazine module can be adjusted to the transport height of the

conveyor module by installing a height adapter. This means that workpieces can be ejected directly onto the
conveyor module.

© Festo Didactic 8129446
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8.2.2 The conveyor module

The conveyor module can be mounted on a profile
plate, a profile foot or a slotted mounting plate.

The conveyor module is suitable for transporting,
buffering and separating workpieces with a diameter
of 40 mm (e.g. workpiece set "Cylinder bodies" or
"For cylinder assembly").

The conveyor belt is driven by a freely positionable DC
gear motor.

The motor controller used permits clockwise/counterclockwise rotation, inching operation and speed
control.

Optical proximity sensors with fiber-optic cables are used to verify that workpieces are present at the start
of the conveyor, upstream from the feed separator and at the end of the conveyor.

For information, documentation, and software updates, visit:
https://ip.festo-didactic.com

© Festo Didactic 8129446 23
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8.3 The Joining station

The Joining station consists of a Separating station expanded to
include a Pick&Place module, bus node, RFID module, and an
additional RFID read/write head.

The Pick&Place module is equipped with a suction cup for
joining the workpiece caps and the MPS workpiece bases.

The station can remove workpiece bases from, or place them
into, the flow of materials. The workpiece base is held in the
joining position at the deflector.

The scope of delivery includes the parallel gripper conversion
kit, which is required if EasyKit workpieces need to be joined.

The function of the Joining station is to:

e Remove workpieces from the flow of materials

e Place workpieces into the flow of materials

e  Mount workpiece caps on the MPS workpiece bases

.ﬂ Microcontroller workpiece caps can be mounted on the MPS workpiece bases with the
Joining station. You can use a mounting kit (order no. 8064882) for this, in order to

switch over from a suction cup to a parallel gripper with gripper jaws.

24 © Festo Didactic 8129446
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The Joining station combines the handling functions "inspection" and "joining".

In the case of the inspection function, certain properties are assigned to differently oriented workpieces by
acquiring data (actual values) and comparing this with predefined values (setpoints).

Operation with MES

During the resetting process, the vacuum ejector is activated briefly to determine whether the suction cup or
the parallel gripper is installed. The parallel gripper would close and the "workpiece gripped" signal would
be present. This would not be the case with the suction cup. This is later used for error handling in MES
operation, since, for example, the caps cannot be gripped with the parallel gripper.

Microcontroller assembly: the station is equipped with a second RFID read/write head. This copies the work
order to the microcontroller's RFID tag.

Operation without MES

Depending on the orientation of the workpiece, a joining process is started or the workpiece is passed

through at the deflector. The workpieces have to be transported individually so that they do not get mixed
up and the joining process is not obstructed.

Distance sensor output signals

I. ﬂl The distance sensor supplies both an analog and a binary output signal. The binary

switching output can be adapted to the measurement requirement via a simple teach-
in process.

Thanks to the bus node expansions, the Pick&Place module can be used with various bus protocols
depending on the controller.

© Festo Didactic 8129446 25
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8.3.1 Conveyor module 1

The conveyor module can be mounted on a profile
plate, a profile foot or a slotted mounting plate.

The conveyor module is suitable for transporting,
buffering and separating workpieces with a diameter
of 40 mm (e.g. workpiece set "Cylinder bodies" or
"For cylinder assembly").

The conveyor belt is driven by a freely positionable DC gear motor.

The gear motor is not suitable for continuous operation.

A relative duty cycle of 10% is the maximum permissible with a cycle time of 10 minutes.
If the duty cycle is too long, it may destroy the gear motor.

The motor controller used permits clockwise/counterclockwise rotation, inching operation and speed
control.

Optical proximity sensors with fiber-optic cables are used to verify that workpieces are present at the start
of the conveyor, upstream from the deflector and at the end of the conveyor.

The workpieces can be stopped and separated by an attached electromagnet (solenoid) with feed separator.
The end positions of the solenoid are monitored by inductive proximity sensors.

A diffuse sensor with digital and analog output signal above the stopper identifies the workpiece in the
standard program and captures the orientation of the workpiece.

© Festo Didactic 8129446
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8.3.2 Conveyor module 2

The conveyor module can be mounted on a profile
plate, a profile foot or a slotted mounting plate.

The conveyor module is suitable for transporting,
buffering and separating workpieces with a diameter
of 40 mm (e.g. workpiece set "Cylinder bodies" or
"For cylinder assembly") or workpiece caps.

The conveyor belt is driven by a freely positionable DC gear motor.

The gear motor is not suitable for continuous operation.

A relative duty cycle of 10% is the maximum permissible with a cycle time of 10 minutes.
If the duty cycle is too long, it may destroy the gear motor.

The motor controller used permits clockwise/counterclockwise rotation, inching operation and speed
control.

Optical proximity sensors with fiber-optic cables are used to verify that workpieces are present at the start
and end of the conveyor.

© Festo Didactic 8129446 27
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8.3.3 The Pick&Place module

The Pick&Place module is a universal, 2-axis handling
device. The module consists of high-precision slide units.
The end positions of the slide units are detected using
proximity sensors. The configuration of the proximity
sensors and their mounting positions and heights can be
adjusted.

A suction cup with bellows grips the workpieces. A vacuum
filter is attached directly to the suction cup to ensure that no
dirt particles can infiltrate the vacuum generator. A pressure
switch indicates when the workpieces are being gripped
securely.

The force of the vertical slide unit (Z-axis) can be adjusted by
means of a pressure regulator.

The module is supplied complete with slide units, vacuum
generator, vacuum filter, suction cup with bellows, pressure
switch, valve manifold, pressure regulator and electrical
interface.

For information, documentation, and software updates, visit:
https://ip.festo-didactic.com

© Festo Didactic 8129446
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8.4 The Sorting Inline station

Sorting is a sub-concept of the "change quantity" handling
function. The conveyor is equipped with branches for sorting the
workpieces. Various deflectors are set, depending on the
workpiece.

The workpieces must travel individually so as not to interfere
with the switching operations of the deflectors.

Workpieces are sorted in the Sorting Inline station according to
the content of the RFID tag. If negative results are obtained
during quality inspection, the workpieces are sorted out to a
scrap slide/chute.

The station has been expanded for the MPS System 403-1 to include the height-adjustable RFID module.
The RFID tag in the workpiece is read by the RFID read/write head and, depending on the results, the
workpiece is ejected. As soon as a slide is full, this is signaled by the indicator light Q1. After the slides have
been emptied, the station must be reset.

It is also possible to use the Robotino system building block to retrieve the workpiece at the end of the
conveyor. The provided station markers are required for docking.

The function of the Sorting Inline station is to:

e Sort workpieces according to their characteristics

e Sort workpieces according to RFID tag content

Operation with MES

The "Check color" operation is performed with the "detection" module.

In the "Send out" operation, the slide can be selected as the destination for ejection. If the "Send out"
operation is not used in the routing card, the workpiece is transported to the end of the conveyor.

Operation without MES

The station sorts workpieces onto the slides by color.

© Festo Didactic 8129446
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8.4.1 The detection module

The detection module is capable of verifying the
presence of red, black, transparent and metallic
workpieces.

The detection module detects the material or the
color of the workpieces by means of 3 proximity
sensors with digital output.

One inductive proximity sensor and two optical

proximity sensors are used.

e Theinductive proximity sensor detects the
metallic workpieces.

e The diffuse sensor detects the red and metallic
workpieces.

e The fork light barrier detects all workpieces.

The respective workpieces are detected by means of the logic operation of the output signals.
The detection module can be mounted directly on a conveyor module.

8.4.2 The slide module

The slide module is used to transport or store the
workpieces. The module is suitable for universal use
thanks to its variably adjustable inclination and

height.

If the mechanical stopper has been installed,
5 workpieces fit on the slide.

2 slide modules are used in the Sorting station.

Workpieces arriving from the conveyor module are
stored on the slide module.

A light barrier deflected by a reflector monitors the fill level of the slides.
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8.4.3 The conveyor module

The conveyor module can be mounted on a profile
plate, a profile foot or a slotted mounting plate.

The conveyor module is suitable for transporting,
buffering and separating workpieces with a
diameter of 40 mm (e.g. workpiece set "Cylinder
bodies" or "For cylinder assembly").

The conveyor belt is driven by a freely positionable
DC gear motor.

The motor controller used permits clockwise/counterclockwise rotation, inching operation and speed
control.

An optical proximity sensor is used to verify that workpieces are present at the start of the conveyor. The
end of the conveyor and the fill level of the slides are captured by a light barrier with a 90° deflection.

The workpieces are ejected onto the slides by 2 attached electromagnets (solenoids) with deflector. The end
positions of the solenoids are monitored by inductive proximity sensors.

For information, documentation, and software updates, visit:
https://ip.festo-didactic.com

© Festo Didactic 8129446 31



£403-1 System, Distributing Pro-Joining-Sorting Inline — Operating instructions

32

8.5 The Siemens TP700 HMI

The functions of the HMI are:
Displaying the fill level in the magazines

Displaying signal states
Operating actuators
Operating the station

The TP700 Comfort touch panel from the Siemens HMI seriesisa 7"
touch panel for advanced applications.

The Comfort panel's features include:

Comprehensive high-end functionality: archive, VB scripts and
various viewers for displaying system documentation (e.g. as PDF
files) or in the form of Internet pages

Multiple interfaces for process communication

Integrated PROFINET switch

Programming from WinCC Comfort V15 onward (TIA Portal)

Reading the parameter data of the 10-Link sensors
Setting the parameters of the 10-Link sensors

The speed of the first conveyor is set using the potentiometer on the HMI (left).
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The MES can be used to plan products and work orders, which are written to an RFID tag using RFID
technology.

In the first station, the order number (ONo) and order position (OPos) are written to the RFID tag located in
the workpieces. The ONo and OPos are then read in the following stations. After they are read, a query
quoting the ONo and OPos is sent to the central MES system. The MES system then sends parameters for
the work steps to the station that sent the query.

Further information on the MES software can be found in the InfoPortal. The software is generally required
with the MPS System 403-1.
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8.7 10-Link sensors
|0-Link is a standardized 1/0 technology (IEC 61131-9) for communicating with sensors and actuators.

An 10-Link system essentially consists of the following components:

e |0-Link Master (I0-Link multiprotocol module)

e 10-Link devices
These are field devices such as "intelligent" sensors, RFID readers, valves, I/0 modules.
Intelligent in this context means that a device has a serial number or certain parameter data (such as
switching delay, limits or characteristics), which are readable or writable via the 10-Link protocol.

e Unshielded 3- or 5-conductor standard cables

e |0-Link configuration tool for project engineering and parameterizing the 10-Link system

The 10-Link sensors on the magazine shaft of the Stacking
magazine module can be used in combination with the light
barrier to indicate the fill level in the magazine:
e Optical distance sensor: exact value 0-7 (analog)
e Ultrasonic sensor: exact value 0-7 (analog)
e Capacitive sensor: fill level limit
half full (1 - 3), full (x»3)
e Light barrier in the magazine: empty (x=0)
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9 Function

The MPS System 403-1 represents a small production line comprising the modified Distributing Pro, Joining
and Sorting Inline stations. The entire system is networked and has been expanded to include several
RFID write/read heads.

The MPS system processes work orders created in the MES system by separating a workpiece at the start of
the sequence and writing the order number and position number to the RFID tag used at the end of the first

station.

The downstream Joining station reads the RFID tag and decides what will happen to the workpiece based on
the work order.

In the final Sorting station, the RFID tags are read and the workpieces are either transported to the end of

the conveyor or ejected onto one of the two slides, depending on the work order.

10 Sequence description

10.1 Start-up prerequisites

e  Workpieces present in the three stacking magazine modules.

Left: red workpieces; center: black workpieces; right: silver workpieces or as set on the HMI.
e No workpieces in the system's material flow process.
e Allstations in initial position and started up.

10.2 Initial position
e Conveyor motors off at the stations

e Stopper advanced
e Slides not full
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10.3 Resetting

A system's stations are always reset in the opposite order to the direction of material flow. In this case, that
would be from the Sorting Inline station to the Joining station, and finally the Distributing Pro station.

Turn the key actuator in the clockwise direction to the horizontal position (MAN).

The reset LED lights up.

Press the reset button.

Move the station to its initial position if necessary.

The reset LED goes out.

Turn the key actuator in the counterclockwise direction to the vertical position (AUTO).
The start LED lights up.

The station is ready for operation.

10.4 Starting the stations

A system's stations are always started in the opposite order to the direction of material flow, and thus in this
case from right to left. After successful resetting, press the start button at the operator panels from right to

left.

10.5 Sequence

The progress of the respective station can be interrupted at any time by pressing the black STOP switch
or the red STOP button.

0 O N oW N

N Y
A W N L O

Enter the work order in the MES computer

Press the start button on the Distributing Pro station

Workpiece with the color defined in the work order is fed out of the stacking magazine
Distributing Pro station conveyor motor on

The workpiece is stopped at the RFID read/write head for reading/writing

The order number and the order position are written to the RFID tag

Distributing Pro station conveyor motor on

The workpiece is transferred to the Joining station

The workpiece is detected at the Joining station

. Joining station conveyor motor on

. The workpiece is detected at the start of the Joining station's conveyor

. Distributing Pro station conveyor motor off

. The workpiece is stopped at the first RFID read/write head at the Joining station for reading/writing
. The RFID tag is read

© Festo Didactic 8129446



£403-1 System, Distributing Pro-Joining-Sorting Inline — Operating instructions

Work order "do not mount cap on workpiece and feed to next station"

15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.
23.
24.

MES notifies the PLC program that the cap mounting stage needs to be skipped for this workpiece
Joining station conveyor motor on

When the evaluation of the work order is complete, the stopper cylinder retracts

The deflector is activated

Since no cap will be mounted, the deflector is retracted again

The workpiece is detected at the end of the first conveyor

Sorting Inline station conveyor motor on

The workpiece is detected at the start of the Sorting Inline station's conveyor

Joining station conveyor motor off

Workpiece in downstream station

Work order "mount cap on workpiece"

25.
26.
27.
28.
29.
30.
31.
32.
33.
34.
35.
36.
37.
38.
39.
40.
41.
42.
43.

MES notifies the PLC program that a cap needs to be mounted for this workpiece
Joining station conveyor motor on

When the evaluation of the work order is complete, the stopper cylinder retracts
The deflector is activated

The workpiece is stopped at the deflector

Joining station conveyor motor off

A cap is detected at the end of the second conveyor

Second conveyor motor on

A cap is detected at the start of the second conveyor

Second conveyor motor off

The Pick&Place module draws up the cap

The Pick&Place module joins the cap and the workpiece

The Pick&Place module moves to its initial position

The deflector is retracted

Joining station conveyor motor on

The workpiece is detected at the end of the first conveyor

Sorting Inline station conveyor motor on

The workpiece is detected at the start of the Sorting Inline station's conveyor
Joining station conveyor motor off
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44,
45.
46.
47.

48.

56.

Workpiece in downstream station

The detection module determines the color of the workpiece

The workpiece is stopped at the RFID read/write head of the Sorting Inline station for reading/writing
If color checking has been activated, the color specified in the work order string is compared with the
detected color.

Sorting Inline station conveyor motor on

According to the inspection results and the work order (workpiece is ejected onto the defined slide)
49. Deflector to the defined slide is advanced

50. Workpiece ejected

51. Deflector to the defined slide is retracted

52. Conveyor motor off

According to the inspection results and the work order (workpiece is transported to end of conveyor)
53. Workpiece at end of conveyor
54. Conveyor motor off

55. Workpiece is removed or retrieved by Robotino, for example

System ready for next run
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11 Commissioning

11.1 General information on using MPS systems and stations

The systems and stations of the MPS are supplied as follows:
e Fully assembled

e Individually adjusted and ready for use

e Pre-commissioned

e Tested

I.ﬂl When stations are combined, the mechanical setup, as well as sensor positions and

settings, may have to be changed.

Commissioning is normally limited to visual inspection in order to ensure correct tubing connections, wiring,
and operating voltage supply.

All components, tubing connections and wiring are clearly identified, so that all of the connections can be

readily restored.

11.2 Mechanical commissioning

If the Distributing Pro and Joining stations are operated with other downstream stations, the stoppers at the
end of the conveyor module have to be removed.

Setup as individual station, Setup with downstream station,
stopper at end of conveyor is installed stopper at end of conveyor is removed
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11.3 Pneumatic commissioning

First the mechanical setup must be completed. Connect the system's stations to the compressed air supply
in the room. The service units required are located at the rear of each station. The quick coupling plug has a
nominal width of 5 mm.

If the local system has a nominal width of 7.9 mm, the service unit's quick coupling plug can be replaced
with a larger one (adapter from % to ¥ required). After the system has been connected to the compressed
air supply, it can be pressurized to 600 kPa (6 bar). Pneumatic commissioning is then finished.

11.4 Electrical commissioning

Now the system has to be supplied with electrical power. This is normally done via the SysLink cable, which
is connected to the respective PLC. Distributor manifolds are therefore included, also for the connection of
additional stations. If the cable length from the distributor manifold needs to be increased, this can only be
carried out by appropriately trained, skilled personnel. The plug socket used must be fused appropriately
for the consuming devices.

In order to avoid problems during operation, individual fusing (16 A) of the system is strongly
recommended.
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11.5 Establishing 1-bit communication links
The communication lines for use within the system are shipped loose and have to be plugged in.
Communication connections between the stations have to be set up in accordance with the following

example. The example has been kept general but it is applicable for all stations. Any deviations from this
standard will be pointed out.
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Example with I/0 plug connections between control consoles: connect the Q4 and GND sockets of the downstream station to the 16 and
GND sockets of the upstream station.

All components, tubing connections and wiring are clearly identified, so that all of the connections can be
readily restored.

11.6 Workstation

For commissioning of the MPS system with the sample programs, you need:
e Adust-free laboratory environment

e Compressed air supply: 600 kPa (6 bar)

e APCwithinstalled PLC programming software
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11.7 Power supply

e The stations are supplied with electricity from a power supply with 24 V DC voltage (max. 4 A).
e The entire station is supplied with electrical power from the PLC.

11.8 Loading PLC programs

Proceed as described in the user guides for the programming software used in order to load the PLC
programs.

Current PLC programs can be found at the following website on the Internet:

For information, documentation, and software updates, visit:
https://ip.festo-didactic.com
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12 Maintenance and cleaning

Festo Didactic systems and components are to a great extent maintenance-free. The following components
should be cleaned at regular intervals with a soft, lint-free cloth or brush:

e The lenses on the opto sensors, the fiber optics and the reflectors

e The active area of the proximity sensors

e The entire component/the system

Do not use aggressive or abrasive cleaning agents.

13 Further information

For information, documentation, and software updates, visit:
https://ip.festo-didactic.com

14 Disposal

According to European regulations, used electrical and electronic equipment may no longer
be disposed of as unsorted waste. The symbol indicates that separate collection is
required. Bring electronic waste to a designated collection point.

 — Removable batteries must be disposed of separately.

15 Accessories

In addition to the components already mentioned, the MPS System 403-1 includes the following
accessories:

e Easyport (part no.: 548687)

e  FluidSim

These components can be used, for example, to program simple sequences at individual stations in
GRAFCET. You can find the relevant content on our learning platform LX.
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16 Technical data

16.1 General data

Parameter

Value

Operating pressure

600 kPa (6 bar)

Operating voltage

4x 230V "IEC power cable"

Each station 24 V DC, 4 A, < 100 W output power,

SELV/PELV limited power supply (LPS)

Digital inputs/outputs Max. 24 V DC
Inputs: 28 (15+6+7) Max. 2 A per output
Outputs: 19 (9+6+4) Max. 4 A total
Analog inputs/outputs 0..10V DC
Inputs: 1 or+10VDC
Outputs: 1
Digital input/outputs via 10-Link gateway (Distributing Pro station) 24V DC
Inputs: 3 Max. 0.5 A per output
Max. 2 A total
Digital input/outputs via 10-Link DA interface (Joining station) 24V DC
Inputs: 4 Max. 0.5 A per output
Outputs: 4 Max. 2 A total
Digital inputs/outputs via RFID gateway (Sorting Inline station) 24V DC
Inputs: 1 Max. 0.5 A per output
Outputs: 1 Max. 2 A total

Electrical connection

Protective contact plug
RJ-45 network connection

Pneumatic connection

Plastic tubing with 6 mm outside diameter

Compressed air consumption at 600 kPa (continuous cycle)

10 I/min

Dimensions

1400 mm x 700 mm x 1705 mm

Subject to change
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16.2 Terminal assignment table for Distributing Pro station

Digital (XG1)

Function SysLink Color Designation

10 13 Gray-pink Workpiece at start of conveyor
11 14 Red-blue Workpiece at intermediate conveyor position
12 15 White-green No workpiece at end of conveyor
13 16 Brown-green

14 17 White-yellow HMI start button

15 18 Brown-yellow HMI stop button

16 19 White-gray HMI key actuator

17 20 Gray-brown HMI reset

Qo0 1 White Conveyor belt forward

Q1 2 Brown Conveyor belt reverse

Q2 3 Green Creep speed on

Q3 4 Yellow

Q4 5 Gray HMI indicator light for start
Q5 6 Pink HMl indicator light for reset
Q6 7 Blue HMI indicator light 1

Q7 8 Red HMI indicator light 2

24V A 9+10 Black 24V supply for outputs

24V B 21+22 White-pink 24V supply for inputs

GND A 11 Brown-pink 0V supply for outputs

GND A 12 Purple 0V supply for outputs

GND B 23+24 White-blue 0V supply for inputs
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Digital (XG2)

Function SysLink Color Designation

10 13 Gray-pink Gate valve magazine 1 retracted
11 14 Red-blue Gate valve magazine 1 advanced
12 15 White-green Magazine 1 empty

13 16 Brown-green Activate magazine 1

14 17 White-yellow Gate valve magazine 2 retracted
15 18 Brown-yellow Gate valve magazine 2 advanced
16 19 White-gray Magazine 2 empty

17 20 Gray-brown Activate magazine 2

Qo0 1 White Advance gate valve magazine 1
Q1 2 Brown Magazine 1 activated

Q2 3 Green

Q3 4 Yellow

Q4 5 Gray Advance gate valve magazine 2
Q5 6 Pink Magazine 2 activated

Q6 7 Blue

Q7 8 Red

24V A 9+10 Black 24V supply for outputs

24V B 21+22 White-pink 24V supply for inputs

GND A 11 Brown-pink 0V supply for outputs

GND A 12 Purple 0V supply for outputs

GND B 23+24 White-blue 0V supply for inputs
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Digital (XG3)

Function SysLink Color Designation

10 13 Gray-pink Gate valve magazine 3 retracted
11 14 Red-blue Gate valve magazine 3 advanced
12 15 White-green Magazine 3 empty

13 16 Brown-green Activate magazine 3

14 17 White-yellow

15 18 Brown-yellow

16 19 White-gray

17 20 Gray-brown

Qo0 1 White Advance gate valve magazine 3
Q1 2 Brown Magazine 3 activated

Q2 3 Green

Q3 4 Yellow

Q4 5 Gray

Q5 6 Pink

Q6 7 Blue

Q7 8 Red

24V A 9+10 Black 24V supply for outputs

24V B 21+22 White-pink 24V supply for inputs

GND A 11 Brown-pink 0V supply for outputs

GND A 12 Purple 0V supply for outputs

GND B 23+24 White-blue 0V supply for inputs

Ll

Cable jumpers are connected from emergency off to bit 1.5 on all preferred PLC

versions.
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16.3 Terminal assignment table for Joining station

Digital (XG1)
Function SysLink Color Designation
10 13 Gray-pink Workpiece at start of conveyor (1)
11 14 Red-blue Workpiece at intermediate conveyor position (1)
12 15 White-green No workpiece at end of conveyor (1)
13 16 Brown-green Workpiece orientation not correct, digital
14 17 White-yellow Workpiece at start of conveyor (2)
15 18 Brown-yellow
13 19 White-gray No workpiece at end of conveyor (2)
17 20 Gray-brown
Qo0 1 White Conveyor belt (1) forward
Q1 2 Brown Conveyor belt (1) reverse
Q2 3 Green Advance feed separator
Q3 4 Yellow Retract stopper
Q4 5 Gray Conveyor belt (2) forward
Q5 6 Pink Conveyor belt (2) reverse
Q6 7 Blue
Q7 8 Red
24V A 9+10 Black 24V supply for outputs
24V B 21+22 White-pink 24V supply for inputs
GND A 11 Brown-pink 0V supply for outputs
GND A 12 Purple 0V supply for outputs
GND B 23+24 White-blue 0V supply for inputs
Analog
Function D-SUB-15 Color Designation
AlO 8 Workpiece orientation not correct, analog

Ll

Cable jumpers are connected from emergency off to bit 1.5 on all preferred PLC

versions.
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Digital (XG2 via 10-Link DA interface)

Function SysLink Color Designation

10 13 Gray-pink Slide unit retracted

11 14 Red-blue Slide unit advanced

12 15 White-green Suction cup up

13 16 Brown-green Workpiece drawn up
14 17 White-yellow

15 18 Brown-yellow

16 19 White-gray

17 20 Gray-brown

Q0 1 White Retract slide unit

Q1 2 Brown Advance slide unit

Q2 3 Green Vacuum suction cup down
Q3 4 Yellow Vacuum on

Q4 5 Gray

Q5 6 Pink

Q6 7 Blue

Q7 8 Red

24V A 9+10 Black 24V supply for outputs
24V B 21+22 White-pink 24V supply for inputs
GND A 11 Brown-pink 0V supply for outputs
GND A 12 Purple 0V supply for outputs
GND B 23+24 White-blue 0V supply for inputs

Cable jumpers are connected from emergency off to bit 1.5 on all preferred PLC
versions.

In the case of XG2, all signals are transmitted via a bus node, which addresses the
signals with different protocols depending on the controller.

e For Siemens PLCs: PROFINET

e ForAllen-Bradley PLCs: EtherNet/IP
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16.4 Terminal assignment table for Sorting Inline station

Digital (XG1)

Function SysLink Color Designation

10 13 Gray-pink Workpiece at start of conveyor
11 14 Red-blue Deflector 1 advanced

12 15 White-green Deflector 2 advanced
13 16 Brown-green Slide is full/workpiece not at end of conveyor
14 17 White-yellow Workpiece detected

15 18 Brown-yellow Workpiece not black

16 19 White-gray Workpiece metallic

17 20 Gray-brown

Qo0 1 White Conveyor belt forward
Q1 2 Brown Conveyor belt reverse
Q2 3 Green Advance deflector 1

Q3 4 Yellow Advance deflector 2

Q4 5 Gray

Q5 6 Pink

Q6 7 Blue

Q7 8 Red

24V A 9+10 Black 24V supply for outputs
24V B 21+22 White-pink 24V supply for inputs
GND A 11 Brown-pink 0V supply for outputs
GND A 12 Purple 0V supply for outputs
GND B 23+24 White-blue 0V supply for inputs

Ll

versions.

Cable jumpers are connected from emergency off to bit 1.5 on all preferred PLC

16.5 Networking the system

In the case of the MPS System 403-1 with Siemens controllers, the controllers, the PROFINET bus node and
the RFID gateways are connected to each other via three 8-port switches. These switches are found at the

rear in the respective stations in the carriage.
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No. Device IP address

1 Turck 10-Link Master 172.21.55.12
2 Turck RFID gateway 172.21.55.11
3 loT device (Raspberry) 172.21.55.46-
4 PROFINET bus node 172.21.55.32
5 Turck RFID gateway 172.21.55.41
6 Turck RFID gateway 172.21.55.31
7 Access point 172.21.0.230
8 Siemens SIMATIC S7-1512C - Sorting PLC 172.21.55.40
9 Siemens SIMATIC S7-1512C - Joining PLC 172.21.55.30
10 Siemens SIMATIC S7-1512C - Distributing Pro PLC 172.21.55.10
11 PC for MES system 172.21.0.90
12 HMI 172.21.55.13
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1 Allgemeine Voraussetzungen zum Betreiben der Gerate

Allgemeine Anforderungen beziiglich des sicheren Betriebs der Geréte:
e In gewerblichen Einrichtungen sind die Unfallverhiitungsvorschriften der DGUV Vorschrift 3 "Elektrische
Anlagen und Betriebsmittel" zu beachten.
e Der Labor- oder Unterrichtsraum muss durch einen Arbeitsverantwortlichen tiberwacht werden.
— Ein Arbeitsverantwortlicher ist eine Elektrofachkraft oder eine elektrotechnisch unterwiesene
Person mit Kenntnis von Sicherheitsanforderungen und Sicherheitsvorschriften mit aktenkundiger
Unterweisung.

Der Labor- oder Unterrichtsraum muss mit den folgenden Einrichtungen ausgestattet sein:

e Es muss eine NOT-AUS-Einrichtung vorhanden sein.

— Innerhalb und mindestens ein NOT-AUS aufierhalb des Labor- oder Unterrichtsraums.

Der Labor- oder Unterrichtsraum ist gegen unbefugtes Einschalten der Betriebsspannung bzw. der
Druckluftversorgung zu sichern.

— z.B. durch einen Schliisselschalter

—  z.B. durch abschlieBbare Einschaltventile

Der Labor- oder Unterrichtsraum muss durch Fehlerstromschutzeinrichtungen (RCD) geschiitzt werden.

— Betreiben Sie elektrische Geréte (z. B. Netzgeréte, Verdichter, Hydraulikaggregate) nur in
Ausbildungsrdaumen, die mit einer Fehlerstromschutzeinrichtung ausgestattet sind.

—  Als Fehlerstromschutzeinrichtung ist ein RCD-Schutzschalter mit Differenzstrom <30 mA, Typ B
zu verwenden.

Der Labor- oder Unterrichtsraum muss durch Uberstromschutzeinrichtungen geschiitzt sein.

— Sicherungen oder Leitungsschutzschalter

Es diirfen keine Gerdte mit Schaden oder Mangeln verwendet werden.

— Schadhafte Gerdte sind zu sperren und aus dem Labor- oder Unterrichtsraum zu entfernen.

— Beschddigte Verbindungsleitungen, Druckluftschldauche und Hydraulikschlduche stellen ein
Sicherheitsrisiko dar und miissen aus dem Labor- oder Unterrichtsraum entfernt werden.
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2 Sicherheitshinweise und Piktogramme

2.1 Sicherheitshinweise

A GEFAHR

A ... weist auf eine unmittelbar gefahrliche Situation hin, die zum Tod oder schweren
Korperverletzungen fiihrt, wenn sie nicht vermieden wird.

B N
A

... weist auf eine méglicherweise gefdhrliche Situation hin, die zum Tod oder schweren
Korperverletzungen fiihren kann, wenn sie nicht vermieden wird.

A VORSICHT

... weist auf eine moglicherweise gefihrliche Situation hin, die zu mittleren und leichten
Korperverletzungen oder zu schwerem Sachschaden fiihren kann, wenn sie nicht
vermieden wird.

... weist auf eine méglicherweise gefahrliche Situation hin, die zu Sachschaden oder Funktionsverlust

fiihren kann, wenn sie nicht vermieden wird.
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2.2 Piktogramme

Warnung vor einer Gefahrenstelle

Warnung vor gefdhrlicher elektrischer Spannung

I. ﬂl Informationen und/oder Verweise auf andere Dokumentationen
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3 Bestimmungsgemafle Verwendung

Die Komponenten und Systeme von Festo Didactic sind nur zu benutzen:

e fiir die bestimmungsgemafie Verwendung zu Lehrzwecken im Aus- und Weiterbildungsbetrieb
e insicherheitstechnisch einwandfreiem Zustand

e unter Beobachtung (kein unbeaufsichtigter Dauerbetrieb)

Die Komponenten und Systeme sind nach dem heutigen Stand der Technik und den anerkannten
sicherheitstechnischen Regeln gebaut. Dennoch kdnnen bei unsachgemafier Verwendung Gefahren fiir Leib
und Leben des Benutzers oder Dritter und Beeintrachtigungen der Komponenten entstehen.

Das Lernsystem von Festo Didactic ist ausschlieBlich fiir die Aus- und Weiterbildung im Bereich
Automatisierung und Technik entwickelt und hergestellt. Das Ausbildungsunternehmen und/oder die
Ausbildenden hat/haben dafiir Sorge zu tragen, dass die Auszubildenden die Sicherheitsvorkehrungen, die
in dieser Betriebsanleitung beschrieben sind, beachten.

Festo Didactic schlief3t hiermit jegliche Haftung fiir Schdden des Auszubildenden, des
Ausbildungsunternehmens und/oder sonstiger Dritter aus, die bei Gebrauch/Einsatz dieses Gerétes
auBBerhalb einer reinen Ausbildungssituation auftreten; es sei denn Festo Didactic hat solche Schaden
vorsatzlich oder grob fahrldssig verursacht.
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4 Fiir Ihre Sicherheit

4.1 Wichtige Hinweise

Grundvoraussetzung fiir den sicherheitsgerechten Umgang und den stdrungsfreien Betrieb der
Komponenten und Systeme von Festo Didactic ist die Kenntnis der grundlegenden Sicherheitshinweise und
der Sicherheitsvorschriften.

Diese Betriebsanleitung enthdlt die wichtigsten Hinweise, um die Komponenten und Systeme
sicherheitsgerecht zu betreiben. Insbesondere die Sicherheitshinweise sind von allen Personen zu
beachten, die mit diesen Komponenten und Systemen arbeiten. Dariiber hinaus sind die fiir den Einsatzort
geltenden Regeln und Vorschriften zur Unfallverhiitung zu beachten.

Stoérungen, die die Sicherheit beeintrachtigen kdnnen, sind umgehend zu beseitigen!

A VORSICHT

Durch unsachgemdfie Reparaturen oder Verdnderungen kdnnen unvorhersehbare
Betriebszustande entstehen. Fiihren Sie keine Reparaturen oder Verdnderungen an den
Komponenten und Systemen durch, die nicht in dieser Betriebsanleitung beschrieben
sind.
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4.2 Verpflichtung des Betreibers

Der Betreiber verpflichtet sich, nur Personen an den Komponenten und Systemen arbeiten zu lassen, die:

e mit den grundlegenden Vorschriften tiber Arbeitssicherheit und Unfallverhiitung vertraut und in die
Handhabung der Komponenten und Systeme eingewiesen sind,

e das Sicherheitskapitel und die Warnhinweise in dieser Betriebsanleitung gelesen und verstanden
haben.

Das sicherheitsbewusste Arbeiten des Personals soll in regelmafiigen Abstdnden {iberpriift werden.

4.3 Verpflichtung der Auszubildenden

Alle Personen, die mit Arbeiten an den Komponenten und Systemen beauftragt sind, verpflichten sich, vor
Arbeitsbeginn:

e das Sicherheitskapitel und die Warnhinweise in dieser Betriebsanleitung zu lesen,

e die grundlegenden Vorschriften {iber Arbeitssicherheit und Unfallverhiitung zu beachten.
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5 Arbeits- und Sicherheitshinweise

5.1 Allgemein

den Komponenten und Systemen arbeiten.

e Beachten Sie die Angaben der Datenbldtter zu den einzelnen Komponenten,
insbesondere auch alle Hinweise zur Sicherheit!

e Tragen Sie lhre personliche Schutzausriistung (Schutzbrille, Sicherheitsschuhe),
wenn Sie an den Schaltungen arbeiten.

f e Die Auszubildenden diirfen nur unter Aufsicht einer Ausbilderin/eines Ausbilders an

5.2 Mechanik

e Energieversorgung ausschalten!

— Schalten Sie sowohl die Arbeitsenergie als auch die Steuerenergie aus, bevor
A Sie an der Schaltung arbeiten.

—  Greifen Sie nur bei Stillstand in den Aufbau.
— Beachten Sie mogliche Nachlaufzeiten von Antrieben.
o Verletzungsgefahr bei der Fehlersuche!
— Benutzen Sie zur Betatigung von mechanischen Grenztastern ein Werkzeug,
z. B. einen Schraubendreher.

e Montieren Sie alle Komponenten fest auf die Profilplatte.
e Stellen Sie sicher, dass Grenztaster nicht frontal betatigt werden.
e Stellen Sie alle Komponenten so auf, dass das Betdtigen von Schaltern und

Trenneinrichtungen nicht erschwert wird.
e Beachten Sie Angaben zur Platzierung der Komponenten.
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5.3 Elektrik

Lebensgefahr durch elektrischen Schlag!

I\

Es sind ausschlief3lich Schaltungen zuldssig, bei denen eine direkte oder indirekte
Beriihrung mit gefdhrlichen Spannungen nicht moglich ist.

Verwenden Sie nur Sicherheitslaborleitungen mit ausreichender Isolation bzw.
Spannungsfestigkeit.

Verwenden Sie Sicherheitssteckbuchsen mit beriihrungssicheren
Kontaktstellen.

Der Schutzleiter (griin-gelb) darf nicht unterbrochen werden.

Der Schutzleiter muss mit dem Schutzleitersystem des Gebdudes verbunden
sein.

Schalten Sie keine Spannungsquellen hintereinander (Reihenschaltung).
Verwenden Sie Spannungsquellen mit Schutz-Kleinspannung (SELV).
Spannungsfrei schalten. Beachten Sie, dass elektrische Energie in einzelnen
Komponenten gespeichert sein kann.
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A VORSICHT

e Verwenden Sie nur Schutzkleinspannungen, maximal 24 V DC.
e Das Netzgerat darf nur an einer Stromversorgung mit Schutzleiter betrieben werden.
e Herstellen bzw. Abbauen von elektrischen Anschliissen
— Stellen Sie elektrische Anschliisse nur in spannungslosem Zustand her.
— Bauen Sie elektrische Anschliisse nur in spannungslosem Zustand ab.
e Die zuldssigen Strombelastungen von Leitungen und Geraten diirfen nicht
tiberschritten werden.
— Vergleichen Sie stets die Strom-Werte von Gerét, Leitung und Sicherung.
— Benutzen Sie bei Nichtiibereinstimmung eine separate vorgeschaltete
Sicherung als entsprechenden Uberstromschutz.
e Verwenden Sie fiir die elektrischen Anschliisse nur Verbindungsleitungen mit
Sicherheitssteckern.
e Verlegen Sie Verbindungsleitungen so, dass sie nicht geknickt oder geschert
werden.
e Verlegen Sie Leitungen nicht iber heiRe Oberflachen.
— HeiBe Oberflachen sind mit einem Warnsymbol entsprechend gekennzeichnet.
e Achten Sie darauf, dass Verbindungsleitungen nicht dauerhaft unter Zug stehen.
e Gerdte mit Erdungsanschluss sind stets zu erden.
— Sofern ein Erdanschluss (griin-gelbe Laborbuchse) vorhanden ist, so muss der
Anschluss an Schutzerde stets erfolgen. Die Schutzerde muss stets als erstes
(vor der Spannung) kontaktiert werden und darf nur als letztes (nach Trennung
der Spannung) getrennt werden.
— Einige Gerdte haben einen hohen Ableitstrom. Diese Gerate miissen zusatzlich
mit einem Schutzleiter geerdet werden.
e Beim Ersetzen von Sicherungen: Verwenden Sie nur vorgeschriebene Sicherungen
mit der richtigen Nennstromstarke und Ausldosecharakteristik.
e Wenn in den technischen Daten nicht anders angegeben, besitzt das Gerat keine
integrierte Sicherung.
e Ziehen Sie beim Abbauen der Verbindungsleitungen nur an den Sicherheitssteckern,
nicht an den Leitungen.
e Ein gefahrloser Betrieb des Gerats ist nicht mehr méglich bei
— sichtbarer Beschadigung,
— defekter Funktion,
— unsachgemaBer Lagerung oder
— unsachgemafem Transport.

— Schalten Sie sofort die Spannung ab.
— Schiitzen Sie das Gerét vor unbeabsichtigtem Wiedereinschalten.
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5.4 Pneumatik

A

e Verletzung durch abplatzende Schlduche

e Liarm durch ausstromende Druckluft

A VORSICHT

Stecken Sie den Schlauch bis zum Anschlag in die Steckverbindung.
Fixieren Sie die Schlduche nahe der Steckverbindung.
Schlduche nurin drucklosem Zustand l6sen.

Larm durch ausstromende Druckluft kann schadlich fiir das Gehdr sein.
Reduzieren Sie den Larm durch den Einsatz von Schalldampfern oder tragen Sie
einen Gehdrschutz, falls der Larm sich nicht vermeiden ldsst.

Alle Abluftanschliisse der Komponenten der Gerdtesatze sind mit
Schalldampfern versehen. Entfernen Sie diese Schalldampfer nicht
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Sofern in den technischen Daten nicht anders angegeben, gilt folgende Farbkodierung fiir Versorgungs- und
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Signalanschliisse bei Komponenten des Lernsystems Automatisierung und Technik von Festo Didactic.

AuBenleiter L2 (grau mit schwarzem Ring)

Farbe Bedeutung Farbe Bedeutung
Spannung groBer Schutzkleinspannung 24V DC
2. B. Netzspannung 90 bis 400 V AC Leiter (rot)
AuBenleiter L1 (grau mit braunem Ring)
Spannung groBer Schutzkleinspannung 0V DC
z. B. Netzspannung 90 bis 400 V AC Leiter (blau)

Spannung groBer Schutzkleinspannung
z. B. Netzspannung 90 bis 400 V AC Leiter
AuRenleiter L3 (grau mit grauem Ring)

Schutzkleinspannung
Signaleingang/Signalausgang
(schwarz)

Spannung groBer Schutzkleinspannung
z. B. Netzspannung 90 bis 400 V AC Leiter
AuBenleiter (grau)

Schutzleiter,
Ausfiihrung als 4 mm Sicherheitsbuchse
(griin-gelb)

Neutralleiter
(grau-blau)

Schutzleiteranschluss als PE+ Kontakt,
(griin-gelb)

*©0©0060

Erdnungsanschluss, intern mit Schutzleiter
verbunden

@)

Die Komponente enthélt moglicherweise nicht alle der oben dargestellten
Sicherheitssteckbuchsen. Im Schaltungsaufbau kénnen durch die Verwendung

verschiedener Komponenten weitere Sicherheitssteckbuchsen enthalten sein.

Die angegebenen Schutzklassen und die Sicherheit werden bei Verwendung von Festo Didactic Sicherheits-

Laborleitungen erreicht.

Der Schutzleiteranschluss ist als PE+ Kontakt ausgefiihrt. Dieser Anschluss bietet eine niederohmige,

sichere Schutzleiterverbindung. Durch den mechanisch nicht kompatiblen Anschluss wird ein Fehlstecken
mit einer 4 mm Sicherheits-Laborleitung verhindert.

In Verantwortung des Betreibers kann dieser Adapter entfernt werden. Mit einem 1,5 mm Inbusschliissel
kann der Adapter gelost werden. Die Arretierung befindet sich in der Bohrung des Adapters. Die Schraube

wird rechtsdrehend gelost.
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7 Transport/Auspacken/Lieferumfang

7.1 Transport
Die MPS Systeme und Stationen werden in einer Transportbox geliefert. Bitte bewahren Sie die
Originalverpackung auf und verwenden Sie diese, wenn Sie das MPS System oder die MPS Station wieder

transportieren missen.

Transportieren Sie die Transportbox ausschlieflich mit geeigneten Hubwagen oder Gabelstaplern. Sichern
Sie die Transportbox gegen Umfallen und Herunterfallen.

— Melden Sie Transportschdden unverziiglich dem Spediteur und Festo Didactic.

7.2 Auspacken

Entfernen Sie beim Auspacken des Systems oder der Station vorsichtig das Fiillmaterial aus der
Transportbox. Achten Sie darauf, dass beim Auspacken des Systems oder der Station keine Aufbauten
beschddigt werden.

Priifen Sie nach dem Auspacken das System oder die Station auf mégliche Beschadigungen.

— Melden Sie Beschddigungen unverziiglich dem Spediteur und Festo Didactic.

7.3 Lieferumfang
Uberpriifen Sie den Lieferumfang entsprechend dem Lieferschein und der Bestellung.

— Melden Sie mégliche Abweichungen unverziiglich Festo Didactic.
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8 Aufbau

8.1 Das MPS System 403-1

4

Ansicht; von links nach rechts: Station Verteilen Pro, Station Fligen, Station Sortieren Inline

Das MPS System 403-1 thematisiert unter anderem die intelligente Vernetzung von Maschinen und Abldufen
am Beispiel einer miniaturisierten Fertigungsstrafie. Das System besteht aus drei leicht angepassten
Standardstationen: Verteilen Pro, Fiigen und Sortieren Inline.
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8.2 Die Station Verteilen Pro

,_

Die Station Verteilen Pro ist eine
Zubringeeinrichtung. Zubringeeinrichtungen
erfiillen die Funktion des Bunkerns, Ordnens und
Zufuihrens von Werkstiicken.

Zubringeeinrichtungen kénnen dariiber hinaus das
Ordnen von Werkstiicken nach mehreren
Ordnungsmerkmalen (Geometrie, Gewicht usw.
des Werkstiicks) ermoglichen.

Zubringeeinrichtungen sind

e Magazine mit Vereinzelung,

e Vibrationswendelforderer,

e Schragforderer und

e Bunker mit Vereinzelungseinrichtungen.

Werkstiicke die von Zubringeeinrichtungen
gehandhabt werden sind

e galvanisch behandelte Teile,

e Formteile aus Kunststoff,

e Stanzteile undDrehteile.

Fiir das MPS System 403-1 ist die Station Verteilen Pro mit drei Modulen Stapelmagazin und einem

Modul Band 700 mm ausgeriistet.

Zuséatzlich sind 10-Link Sensoren zur Fiillstanderfassung der Magazine und ein Modul RFID integriert. Sobald
ein Magazin leer ist, wird dies durch die Meldeleuchte Q1 signalisiert. Nach Auffiillen des Magazins muss

die Station gerichtet (Reset) werden.
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Betrieb mit MES
Je nach Auftrag und bendétigter Farbe wird das Magazin aktiviert, das die angeforderte Farbe enthalt. Die
Farbvorgabe fiir die Magazine erfolgt tiber das HMI.

Nachdem ein Werkstiickkdrper aus dem Modul Stapelmagazin ausgeschoben wurde, schreibt der
RFID Schreib-/Lesekopf die Auftragsnummer, die Positionsnummer sowie Funktionen auf den RFID Tag im
Werkstiickkorper.

Auf den RFID Tag, der sich in den Werkstiicken befindet, wird in der ersten Station die Ordernummer (ONo)
und Orderposition (OPos), geordnet in einem JSON String, geschrieben. Die ONo und OPos wird dann an den
Folgestationen ausgelesen. Nach dem Auslesen wird mit der jeweiligen ONo und OPos eine Anfrage an das
zentrale MES System gesendet. Das MES System sendet dann Parameter fiir die Arbeitsschritte an die
anfragende Station.

Betrieb ohne MES und mit Standardprogramm

Durch Betatigung des am Modul angebrachten Tasters kann jedes Modul aktiviert oder deaktiviert werden.
Der aktive Status wird durch die Beleuchtung des Tasters signalisiert.
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8.2.1 Das Modul Stapelmagazin

Das Modul Stapelmagazin vereinzelt Werkstiicke bzw.
Werkstiickdeckel aus einem Magazinschacht. Bis zu

7 Werkstiicke kdnnen in beliebiger Reihenfolge im
Magazinschacht gestapelt werden. Durch Drehen des
Magazinschachtes um 180° kdnnen bis zu

17 Werkstiickdeckel im Magazinschacht gespeichert
werden.

Unter dem Magazinschacht wird durch eine
Lichtschranke gepriift, ob das Magazin leer ist.
Optional kann ein optischer Sensor in den Boden

Modul Stapelmagazin; Abbildung ohne Werkstiickaufnahme engSChrant werden, der die Deckel und
und Hohenadapter Werkstiicke erkennt.

<

Orientierung des Magazinschachtes fiir
Werkstiicke

Orientierung des Magazinschachtes fiir
Werkstiickdeckel

Ein doppeltwirkender Zylinder schiebt das jeweils untere Werkstiick aus dem Magazinschacht bis zur
vorderen Endlage und positioniert es auf einer Werkstiickaufnahme oder dem Transportband. Aus- und
Einfahrgeschwindigkeit des Ausschiebezylinders kénnen stufenlos durch Drosselriickschlagventile
eingestellt werden. Die Endlagen des Ausschiebezylinders werden durch magnetische Naherungsschalter
abgefragt.

An der Werkstiickaufnahme kann ein optischer Sensor angebracht werden, der zur Erkennung der Deckel
oder Werkstiicke genutzt werden kann. Die Werkstiickaufnahme dient als Ubergabeposition zum nédchsten
Modul.

Die Ubergabeposition des Moduls Stapelmagazin kann durch Montage eines Héhenadapters an die

Transporthohe des Moduls Band angepasst werden. Dadurch konnen Werkstiicke direkt auf das Modul
Band ausgeschoben werden.
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8.2.2 Das Modul Band

Das Modul Band kann auf einer Profilplatte, auf einem
Profilfufs oder auf einer Schlitzmontageplatte
montiert werden.

Das Modul Band eignet sich zum Transportieren,
Puffern und Vereinzeln von Werkstiicken mit 40 mm
Durchmesser (z. B. Werkstiicksatz ,,Grundkdrper
oder ,,Montierbarer Zylinder*).

Der Antrieb des Gurtbandes erfolgt durch einen frei
positionierbaren Gleichstrom-Getriebemotor.

Durch den eingesetzten Motorcontroller ist Rechts-/Linkslauf, Schleichgang und Drehzahlsteuerung
moglich.

Der Nachweis der Werkstiicke am Bandanfang, vor dem Vereinzeler und am Bandende erfolgt durch
optische Naherungsschalter mit Lichtleitern.

Informationen, Dokumentationen und Softwareaktualisierungen finden Sie hier:
https://ip.festo-didactic.com
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8.3 Die Station Fiigen

Die Station Fiigen besteht aus der Station Trennen, die mit
einem Modul Pick&Place, einem Busknoten, einem Modul RFID
und einem weiteren RFID Schreib-/Lesekopf erweitert ist.

Das Modul Pick&Place ist mit einem Vakuumsauger
ausgestattet, um Werkstiickdeckel auf die
MPS Werkstiickkdrper zu fligen.

Die Station kann Werkstiickkdrper aus dem Materialfluss
entfernen bzw. in den Materialfluss einbringen. An der Weiche
wird der Werkstiickkérper an der Fligeposition gehalten.

Im Lieferumfang befindet sich das Paralellgreifer Umbaukit, das
bendtigt wird, wenn EasyKit Werkstiicke gefiigt werden sollen.

Die Aufgabe der Station Fiigen ist es

e  Werkstiicke aus dem Materialfluss zu entnehmen

e Werkstiicke in den Materialfluss einzubringen

o  Werkstiickdeckel auf die MPS Werkstiickkorper zu fiigen

.ﬂ Mit der Station Fiigen ist es moglich, pController-Werkstiickdeckel auf die MPS
Werkstlickkorper zu fligen. Hierflir konnen Sie einen Anbausatz ( Bestell-Nr. 8064882)

nutzen, um vom Vakuumsauger auf einen Parallelgreifer mit Greifbacken umzuriisten.
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Die Station Fiigen verbindet die Handhabungsfunktionen ,,Kontrollieren* und ,,Fiigen*.

Bei der Funktion “Kontrollieren“ werden unterschiedlich ausgerichtete Werkstiicke durch
Informationsaufnahme (IST) und Vergleich mit vorgegebenen Eigenschaften (SOLL) zugeordnet.

Betrieb mit MES

Wahrend des Richtvorgangs wird der Vakuumejektor kurz angesteuert, um zu ermitteln, ob der
Vakuumsauger oder der Parallelgreifer montiert ist. Der Parallelgreifer wiirde schliefen und das Signal
»Werkstiick gegriffen“ anliegen. Beim Vakuumsauger ist dies nicht der Fall. Dies dient im spateren Ablauf
dem Fehlerhandling im MES-Betrieb, da z.B. die Deckel nicht mit dem Parallelgreifer gegriffen werden
kdnnen.

Montage Microcontroller: Die Station ist mit einem zweiten RFID-Schreib-Lesekopf ausgestattet. Dieser
kopiert den Auftrag auf den RFID-Tag des Microcontrollers.

Betrieb ohne MES

Je nach Orientierung des Werkstiicks wird ein Fligeprozess gestartet oder das Werkstiick an der Weiche

durchgeschleust. Die Werkstiicke miissen einzeln transportiert werden, damit sowohl die Unterscheidung
der Werkstiicke als auch der Fiigeprozess nicht behindert werden.

Ausgangssignale des Abstandssensors

I.ﬂl Der Abstandssensor liefert sowohl ein analoges als auch ein bindres Ausgangssignal.

Der bindre Schaltausgang ldsst sich durch einfaches Teach-In auf die Messanforderung
einstellen.

Durch die Busknotenerweiterungen kann das Modul Pick&Place mit verschiedenen Bus-Protokollen —je
nach Steuerung — verwendet werden.
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8.3.1 Das Modul Band 1

Das Modul Band kann auf einer Profilplatte, auf einem
Profilfuf? oder auf einer Schlitzmontageplatte
montiert werden.

Das Modul Band eignet sich zum Transportieren,
Puffern und Vereinzeln von Werkstiicken mit 40 mm
Durchmesser (z. B. Werkstiicksatz ,,Grundkdrper
oder ,,Montierbarer Zylinder*).

Der Antrieb des Gurtbandes erfolgt durch einen frei positionierbaren Gleichstrom-Getriebemotor.

Der Getriebemotor ist nicht fiir die Betriebsart Dauerlauf geeignet.

Eine relative Einschaltdauer von 10 % ist bei einer Zyklus-dauer von 10 min. maximal zuldssig.
Eine zu lange Einschaltdauer kann zur Zerstorung des Getriebemotors fiihren.

Durch den eingesetzten Motorcontroller ist Rechts-/Linkslauf, Schleichgang und Drehzahlsteuerung
moglich.

Der Nachweis der Werkstiicke am Bandanfang, vor der Weiche und am Bandende erfolgt durch optische
Ndherungsschalter mit Lichtleitern.

Durch einen angebauten Elektromagneten (Drehmagnet) mit Vereinzeler kdnnen die Werkstiicke gestoppt
und vereinzelt werden. Die Endlagen des Drehmagneten werden mit induktiven Naherungsschaltern erfasst.

Ein Reflex-Lichttaster mit digitalem und analogem Ausgangssignal oberhalb des Stoppers identifiziert im
Standardprogramm das Werkstiick und erfasst die Orientierung des Werkstiicks.
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8.3.2 Das Modul Band 2

Das Modul Band kann auf einer Profilplatte, auf einem
Profilfufs oder auf einer Schlitzmontageplatte
montiert werden.

Das Modul Band eignet sich zum Transportieren,
Puffern und Vereinzeln von Werkstiicken mit 40 mm
Durchmesser (z. B. Werkstiicksatz ,,Grundkdrper*
oder ,,Montierbarer Zylinder) bzw.
Werkstiickdeckeln.

Der Antrieb des Gurtbandes erfolgt durch einen frei positionierbaren Gleichstrom-Getriebemotor.

Der Getriebemotor ist nicht fiir die Betriebsart Dauerlauf geeignet.
Eine relative Einschaltdauer von 10 % ist bei einer Zyklus-dauer von 10 min. maximal zuldssig.
Eine zu lange Einschaltdauer kann zur Zerstorung des Getriebemotors fiihren.

Durch den eingesetzten Motorcontroller ist Rechts-/Linkslauf, Schleichgang und Drehzahlsteuerung
moglich.

Der Nachweis der Werkstlicke am Bandanfang und am Bandende erfolgt durch optische Naherungsschalter
mit Lichtleitern.
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8.3.3 Das Modul Pick&Place

Das Modul Pick&Place ist ein universelles 2-Achs-
Handhabungsgerat. Das Modul ist aus prazisen
Schlitteneinheiten aufgebaut. Die Endlagen der Schlitten
werden mit Ndherungsschaltern erfasst. Die Anordnung der
Ndherungsschalter, die Montageposition und die
Montagehohe lassen sich einstellen.

Ein Vakuumsauger mit Faltenbalg greift die Werkstiicke.
Direkt an den Vakuumsauger ist ein Vakuumfilter montiert,
damit keine Schmutzpartikel in den Vakuumgenerator
gelangen. Ein Druckschalter meldet das sichere Erfassen der
Werkstiicke.

Durch ein Druckregelventil ist die Kraft der vertikalen
Schlitteneinheit (Z-Achse) einstellbar.

Das Modul ist komplett mit Schlitteneinheiten,
Vakuumgenerator, Vakuumfilter, Vakuumsauger mit
Faltenbalg, Druckschalter, Ventilinsel, Druckregelventil und
elektrischer Schnittstelle aufgebaut.

https://ip.festo-didactic.com

Informationen, Dokumentationen und Softwareaktualisierungen finden Sie hier:
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8.4 Die Station Sortieren Inline

Sortieren ist ein Unterbegriff der Handhabungsfunktion ,,Menge
verandern®. Zum Sortieren der Werkstiicke ist die Bandstrecke
mit Abzweigen ausgestattet. Abhdngig vom Werkstiick werden
verschiedene Weichen geschaltet.

Die Werkstiicke miissen einzeln laufen, damit die
Schaltvorgdnge der Weichen nicht behindert werden.

In der Station Sortieren Inline werden Werkstiicke nach Inhalt
des RFID Tags sortiert. Falls die Qualitdatskontrolle negativ
ausfallt, werden die Werkstiicke auf eine Ausschussrutsche
sortiert.

Die Station wurde fiir das MPS System 403-1 mit dem héhenverstellbaren Modul RFID erweitert. Mit dem
RFID Schreib-/Lesekopf wird der RFID Tag im Werkstiick gelesen und je nach Ergebnis das Werkstiick
ausgeschleust. Sobald eine Rutsche voll ist, wird dies durch die Meldeleuchte Q1 signalisiert. Nach Leerung
der Rutschen muss die Station gerichtet (Reset) werden.

Zusatzlich ist es moglich mit dem Systembaustein Robotino moglich das am Bandende stehende Werkstiick
abzuholen. Fiir das Andocken werden die beigelegten Stationsmarker benétigt.

Die Aufgabe der Station Sortieren Inline ist es

e  Werkstiicke nach Beschaffenheit zu sortieren

e Werkstiicke nach Inhalt des RFID Tags zu sortieren

Betrieb mit MES

Die Operation ,,Check color“ wird mit dem Modul ,,Erkennen* ausgefiihrt.

Bei der Operation ,,Send out“ kann die Rutsche zum Ausschleusen als Ziel ausgewahlt werden. Wird die
Operation ,,Send out* im Arbeitsplan nicht verwendet, wird das Werkstiick bis ans Bandende
weitertransportiert.

Betrieb ohne MES

Die Station sortiert Werkstiicken nach Farbe auf die Rutschen.
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8.4.1 Das Modul Erkennen

Das Modul Erkennen kann rote, schwarze,
transparente und metallische Werkstiicke
nachweisen.

Mit Hilfe von 3 Naherungsschaltern mit digitalem
Ausgang wird durch das Modul Erkennen eine
Material- bzw. Farberkennung von Werkstiicken
durchgefiihrt.

Ein induktiver Naherungsschalter und zwei optische

Ndherungsschalter werden verwendet.

e Derinduktive Ndherungsschalter erkennt das
metallische Werkstiick.

e Der Reflexlichttaster erkennt das rote und das
metallische Werkstiick

e Die Gabellichtschranke erkennt alle Werkstiicke.

Durch eine logische Verkniipfung der Ausgangssignale werden die jeweiligen Werkstiicke erkannt.
Das Modul Erkennen kann direkt an einem Modul Band montiert werden.

8.4.2 Das Modul Rutsche

Das Modul Rutsche dient zum Transportieren oder
Lagern der Werkstiicke. Durch die variable
Einstellung von Neigung und Hohe ist dieses Modul
universell einsetzbar.

Ist der mechanische Stopper montiert, passen
5 Werkstiicke auf die Rutsche.

In der Station Sortieren wird das Modul Rutsche
zweimal verwendet.

Vom Modul Band ankommende Werkstiicke werden
auf dem Modul Rutsche gelagert.

Eine {iber einen Spiegel umgelenkte Lichtschranke iiberwacht den Fiillstand der Rutschen.
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8.4.3 Das Modul Band

Das Modul Band kann auf einer Profilplatte, auf
einem Profilfuf} oder auf einer Schlitzmontageplatte
montiert werden.

Das Modul Band eignet sich zum Transportieren,
Puffern und Vereinzeln von Werkstiicken mit 40 mm
Durchmesser (z. B. Werkstiicksatz ,,Grundkdrper*
oder ,,Montierbarer Zylinder*).

Der Antrieb des Gurtbandes erfolgt durch einen frei
positionierbaren Gleichstrom-Getriebemotor.

Durch den eingesetzten Motorcontroller ist Rechts-/Linkslauf, Schleichgang und Drehzahlsteuerung
moglich.

Der Nachweis der Werkstiicke am Bandanfang erfolgt liber einen optischen Naherungsschalter. Das
Bandende und der Fiillstand der Rutschen wird lber eine Lichtschranke mit 90° Umlenkung erfasst.

Durch zwei angebauten Elektromagneten (Drehmagnet) mit Weiche werden die Werkstiicke auf die
Rutschen ausgeschleust. Die Endlage der Drehmagneten werden mit induktiven Ndherungsschaltern erfasst.

Informationen, Dokumentationen und Softwareaktualisierungen finden Sie hier:
https://ip.festo-didactic.com
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8.5 Das HMI Siemens TP700

Das Touch Panel TP700 Comfort ist ein 7" Touch Panel und gehért zur
Siemens HMI-Serie fiir anspruchsvolle Applikationen.

Die Merkmale der Comfort Panels sind:

e Durchgangige High-End Funktionalitdt: Archive, VB-Skripte und
verschiedene Viewer zur Anzeige der Systemdokumentation (z. B.
als PDF) oder in Form von Internet-Seiten

e Mehrere Schnittstellen zur Prozesskommunikation

e Integrierter PROFINET-Switch

e Programmierung ab WinCC Comfort V15 (TIA Portal)

Die Aufgaben des HMI sind

Anzeigen vom Magazinfiillstdnden

Anzeigen von Signalzustdanden

Bedienen von Aktoren

Bedienen der Station

Auslesen von Parameterdaten der |0-Link Sensoren
Parametrieren der 10-Link Sensoren

Die Geschwindigkeit des ersten Bandes wird tiber das Potentiometer am HMI (links) eingestellt.
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Mit dem MES kénnen Produkte und Auftrage geplant werden, die mittels RFID Technik auf einen RFID-Tag
geschrieben werden.

Auf den RFID Tag, der sich in den Werkstiicken befindet wird in der ersten Station die Ordernummer (ONo)
und Orderposition (OPos) geschrieben. Die ONo und OPos wird dann an den Folgestationen ausgelesen.
Nach dem Auslesen wird mit der jeweiligen ONo und OPos eine Anfrage an das zentrale MES System
gesendet. Das MES System sendet dann Parameter fiir die Arbeitsschritte an die anfragende Station.

Weitere Informationen zur MES-Software finden Sie im InfoPortal. Die Software wird generell bei dem MPS
System 403-1 benétigt.
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8.7 10-Link Sensoren

10 Link ist eine standardisierte |/O-Technologie (IEC 61131-9), um mit Sensoren und Aktoren zu
kommunizieren.

Ein 10-Link System besteht grundsatzlich aus folgenden Komponenten:

e |0-Link Master (10 Link Multiprotokoll Modul)

e |0-Link Devices
Das sind Feldgerate wie z. B. ,,intelligente“ Sensoren, RFID-Reader, Ventile, I/0-Module.
Intelligent heif3t in diesem Zusammenhang, dass ein Gerat z. B. eine Seriennummer oder bestimmte
Parameterdaten (wie Schaltverzogerung, Grenzwerte oder Kennlinien) besitzt, welche liber das 10-Link
Protokoll lesbar bzw. schreibbar sind.

e Ungeschirmte 3- bzw. 5-Leiter-Standardleitungen

e |0-Link Konfigurationstool zur Projektierung und Parametrierung des 10-Link Systems

Die 10-Link Sensoren am Magazinschacht der Module
Stapelmagazin kénnen in Kombination mit der Lichtschranke
den Fullstand angeben:
e Optische Abstandsensor: genauen Wert 0-7 (analog)
e Ultraschallsensor: genauen Wert 0-7 (analog)
e Kapazitive Sensor: Fiillstandsgrenze
halbvoll (1 - 3), voll (x»3)
e Lichtschranke im Magazin: Leer (x=0)
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9 Funktion

Das MPS System 403-1 stellt eine kleine Fertigungsstraie aus den modifizierten Stationen Verteilen Pro,
Fligen und Sortieren Inline dar. Das gesamte System ist vernetzt und mit mehreren
RFID Schreib-/Lesekdpfen ergénzt.

Das MPS System verarbeitet Auftrage, die im MES System erstellt wurden, indem beim Ablaufstart ein
Werkstiick vereinzelt wird und am Ende der ersten Station die Auftragsnummer und die Positionsnummer
auf den eingesetzten RFID Tag geschrieben werden.

Die folgende Station Fiigen liest diesen Tag aus und entscheidet je nach Auftrag, was mit diesem Werkstiick
passiert.

Bei der letzten Station Sortieren werden die RFID Tags ausgelesen und die Werkstiicke je nach Auftrag an
das Bandende transportiert oder auf eine der zwei Rutschen ausgeschleust.

10 Ablaufbeschreibung

10.1 Startvoraussetzung

o  Werkstiicke in den drei Modulen Stapelmagazin vorhanden.
links: rote Werkstiicke; mittig: schwarze Werkstiicke; rechts: silberne Werkstiicke bzw. wie auf dem HMI
eingestellt.

e Keine Werkstiicke im Materialfluss des Systems.

e Alle Stationen in Ausgangsstellung und gestartet.

10.2 Ausgangsstellung
e Bandmotoren der Stationen aus

e Stopper ausgefahren
e Rutschen nicht voll
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10.3 Richten

Das Richten von Stationen eines Systems erfolgt immer gegen den Materialfluss. In diesem Fall also von der
Station Sortieren Inline tiber die Station Fiigen zur Station Verteilen Pro.

Schliisselschalter im Uhrzeigersinn in waagerechte Position (MAN) drehen

Reset LED leuchtet auf

Reset Taste betédtigen

Station verfahren, wenn nétig, in Grundstellung

Reset LED erlischt

Schliisselschalter gegen den Uhrzeigersinn in senkrechte Position (AUTO) drehen
Start LED leuchtet auf

Station ist bereit

10.4 Stationen Starten

Das Starten von Stationen eines Systems erfolgt immer gegen den Materialfluss, in diesem Fall also von
rechts nach links. Nach erfolgreichem Richten, den Starttaster an den Bedienfeldern, von rechts nach links,
betdtigen.

10.5 Ablauf

Der Ablauf der jeweiligen Station kann jederzeit durch Betdtigen des schwarzen STOPP-Schalters bzw.
des roten STOPP-Tasters unterbrochen werden.

0 O N oW N

N Y
A W N L O

Am MES Rechner den Auftrag eingeben

An der Station Verteilen Pro den Start Taster betatigen

Werkstiick mit der im Auftrag definierten Farbe wird aus dem Stapelmagazin zugefiihrt
Bandmotor Station Verteilen Pro ein

Werkstiick halt zum Lesen/Schreiben am RFID Schreib-/Lesekopf

RFID Tag wird mit Auftragsnummer und Auftragsposition beschrieben

Bandmotor Station Verteilen Pro ein

Werkstiickiibergabe an Station Fiigen

Werkstiickerkennung in der Station Fiigen

. Bandmotor Station Fiigen ein

. Werkstiickerkennung bei Bandanfang Station Fligen

. Bandmotor Station Verteilen Pro aus

. Werkstiick halt zum Lesen/Schreiben am ersten RFID Schreib-/Lesekopf bei Station Fiigen
. RFID Tag wird ausgelesen
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Auftrag ,,Werkstiick mit keinem Deckel zusammenfiigen und der nachsten Station zufiihren*

15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.
23.
24.

MES meldet dem SPS-Programm, dass kein Deckel montiert werden soll.
Bandmotor Station Fiigen ein

Wenn die Auftragsauswertung fertig ist, fahrt der Stopperzylinder ein.
Weiche wird aktiviert

Da kein Deckel montiert werden soll, fahrt die Weiche wieder ein
Werkstiickerkennung bei Bandende erstes Band

Bandmotor Station Sortieren Inline ein

Werkstiickerkennung bei Bandanfang Station Sortieren Inline
Bandmotor Station Fiigen aus

Werkstiick in Folgestation

Auftrag ,,Werkstiick mit einem Deckel zusammenfiigen*

25.
26.
27.
28.
29.
30.
31.
32.
33.
34.
35.
36.
37.
38.
39.
40.
41.
42.
43.

MES meldet dem SPS-Programm, dass ein Deckel montiert werden soll.
Bandmotor Station Fiigen ein

Wenn die Auftragsauswertung fertig ist, fahrt der Stopperzylinder ein.
Weiche wird aktiviert

Werkstiick stoppt bei Weiche

Bandmotor Station Fiigen aus

Deckel an Bandende zweites Band erkannt

Bandmotor zweites Band ein

Deckel an Bandanfang zweites Band erkannt

Bandmotor zweites Band aus

Modul Pick&Place saugt den Deckel an

Modul Pick&Place fiigt Deckel und Werkstiick zusammen

Modul Pick&Place fahrt in Ausgangsstellung

Weiche fahrt ein

Bandmotor Station Fiigen ein

Werkstiickerkennung bei Bandende erstes Band

Bandmotor Station Sortieren Inline ein

Werkstiickerkennung bei Bandanfang Station Sortieren Inline
Bandmotor Station Fiigen aus
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44,
45.
46.
47.
48.

56.

Werkstiick in Folgestation

Modul Erkennen ermittelt die Farbe des Werkstiicks

Werkstiick halt zum Lesen/Schreiben am RFID Schreib-/Lesekopf der Station Sortieren Inline
Wenn Farbpriifung aktiviert, wird die Farbe im Auftragsstring mit der ermittelten Farbe verglichen.
Bandmotor Station Sortieren Inline ein

Je nach Priifergebnis und Auftrag (Werkstiick wird auf definierte Rutsche ausgeschleust)
49. Weiche zur definierten Rutsche ausgefahren

50. Werkstiick ausgeschleust

51. Weiche zur definierten Rutsche eingefahren

52. Bandmotor aus

Je nach Priifergebnis und Auftrag (Werkstiick wird zum Bandende transportiert)
53. Werkstiick an Bandende

54. Bandmotor aus

55. Werkstiick wird entfernt oder z. B. von Robotino abgeholt

System bereit fiir ndchsten Durchlauf

© Festo Didactic 8129446



System 403-1, Verteilen Pro-Fligen-Sortieren Inline — Betriebsanleitung

11 Inbetriebnahme

11.1 Allgemeine Informationen zum Einsatz von MPS Systemen und Stationen

Die Systeme und Stationen des MPS werden wie folgt geliefert:
e komplett montiert

e funktionsfahig als Einzelstation justiert

e in Betrieb genommen

o gepriift

I.ﬂl Bei einer Kombination von Stationen miissen eventuell Anderungen am mechanischen

Aufbau und der Position und Einstellung von Sensoren vorgenommen werden.

Die Inbetriebnahme beschrankt sich normalerweise auf eine Sichtpriifung auf einwandfreie
Verschlauchung/Verkabelung und das Anlegen der Betriebsspannung.

Alle Komponenten, Verschlauchungen und Verkabelungen sind eindeutig gekennzeichnet, so dass ein

Wiederherstellen aller Verbindungen problemlos moglich ist.

11.2 Mechanische Inbetriebnahme

Werden die Stationen Verteilen Pro und Fiigen mit Folgestationen betrieben, miissen die Stopper am Ende
des Moduls Band demontiert werden.

Aufbau als Einzelstation, Aufbau mit Folgestation,
der Stopper am Bandende ist montiert der Stopper am Bandende ist demontiert
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11.3 Pneumatische Inbetriebnahme

Der mechanische Aufbau muss erfolgt und abgeschlossen sein. SchlieBen Sie die Stationen des Systems an
die pneumatische Druckluftversorgung des Raumes an. Die Wartungseinheit hierfiir befindet sich jeweils im
hinteren Bereich jeder Station. Der Kupplungsstecker hat 5 mm Nennweite.

Sollte das vorhandene System mit 7.9 mm Nennweite ausgestattet sein, ist es méglich den
Kupplungsstecker der Wartungseinheit gegen einen gréBeren (Zwischenstiick 1/8 auf 1/4 notwendig)
auszutauschen. Ist dies erfolgt, kann das System mit 600 kPa (6 bar) versorgt werden. Die pneumatische
Inbetriebnahme ist abgeschlossen.

11.4 Elektrische Inbetriebnahme

Nun muss das System mit elektrischer Spannung versorgt werden. Im Normalfall erfolgt das iber die
SysLink-Leitung, die an der jeweiligen SPS angeschlossen wird. Verteilerleisten, auch fiir den Anschluss der
weiteren Stationen, sind hierzu mitgeliefert. Sollte eine Verlangerung der Leitung der Verteilerleiste
notwendig sein, ist dies nur von einem ausgebildeten Fachmann auszufiihren. Die Steckdose hierfiir muss,

den Verbrauchern entsprechend, abgesichert sein.

Um Probleme im Betrieb zu vermeiden, ist eine Einzelabsicherung (16 A) des Systems dringend empfohlen.
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11.5 1-Bit Kommunikationsverbindungen herstellen
Die Kommunikationsleitungen innerhalb des Systems sind beigelegt und miissen gesteckt werden.
Die Kommunikationsverbindungen zwischen den Stationen sind nach folgendem Beispiel herzustellen. Das

Beispiel ist allgemein gehalten, trifft aber fiir alle Stationen zu. Sollte eine Abweichung zum Standard
vorliegen, wird auf diese speziell hingewiesen.

® S
O FESTO
’ : .

FESTO
@
‘ Start Stop

()
()
. Reset Auto/Man
Qs

© @ ) ) (OEEN)

Beispiel E/A-Steckverbindungen zwischen Bedienpulten; verbinden Sie die Buchsen Q4 und GND der Nachfolgestation mit den
Buchsen 16 und GND der Vorgangerstation.

Alle Komponenten, Verschlauchungen und Verkabelungen sind eindeutig gekennzeichnet, so dass ein
Wiederherstellen aller Verbindungen problemlos moglich ist.

11.6 Arbeitsplatz

Zur Inbetriebnahme des MPS Systems mit den Beispielprogrammen benotigen Sie:
e Staubfreie Laborumgebung

e eine Druckluftversorgung mit 600 kPa (6 bar)

e einen PC mit installierter SPS Programmiersoftware
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11.7 Spannungsversorgung

e Die Stationen werden Uber ein Netzgerdt mit 24 V Gleichspannung (max. 4 A) versorgt.
e Die Spannungsversorgung der kompletten Station erfolgt tiber die SPS.

11.8 SPS Programme laden

Gehen Sie zum Laden der SPS Programme so vor, wie es in den Benutzerhandbiichern der von Ihnen
verwendeten Programmiersoftware beschrieben ist.

Aktuelle SPS Programme finden Sie im Internet unter folgender Adresse:

Informationen, Dokumentationen und Softwareaktualisierungen finden Sie hier:
https://ip.festo-didactic.com

90 © Festo Didactic 8129446



System 403-1, Verteilen Pro-Fligen-Sortieren Inline — Betriebsanleitung

12 Wartung und Reinigung

Die Komponenten und Systeme von Festo Didactic sind weitestgehend wartungsfrei. In regelmafigen
Abstédnden sollten:

e die Linsen der optischen Sensoren, der Faseroptiken sowie Reflektoren

e die aktive Flache der Naherungsschalter

e die gesamte Komponente bzw. das System

mit einem weichen, fuselfreien Tuch oder Pinsel gereinigt werden.

Es diirfen keine aggressiven oder scheuernden Reinigungsmittel verwendet werden.

13 Weitere Informationen

Informationen, Dokumentationen und Softwareaktualisierungen finden Sie hier:
https://ip.festo-didactic.com

14 Entsorgung

Gebrauchte Elektro- und Elektronikgerdte diirfen gemafs europdischen Vorgaben nicht
mehr zum unsortierten Abfall gegeben werden. Das Symbol weist auf die Notwendigkeit
der getrennten Sammlung hin. Die Entsorgung erfolgt tiber die kommunalen

— Sammelstellen.
Herausnehmbare Batterien miissen getrennt entsorgt werden.

15 Zubehor

Neben den bereits erwdhnten Komponenten beinhaltet die MPS 403-1 Anlage folgendes Zubehor:

e Easyport (TN: 548687)

e  FluidSim

Mit diesen Komponenten konnen z.B. einfache Abldufe an einzelnen Stationen in GRAFCET programmiert
werden. Entsprechende Inhalte finden Sie auf unserer Lernplattform LX.
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16 Technische Daten

16.1 Allgemeine Daten

Parameter

Wert

Betriebsdruck

600 kPa (6 bar)

Betriebsspannung

4x 230V ,Kaltgerdtekabel*
Stationen je 24 V DC, 4 A, < 100 W Ausgangsleistung,
SELV/PELC Energiebegrenztes Netzgerat (LPS)

Digitale Ein-/Ausgange

max. 24 V DC

Eingdnge: 28 (15+6+7) max. 2 A pro Ausgang
Ausgénge: 19 (9+6+4) max. 4 A gesamt
Analoge Ein-/Ausgange 0...10V DC
Eingdnge: 1 bzw. + 10V DC
Ausgdnge: 1
Digitale Ein-/Ausgéange tiber 10-Link Gateway (Station Verteilen Pro) 24V DC

Eingdnge: 3

max. 0,5 A pro Ausgang
max. 2 A gesamt

Digitale Ein-/Ausgéange iiber 10-Link DA Interface (Station Fiigen)
Eingdnge: 4
Ausgdnge: 4

24V DC
max. 0,5 A pro Ausgang
max. 2 A gesamt

Digitale Ein-/Ausgéange iiber RFID Gateway (Station Sortieren Inline)
Eingdnge: 1
Ausgédnge: 1

24V DC
max. 0,5 A pro Ausgang
max. 2 A gesamt

Elektrischer Anschluss

Schutzkontakt Stecker
RJ-45 Netzwerkanschluss

Pneumatischer Anschluss

Kunststoffschlauch mit 6 mm Aufendurchmesser

Druckluftverbrauch bei 600 kPa (Dauerzyklus)

10 I/min

Mafe

1400 mm x 700 mm x 1705 mm

Anderungen vorbehalten
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16.2 Kontaktbelegungstabelle Station Verteilen Pro

Digital (XG1)

Funktion SysLink Farbe Benennung

10 13 grau-rosa Werkstiick am Bandanfang

11 14 rot-blau Werkstiick bei Bandzwischenposition
12 15 weif3-griin Kein Werkstiick am Bandende
13 16 braun-griin

14 17 wei3-gelb HMI Start Taster

15 18 braun-gelb HMI Stop Taster

16 19 weif3-grau HMI Schliisselschalter

17 20 grau-braun HMI Reset

Q0 1 weif} Band vorwérts

Q1 2 braun Band riickwarts

Q2 3 griin Schleichgang ein

Q3 4 gelb

Q4 5 grau HMI Leuchtmelder Start

Q5 6 rosa HMI Leuchtmelder Reset

Q6 7 blau HMI Leuchtmelder 1

Q7 8 rot HMI Leuchtmelder 2

24V A 9+10 schwarz 24V Versorgung der Ausgange
24V B 21+22 weif3-rosa 24V Versorgung der Eingédnge
GND A 11 braun-rosa 0V Versorgung der Ausgange
GND A 12 lila 0V Versorgung der Ausgange
GND B 23+24 weif3-blau 0V Versorgung der Eingédnge
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Digital (XG2)

Funktion SysLink Farbe Benennung

10 13 grau-rosa Schieber Magazin 1 eingefahren
11 14 rot-blau Schieber Magazin 1 ausgefahren
12 15 weif3-griin Magazin 1 leer

13 16 braun-griin Magazin 1 aktivieren

14 17 wei3-gelb Schieber Magazin 2 eingefahren
15 18 braun-gelb Schieber Magazin 2 ausgefahren
16 19 wei3-grau Magazin 2 leer

17 20 grau-braun Magazin 2 aktivieren

Qo0 1 weify Schieber Magazin 1 ausfahren
Q1 2 braun Magazin 1 aktiviert

Q2 3 griin

Q3 4 gelb

Q4 5 grau Schieber Magazin 2 ausfahren
Q5 6 rosa Magazin 2 aktiviert

Q6 7 blau

Q7 8 rot

24V A 9+10 schwarz 24V Versorgung der Ausgange
24V B 21+22 weif3-rosa 24V Versorgung der Eingédnge
GND A 11 braun-rosa 0V Versorgung der Ausgange
GND A 12 lila 0V Versorgung der Ausgange
GND B 23+24 weif3-blau 0V Versorgung der Eingédnge
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Digital (XG3)

Funktion SysLink Farbe Benennung

10 13 grau-rosa Schieber Magazin 3 eingefahren
11 14 rot-blau Schieber Magazin 3 ausgefahren
12 15 weif3-griin Magazin 3 leer

13 16 braun-griin Magazin 3 aktivieren

14 17 wei3-gelb

15 18 braun-gelb

16 19 wei3-grau

17 20 grau-braun

Qo0 1 weify Schieber Magazin 3 ausfahren
Q1 2 braun Magazin 3 aktiviert

Q2 3 griin

Q3 4 gelb

Q4 5 grau

Q5 6 rosa

Q6 7 blau

Q7 8 rot

24V A 9+10 schwarz 24 V Versorgung der Ausgange
24V B 21+22 weif3-rosa 24V Versorgung der Eingédnge
GND A 11 braun-rosa 0V Versorgung der Ausgange
GND A 12 lila 0V Versorgung der Ausgange
GND B 23+24 weif3-blau 0V Versorgung der Eingédnge

L.Vﬂ_l Bei allen Vorzugsvarianten SPS sind Kabelbriicken von NOT-AUS auf Bit 1.5 gesteckt.
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16.3 Kontaktbelegungstabelle Station Fiigen

Digital (XG1)

Funktion SysLink Farbe Benennung

10 13 grau-rosa Werkstiick am Bandanfang (1)

11 14 rot-blau Werkstiick bei Bandzwischenposition (1)
12 15 wei3-griin Kein Werkstiick am Bandende (1)

13 16 braun-griin Werksttickorientierung nicht korrekt, digital
14 17 wei3-gelb Werkstiick am Bandanfang (2)

15 18 braun-gelb

13 19 weif3-grau Kein Werkstiick am Bandende (2)

17 20 grau-braun

Qo0 1 weif Band (1) vorwarts

Q1 2 braun Band (1) riickwirts

Q2 3 griin Vereinzeler ausfahren

Q3 4 gelb Stopper einfahren

Q4 5 grau Band (2) vorwirts

Q5 6 rosa Band (2) riickwérts

Q6 7 blau

Q7 8 rot

24V A 9+10 schwarz 24 V Versorgung der Ausgange

24V B 21+22 weif3-rosa 24V Versorgung der Eingédnge

GND A 11 braun-rosa 0V Versorgung der Ausgange

GND A 12 lila 0V Versorgung der Ausgange

GND B 23+24 weif3-blau 0V Versorgung der Eingédnge
Analog

Funktion D-SUB-15 Farbe Benennung

AlO 8 Werksttickorientierung nicht korrekt, analog

L.Vﬂ_l Bei allen Vorzugsvarianten SPS sind Kabelbriicken von NOT-AUS auf Bit 1.5 gesteckt.
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Funktion SysLink Farbe Benennung

10 13 grau-rosa Schlitten eingefahren

11 14 rot-blau Schlitten ausgefahren

12 15 weif3-griin Vakuumsauger oben

13 16 braun-griin Werkstiick angesaugt

14 17 wei3-gelb

15 18 braun-gelb

16 19 wei3-grau

17 20 grau-braun

Q0 1 weif} Schlitten einfahren

Q1 2 braun Schlitten ausfahren

Q2 3 griin Vakuumsauger nach unten
Q3 4 gelb Vakuum ein

Q4 5 grau

Q5 6 rosa

Q6 7 blau

Q7 8 rot

24V A 9+10 schwarz 24 V Versorgung der Ausgange
24V B 21+22 weif3-rosa 24V Versorgung der Eingédnge
GND A 11 braun-rosa 0V Versorgung der Ausgange
GND A 12 lila 0V Versorgung der Ausgange
GND B 23+24 weif3-blau 0V Versorgung der Eingédnge

Bei allen Vorzugsvarianten SPS sind Kabelbriicken von NOT-AUS auf Bit 1.5 gesteckt.

I.ﬂl Bei XG2 laufen alle Signale tiber einen Busknoten, bei dem die Signale — je nach

Steuerung — mit einem anderen Protokoll angesprochen werden.
e Beieiner Siemens SPS: ProfiNet,
e beieiner Allen Bradley SPS: Ethernet IP
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16.4 Kontaktbelegungstabelle Station Sortieren Inline

Digital (XG1)

Funktion SysLink Farbe Benennung

10 13 grau-rosa Werkstiick am Bandanfang

11 14 rot-blau Weiche 1 ausgefahren

12 15 weif3-griin Weiche 2 ausgefahren

13 16 braun-griin Rutsche icht voll/Werkstiick nicht am Bandende
14 17 wei3-gelb Werkstiick erkannt

15 18 braun-gelb Werksttick nicht schwarz

16 19 weif3-grau Werkstiick metallisch

17 20 grau-braun

Q0 1 weif} Band vorwérts

Q1 2 braun Band riickwarts

Q2 3 griin Weiche 1 ausfahren

Q3 4 gelb Weiche 2 ausfahren

Q4 5 grau

Q5 6 rosa

Q6 7 blau

Q7 8 rot

24V A 9+10 schwarz 24V Versorgung der Ausgange
24V B 21+22 weif3-rosa 24V Versorgung der Eingédnge
GND A 11 braun-rosa 0V Versorgung der Ausgange
GND A 12 lila 0V Versorgung der Ausgange
GND B 23+24 weif3-blau 0V Versorgung der Eingédnge

L.Vﬂ_l Bei allen Vorzugsvarianten SPS sind Kabelbriicken von NOT-AUS auf Bit 1.5 gesteckt.

16.5 Vernetzung des Systems

Bei dem MPS System 403-1 mit Siemens Steuerungen sind die Steuerungen, der PROFINET Busknoten und
die RFID Gateways Uiber drei 8-Port Switches miteinander verbunden. Diese Switches befinden sich hinten in
den jeweiligen Stationen im Wagen.
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_____ RFID Datenleitung PROFINET Leitung
Nr. Gerit IP Adresse
1 Turck 10 link Master 172.21.55.12
2 Turck RFID Gateway 172.21.55.11
3 loT Device (Raspberry) 172.21.55.46-
4 PROFINET Busknoten 172.21.55.32
5 Turck RFID Gateway 172.21.55.41
6 Turck RFID Gateway 172.21.55.31
7 Access Point 172.21.0.230
8 Siemens SIMATIC S7-1512C - SPS Sortieren 172.21.55.40
9 Siemens SIMATIC S7-1512C - SPS Fiigen 172.21.55.30
10 Siemens SIMATIC S7-1512C - SPS Verteilen Pro 172.21.55.10
11 PC fur MES System 172.21.0.90
12 HMI 172.21.55.13
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1 Condiciones generales para la utilizacion de los equipos

La utilizacién segura de los equipos supone el cumplimiento de los siguientes requisitos generales:
e Eninstalaciones industriales deberan respetarse las normas de prevencién de accidentes vigentes
localmente en relacién con equipos y componentes eléctricos.
e Ellaboratorio o aula donde se impartan las clases debe estar supervisado por una persona
responsable.
— Lapersona responsable sera un técnico electricista o una persona con formacién en electrotécnica
que, ademas, haya sido instruida en los requisitos de seguridad y las normas de seguridad. Dicha
instruccioén debe constar en actas.

El laboratorio o aula donde se impartan las clases debe estar equipado como se indica a continuacién:

Es indispensable que se disponga de un sistema de desconexién de emergencia.

— Unsistema de desconexion de emergencia en el laboratorio o aula donde se impartan las clases vy,
como minimo, un sistema adicional fuera de dicha zona.

e Ellaboratorio o aula donde se impartan las clases debera contar con un sistema de seguridad que
impida que las personas no autorizadas conecten la tensién de funcionamiento o la alimentacién de
aire comprimido.

— Por ejemplo, mediante un interruptor con llave

—  Por ejemplo, mediante valvulas de cierre con llave

e Ellaboratorio o aula donde se impartan las clases debe estar protegido con dispositivos de proteccién
contra corriente de defecto (RCD).

—  Utilice equipos eléctricos (por ejemplo, fuentes de alimentacién, compresores, unidades
hidraulicas) Ginicamente en aulas equipadas con un dispositivo de proteccién contra corriente de
defecto.

— Como dispositivo de proteccidn contra corriente de defecto, debera utilizarse un interruptor de
proteccién RCD con corriente diferencial de <30 mA, tipo B.

e Ellaboratorio o aula donde se impartan las clases debe estar protegido con dispositivos de proteccién
contra sobrecargas.

—  Fusibles o disyuntores

e No deberan utilizarse equipos dafados o defectuosos.

— Los equipos defectuosos deberan inhabilitarse y retirarse del laboratorio o aula donde se impartan
las clases.

—  Los cables de conexion, los tubos flexibles de aire comprimido y los tubos flexibles hidraulicos
dahados representan un riesgo para la seguridad y deben retirarse del laboratorio o del aula.
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2 Instrucciones de seguridad y pictogramas

2.1.1
/\ PELIGRO
A ...indica que existe un peligro inminente que puede provocar la muerte o causar
lesiones graves si no se adoptan las medidas necesarias para evitarlo.

A ...indica que existe un peligro potencial que puede provocar la muerte o causar heridas
graves si no se adoptan las medidas necesarias para evitarlo.

/N ATENCION

A ...indica que existe un peligro potencial que puede causar lesiones moderadas o leves,
o0 bien dafos materiales graves si no se adoptan las medidas necesarias para evitarlo.

...indica que existe un peligro potencial que puede causar dafios materiales o una pérdida de las
funciones si no se adoptan las medidas necesarias para evitarlo.
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2.2 Pictogramas

Advertencia de una zona de peligro

Advertencia de tension eléctrica peligrosa

I. ﬂl Informacion y/o referencias a otros documentos
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3 Uso previsto

Los componentes y sistemas de Festo Didactic deberan utilizarse Gnicamente:

e paraeluso previsto con fines didacticos para la formacion y el perfeccionamiento profesional
e en perfecto estado técnico

e bajo vigilancia (no se deben dejar desatendidos en funcionamiento continuo)

Los componentes y los sistemas cuentan con la tecnologia mas avanzada actualmente disponible y cumplen
las normas técnicas de seguridad reconocidas. A pesar de ello, si se utilizan indebidamente, es posible que
surjan peligros que pueden afectar al usuario o a terceros, o incluso causar dafios en los componentes.

El sistema de aprendizaje de Festo Didactic ha sido concebido exclusivamente para la formacién y el
perfeccionamiento profesional en materia de automatizacion y tecnologia. La empresa de capacitacion y/o
los instructores debe/deben asegurarse de que los estudiantes respeten las indicaciones de seguridad que
se describen en el presente manual de instrucciones.

Festo Didactic excluye cualquier responsabilidad por lesiones sufridas por el estudiante, por la empresa de
capacitacién y/o por terceros, si la utilizacion del presente equipo se realiza con propdsitos que no sean los
de instruccién, a menos que Festo Didactic haya ocasionado dichos dafios premeditadamente o por extrema
negligencia.
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4 Indicaciones de seguridad

4.1 Observaciones importantes

Para un uso seguro y sin fallos de los componentes y sistemas de Festo Didactic, es indispensable conocer
las instrucciones basicas de seguridad y las normas de seguridad correspondientes.

El presente manual de instrucciones de utilizacién contiene las indicaciones mas importantes para un uso
correcto y seguro de los componentes y sistemas. Todas las personas que trabajen con los componentes y
sistemas deberan respetar en especial las instrucciones de seguridad. Adicionalmente, deberan respetarse
las reglas y normas de prevencién de accidentes vigentes localmente.

AN A ovean
/N

Cualquier fallo que pudiera suponer un peligro debera subsanarse de inmediato.

/N ATENCION

A Las reparaciones o modificaciones realizadas de forma inapropiada pueden provocar
estados operativos imprevisibles. No realice reparaciones ni modificaciones en los
componentes y sistemas que no se describan en el presente manual de instrucciones de

utilizacién.
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4.2 Obligaciones asumidas por el operador

El operador se compromete a permitir que Gnicamente trabajen con los componentes y sistemas las

personas que:

e Estén familiarizadas con las normas basicas de seguridad y prevencién de accidentes, y que hayan sido
instruidas en la manipulacién de los componentes y sistemas.

e Hayan leido y entendido el capitulo sobre la seguridad y las advertencias incluidas en el presente
manual de instrucciones de utilizacion.

Debera comprobarse periddicamente si el personal utiliza el equipo respetando los criterios de seguridad.

4.3 Obligaciones asumidas por los estudiantes

Todas las personas que trabajan con los componentes y sistemas se comprometen, antes de utilizar el

equipo, a lo siguiente:

e Leerel capitulo relativo a la seguridad y las advertencias de seguridad incluidas en el presente manual
de instrucciones de utilizacién.

e Respetar las normas basicas de seguridad laboral y de prevencién de accidentes.
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5 Instrucciones de seguridad y utilizacion

5.1 Informaciones generales

/N ATENCION

e Los estudiantes Gnicamente podran trabajar con los componentes y las
A instalaciones en presencia de un instructor.

e leadetenidamente las fichas técnicas correspondientes a cada uno de los
componentes y, especialmente, respete las instrucciones de seguridad.

e Utilice el equipo de proteccién personal apropiado (gafas protectoras, calzado de
seguridad) al trabajar con los circuitos.

5.2 Sistema mecanico

e Desconectar la alimentacion de energia.
— Antes de trabajar en el circuito, desconecte tanto la energia de trabajo como la

energia de control.
- Manipule la estructura solamente cuando esté parada.

— Tenga en cuenta los posibles tiempos de retardo a la desconexién de los
actuadores.
e Peligro de accidente durante la bisqueda de errores.
— Accione los interruptores de final de carrera mecanicos con una herramienta,
por ejemplo, un destornillador.

/N ATENCION

e Monte todos los componentes de forma fija sobre la placa perfilada.

A e Aseglrese de que los interruptores de final de carrera no pueden accionarse
frontalmente.

e Efectle el montaje de todos los componentes de tal manera que pueda acceder
facilmente a los interruptores y los seccionadores.

e Respete las indicaciones sobre el posicionamiento de los componentes.
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5.3 Electricidad

Peligro de muerte por descarga eléctrica.

Solo se permiten circuitos en los que no es posible el contacto directo o indirecto

con tensiones peligrosas.

— Utilice Gnicamente cables de seguridad para laboratorio con suficiente
aislamiento o rigidez dieléctrica.

— Utilice conectores de seguridad con contactos protegidos.

— Nodebera interrumpirse el conductor de proteccién (cable verde/amarillo).

— Elconductor de proteccion debe conectarse al circuito protector del edificio.

— No conecte fuentes de tension en serie (conexion en serie).

—  Utilice fuentes de tension con proteccién mediante baja tension (SELV).

— Desconectar la tensién. Tenga en cuenta que es posible que se haya acumulado
energia eléctrica en determinados componentes.
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/N ATENCION

Utilice Ginicamente tensiones protectoras de bajo voltaje (PELV), de maximo 24 V

DC.

La fuente de alimentacion solamente se debe utilizar con alimentacion de red que

disponga de conductor de proteccion.

Establecimiento y separacion de las conexiones eléctricas

— Establezca las conexiones eléctricas Gnicamente tras haber desconectado la
tension.

— Separe las conexiones eléctricas Gnicamente tras haber desconectado la
tension.

No deberan superarse las cargas de corriente que pueden soportar los cables y

equipos.

— Compare siempre las intensidades de corriente de los equipos, cables y
fusibles.

— Sino coinciden, utilice un fusible preconectado independiente para proteger
contra sobrecorrientes.

Para realizar las conexiones eléctricas, utilice solamente cables de conexién

provistos de conectores de seguridad.

Tienda los cables de tal manera que no se doblen o cizallen.

No tienda cables sobre superficies calientes.

— Las superficies calientes estan identificadas con el correspondiente simbolo de
advertencia.

Los cables de conexién no deben estar sometidos a fuerzas de traccién de forma

prolongada.

Los equipos que cuentan con una conexion a tierra siempre deberan ponerse a

tierra.

—  Sihay disponible una conexion a tierra (conector tipo zécalo de laboratorio
verde/amarillo), siempre debera efectuarse la correspondiente conexion a
tierra de proteccion. Esta siempre debera efectuarse en primer lugar (antes de
conectar la tensién) y siempre debera desconectarse en Gltimo lugar
(después de desconectar la tension).

— Algunos equipos funcionan con una elevada corriente de fuga. Estos equipos
deben conectarse a tierra adicionalmente
con un conductor de proteccion.

Al sustituir fusibles, utilice Gnicamente fusibles aprobados, con la intensidad y las

caracteristicas de activacién correctas.

Sino se indica lo contrario en las especificaciones técnicas, el equipo no lleva

integrado ning(n fusible.

Al desconectar los cables de conexion, tire Gnicamente de los conectores de

seguridad, nunca de los cables.
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e Elfuncionamiento del equipo dejara de ser seguro en caso de:
— dahos visibles,
— funcionamiento defectuoso,
— almacenamiento incorrecto o
— transporte inadecuado.

— Desconecte inmediatamente la tensién.
— Asegure el equipo para evitar que se pueda volver a conectar accidentalmente.
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/N ATENCION

e Lesiones por rotura de tubos flexibles
— Introduzca los tubos flexibles hasta el tope en los conectores enchufables.
—  Fije los tubos flexibles cerca del conector enchufable.
—  Afloje solo los tubos flexibles cuando estén despresurizados.
e Ruido ocasionado por la salida de aire comprimido
—  Elruido ocasionado por fugas de aire comprimido puede ser dafino para el
oido humano. Reduzca el nivel de ruido utilizando silenciadores o proteccion
para los oidos si no fuese posible evitar los ruidos.
— Todas las conexiones del aire de escape disponibles en los componentes del
conjunto de equipos estan provistas de silenciadores. No retire estos
silenciadores
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6 Conectores de seguridad tipo zdcalo

A menos que se indique lo contrario en las especificaciones técnicas, en los componentes del sistema de

aprendizaje de automatizacién y tecnologia de Festo Didactic son validos los siguientes c6digos de colores

para las conexiones de alimentacion y de transmisién de sefales.

Conductor exterior L3 (gris con anillo gris)

Color Significado Color Significado
Tensién superior a PELV 24V DC
P. ej., conductor para tension de alimentacion (rojo)
desde 90 hasta 400 V AC
Conductor exterior L1 (gris con anillo marrén)
Tensién superior a PELV 0oV DC
P. ej., conductor para tension de alimentacion (azul)
desde 90 hasta 400 V AC
Conductor exterior L2 (gris con anillo negro)
Tensién superior a PELV PELV
P. €j., conductor para tension de alimentacion Entrada/salida de sefiales
desde 90 hasta 400 V AC (negro)

Tension superior a PELV
P. ej., conductor para tensién de alimentacién
desde 90 hasta 400 V AC
Conductor exterior (gris)

Conductor de proteccién

Versién como conector de seguridad tipo z6calo
de 4 mm

(verde-amarillo)

OJNCRCNC,

Conductor neutro
(gris-azul)

Conexi6n a conductor protector como contacto
PE+,
(verde-amarillo)

*©®© 0 0 0

Conexion a tierra, conectada internamente con
conductor de proteccion

R,

Es posible que el componente no incluya todos los conectores de seguridad tipo
zbcalo especificados anteriormente. En el montaje del circuito puede haber otros

conectores de seguridad tipo z6calo incluidos debido al uso de distintos componentes.

Las clases de proteccion y de seguridad (inicamente pueden alcanzarse si se utilizan los cables de

seguridad para laboratorios de Festo Didactic.

La conexién a conductor protector se ha ejecutado como contacto PE+. Esta conexidn constituye una

conexion a conductor de proteccién segura de baja impedancia. Gracias a la incompatibilidad mecéanica de

la conexion se evitan errores de conexion con un cable de seguridad de 4 mm para laboratorio.

Este adaptador se puede retirar bajo la responsabilidad del operador. El adaptador se puede soltar con una

llave Allen de 1,5 mm. El bloqueo se encuentra en el orificio del adaptador. El tornillo se afloja girandolo en

el sentido horario.
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7 Transporte/desembalaje/volumen de suministro

7.1 Transporte

Los sistemas y estaciones MPS se entregan en una caja de transporte. Guarde el embalaje original y utilicelo
si tiene que volver a transportar la estacion o el sistema MPS.

La caja debera transportarse Gnicamente utilizando una carretilla de horquilla elevadora apropiada. Asegure
la caja de transporte contra caidas y vuelcos.

— Comunique de inmediato cualquier dano ocurrido durante el transporte al transportistay a Festo
Didactic.
7.2 Desembalaje

Para sacar la estacion o el sistema de la caja de transporte, debera retirar primero cuidadosamente el
material de relleno. Al desembalar la estacién o el sistema, procure no dafiar ninguna de sus estructuras.

Después de sacar la estacion o el sistema de la caja, deberd comprobar si este ha sufrido algln dafo.

— Comunique, de inmediato, cualquier dafio al transportista y a Festo Didactic.

7.3 Suministro
Debera comprobarse si el volumen de suministro corresponde a la nota de entrega y al pedido.

— Notifique, de inmediato, cualquier discrepancia a Festo Didactic.
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8 Configuracion

8.1 El sistema MPS 403-1

4

Vista de izquierda a derecha: Estacion de Distribucion Pro, Estacion de Unidn, Estacion de Clasificacion

El sistema MPS 403-1 se encarga, entre otras cosas, de la integracién en red inteligente de maquinas y
procesos utilizando el ejemplo de una cadena de fabricacién miniaturizada. El sistema consta de tres
estaciones estandar ligeramente adaptadas: estacion de distribucion Pro, de unién y de clasificacién en
linea.
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8.2 La Estacion de Distribucion Pro

La Estacién de Distribucién Pro es una unidad de
alimentacion. Se consideran unidades de
alimentacion las que desempefian funciones de
almacenamiento, clasificacién y alimentacion de
piezas.

Ademas, las unidades de alimentacién pueden
permitir la clasificacion de las piezas segln
diferentes criterios (geometria, peso, etc.).

Diferentes unidades de alimentacion:
e Almacenes con separador

e Espiral de avance por vibracion

e Transportadores inclinados

e Dep6sitos con separadores.

Piezas manipuladas por las unidades de
alimentacion:

e Piezas galvanizadas

e Piezas perfiladas de material sintético
e Piezas de troquelado y de giro.

&

En el sistema MPS 403-1, la Estacion de Distribucién Pro esta equipada con tres Médulos de cargador
vertical y un Médulo transportador de 700 mm.

Ademas, se han integrado sensores |0-Link® para detectar el nivel de llenado de los cargadores y un

Médulo RFID. Tan pronto como un cargador esta vacio, el testigo Q1 lo indica. Después de llenar el
cargador, la estacion debe configurarse (reiniciarse).
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Funcionamiento con MES
Segln el pedido y el color solicitado, se activa el cargador que contiene el color solicitado. La especificacién
de color para los cargadores se realiza a través de la HMI.

Una vez expulsada una pieza del Médulo de cargador vertical, el cabezal de escritura/lectura RFID escribe el
nldmero de pedido, el ndmero de posicidn y las funciones en la etiqueta RFID de la pieza.

En la primera estacion se escriben el ndmero de pedido (ONo) y la posicidn del pedido (OPos), dispuestos
en una secuencia JSON, en la etiqueta de identificacién RFID que se encuentra en las piezas. Se leen el ONo
y OPos en las siguientes estaciones. Tras la lectura, se envia una solicitud al sistema MES central con el ONo
y OPos correspondientes. El sistema MES envia entonces parametros para los pasos de trabajo a la estacion
ala que se envia la consulta.

Funcionamiento sin MES y con programa basico

Mediante el accionamiento del pulsador montado en el médulo es posible activar o desactivar cada médulo.
El estado activo se sefializa mediante la iluminacién del pulsador.
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8.2.1 El médulo cargador vertical

El médulo cargador vertical separa las piezas o tapas
de piezas de un cargador de apilamiento. Pueden
apilarse en cualquier orden hasta un maximo de

7 piezas en el cargador de apilamiento. Al girar el
cargador de apilamiento 180°, se pueden almacenar
hasta 17 tapas de piezas en el cargador de
apilamiento.

Una barrera de luz que se encuentra debajo del
cargador de apilamiento controla si el cargador esta

vacio. Como alternativa puede atornillarse un sensor
Médulo cargador vertical; imagen sin soporte para piezas y optico en el fondo para detectar las tapas y piezas.

adaptador de altura

Orientacién del cargador de apilamiento para Orientacién del cargador de apilamiento para la

tapa de pieza

piezas

Un cilindro de doble efecto empuja la pieza inferior que se encuentra en el cargador de apilamiento hasta la
posicion final delantera y la posiciona en un alojamiento de piezas o en la cinta transportadora. La velocidad
de extension y retraccion del cilindro de empuje puede ajustarse de forma gradual con reguladores de flujo
unidireccional. Las posiciones finales del cilindro de empuje se consultan mediante sensores de proximidad
magnéticos.

En el alojamiento de piezas puede montarse un sensor 6ptico que pueda utilizarse para la deteccién de las
tapas o piezas. El soporte para piezas sirve como posicion de entrega al siguiente médulo.

La posicion de entrega del modulo cargador vertical se puede ajustar a la altura de transporte del médulo

transportador instalando un adaptador de altura. Esto significa que las piezas se pueden expulsar
directamente al modulo transportador.
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8.2.2 Modulo transportador

El médulo transportador puede montarse en una
placa perfilada, en un pie de perfil 0 en una placa de
montaje ranurada.

El médulo transportador es apropiado para el
transporte, amortiguacion y separacion de piezas de
40 mm de diametro (por ejemplo, juego de piezas
"Cuerpos de cilindros" o "Cilindro para montar").

La cinta se impulsa con un motorreductor de CC de
posicionamiento libre.

Gracias al controlador de motor incorporado, es posible ejecutar giros en sentido horario y antihorario,
activar la marcha lenta o el control de la velocidad.

Las piezas se detectan mediante sensores de proximidad 6pticos con cables de fibra 6ptica al inicio de la
cinta, delante de la unidad separadora de piezas y al final de la cinta.

Aqui encontrara informacién, documentacion y actualizaciones de software:
https://ip.festo-didactic.com
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8.3 La Estacion de Union

La Estacion de Unién se compone de la estacion de separacion
que se ha ampliado con un Médulo Pick&Place, un nodo de bus,
un Mddulo RFID y un cabezal de escritura/lectura RFID
adicional.

El Médulo Pick&Place esta equipado con una ventosa para unir
las tapas de pieza a las piezas MPS.

La estacién puede retirar y afiadir piezas del flujo de material.
En el derivador se mantiene la pieza en la posicidn de unién.

Elvolumen de suministro incluye el kit de conversién de pinzas
paralelas, que es necesario para unir piezas EasyKit.

Las tareas de la Estaciéon de Uni6n son:
e Retirar piezas del flujo de material
e (Colocar piezas en el flujo del material
e unir tapas de pieza en las piezas MPS.

.ﬂ Con la Estacién de Unidn es posible unir tapas de pieza pController a las piezas MPS.
Para ello, se puede usar un conjunto de montaje (n.2 de art. 8064882) para modificar

el equipo y pasar de una ventosa a una pinza paralela con mordazas.
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La Estacién de Union combina las funciones de manejo "Verificar" y "Unir".

Durante la funcién "Verificar" se atribuyen diversas piezas, recopilando informacion (estado real) y
comparandola con caracteristicas almacenadas anteriormente (estado nominal).

Funcionamiento con MES

Durante el proceso de reposicion, el eyector de vacio se activa brevemente para determinar si esta instalada
la ventosa con rosca de fijacién o la pinza paralela. La pinza paralela se cerraria y la sefial de "pieza
sujetada” estarfa presente. Este no es el caso de la ventosa con rosca de fijacion. Esto se usa méas tarde
para el manejo de errores en el funcionamiento MES, ya que, por ejemplo, la tapa no se puede agarrar con
la pinza paralela.

Montaje del microcontrolador: La estacion esta equipada con un segundo cabezal de lectura/escritura RFID.
Esto copia la tarea en la etiqueta RFID del microcontrolador.

Funcionamiento sin MES

Dependiendo de la orientacién de la pieza, se inicia un proceso de unién o bien se envia la pieza hacia el

derivador. Las piezas deben transportarse individualmente para no perjudicar ni al proceso de
diferenciacién de las piezas ni al proceso de unién.

Seiiales de salida del sensor de distancia

I.ﬂl El sensor de distancia entrega tanto una sefial de salida anal6gica como una senal de

salida binaria. La salida de conmutacién binaria puede ajustarse en funcién de los
criterios de medicién mediante una sencilla operacién de memorizacion tipo teach-in.

Mediante las ampliaciones del nodo de bus, se puede utilizar el Médulo pick & place con diferentes
protocolos de bus, en funcién del sistema de mando.
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8.3.1 El médulo transportador 1

El médulo transportador puede montarse en una
placa perfilada, en un pie de perfil 0 en una placa de
montaje ranurada.

El médulo transportador es apropiado para el
transporte, amortiguacion y separacion de piezas de
40 mm de diametro (por ejemplo, juego de piezas
"Cuerpos de cilindros" o "Cilindro para montar").

La cinta se impulsa con un motorreductor de CC de posicionamiento libre.

NOTA

El motorreductor no es adecuado para el modo de funcionamiento continuo.

Se permite un tiempo de utilizacién relativo del 10 % como méaximo con un tiempo de ciclo de 10
minutos.

Si el tiempo de utilizacion es demasiado largo, el motorreductor puede destruirse.

Gracias al controlador de motor incorporado, es posible ejecutar giros en sentido horario y antihorario,
activar la marcha lenta o el control de la velocidad.

Las piezas de trabajo se detectan mediante sensores de proximidad 6pticos con cables de fibra dptica al
inicio de la cinta, antes del desvio, y al final de la cinta.

Las piezas pueden detenerse y separarse con una bobina magnética incorporada (electroiman) con
separador. Las posiciones finales de los imanes giratorios se detectan con sensores de proximidad

inductivos.

Un sensor de reflexién directa con sefial de salida digital y anal6gica identifica la pieza por encima del tope
en el programa basico y determina la orientacion de la pieza.
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8.3.2 El médulo transportador 2

El médulo transportador puede montarse en una
placa perfilada, en un pie de perfil 0 en una placa de
montaje ranurada.

El médulo transportador es apropiado para el
transporte, amortiguacion y separacion de piezas de
40 mm de diametro (por ejemplo, juego de piezas
"Cuerpos de cilindros" o "Cilindro para montar") o
bien tapas de piezas.

La cinta se impulsa con un motorreductor de CC de posicionamiento libre.

NOTA

El motorreductor no es adecuado para el modo de funcionamiento continuo.

Se permite un tiempo de utilizacién relativo del 10 % como méaximo con un tiempo de ciclo de 10
minutos.

Si el tiempo de utilizacion es demasiado largo, el motorreductor puede destruirse.

Gracias al controlador de motor incorporado, es posible ejecutar giros en sentido horario y antihorario,
activar la marcha lenta o el control de la velocidad.

Las piezas a manipular se detectan mediante sensores de proximidad 6pticos con conductores de fibra
Optica al inicio y al final de la cinta.
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El médulo Pick&Place es una unidad de manipulacion
universal de dos ejes. El médulo esta formado por unidades
de carro de precisién. Las posiciones finales de los carros se
registran con sensores de proximidad. Es posible ajustar la
distribucion de los sensores de proximidad, la posicién de
montaje y la altura de montaje.

Una ventosa con rosca de fijacion con fuelle sujeta las
piezas. En la ventosa con rosca de fijacion hay un filtro de
vacio que impide la entrada de impurezas en el generador de
vacio. Un presostato confirma la sujecién fiable de las
piezas.

La fuerza de la unidad de carro vertical (eje Z) puede
ajustarse mediante un regulador de presion.

El médulo se entrega completo, con unidades de carro,
generador de vacio, filtro de vacio, ventosa con rosca de
fijacion con fuelle, presostato, terminal de valvulas,
regulador de presion y conexion eléctrica.

Aqui encontrara informacion, documentacién y actualizaciones de software:

https://ip.festo-didactic.com
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8.4 La Estacion de Clasificacion en Linea

La clasificacién es una subcategoria de la funcién de
manipulacién "Modificacion de la cantidad". La cinta tiene
bifurcaciones para clasificar las piezas. En funcién de las
caracteristicas de las piezas se incluyen diferentes derivadores.

Las piezas deben transportarse individualmente para que no
interfieran en las operaciones de conmutacién de los
derivadores.

En la Estacion de Clasificacién en Linea se clasifican las piezas
en funcién del contenido de la etiqueta RFID. Si el control de
calidad tiene un resultado negativo, se envian las piezas a una
rampa de desechos.

La estacién se ha ampliado para el sistema MPS 403-1 con el M6dulo RFID de altura regulable. Con el
cabezal de escritura/lectura RFID, se lee la etiqueta RFID de la pieza y se expulsa la pieza en funcién del
resultado. Tan pronto como un plano inclinado esta lleno, el testigo Q1 lo indica. Después de que se hayan
vaciado los planos inclinados, la estacion debe orientarse (reinicio).

Ademas, es posible utilizar el médulo del sistema Robotino para recoger la pieza que se encuentra al final
de la cinta. Los marcadores de estacidn adjuntos son necesarios para el acoplamiento.

La funcidn de la Estacion de Clasificacién en Linea consiste en

e clasificar piezas en funcién de las caracteristicas,

e clasificar piezas en funcion del contenido de la etiqueta RFID.

Funcionamiento con MES

La operacion "Check color" se realiza con el médulo de deteccién.

En la operacién "Send out", el plano inclinado se puede seleccionar como el objetivo para la eyeccion. Si la
operacién "Send out" no se utiliza en el plan de trabajo, la pieza se transporta hasta el final de la cinta.

Funcionamiento sin MES

La estacion clasifica las piezas en los planos inclinados por color.
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8.4.1 El Modulo de deteccion

El médulo de deteccidén puede detectar piezas de
color rojo, de color negro, transparentes y metalicas.

El m6dulo de deteccion detecta el material o el color
de las piezas con ayuda de tres sensores de
proximidad con salida digital.

Con ese fin se utilizan un sensor de proximidad

inductivo y dos sensores 6pticos de proximidad.

e Elsensorde proximidad inductivo detecta piezas
metalicas.

e Elsensor de reflexion directa detecta piezas a
manipular rojas y metalicas.

e Labarrera fotoeléctrica ahorquillada detecta
todas las piezas.

Las piezas se diferencian aplicando un enlace l6gico de las sefiales de salida.
El médulo de deteccién pueden montarse directamente encima de la cinta transportadora.

8.4.2 Médulo plano inclinado

El m6dulo de plano inclinado sirve para transportar o
almacenar las piezas a manipular. Este modulo es de
uso universal gracias a permitir el ajuste de la
inclinacién y de la altura.

Si el tope mecénico esta montado, caben cinco
piezas en el plano inclinado.

En la estacidn de clasificacion, el médulo de plano
inclinado se utiliza dos veces.

Las piezas a manipular que provienen de la cinta
transportadora se almacenan en el médulo de plano
inclinado.

Una barrera de luz desviada con espejos controla el nivel de llenado en los planos inclinados.
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8.4.3 Modulo transportador

El médulo transportador puede montarse en una
placa perfilada, en un pie de perfil o en una placa de
montaje ranurada.

El médulo transportador es apropiado para el
transporte, amortiguacion y separacion de piezas de
40 mm de diametro (por ejemplo, juego de piezas

g "Cuerpos de cilindros" o "Cilindro para montar").

<

La cinta se impulsa con un motorreductor de CC de
posicionamiento libre.

Gracias al controlador de motor incorporado, es posible ejecutar giros en sentido horario y antihorario,
activar la marcha lenta o el control de la velocidad.

La deteccion de las piezas en el inicio de la cinta se realiza mediante un sensor de proximidad éptico. El final
de la cinta y el nivel de llenado del plano inclinado se detectan mediante una barrera de luz con una
desviaci6n de 90°.

Las piezas pueden expulsarse a los planos inclinados con dos electroimanes incorporados (iman giratorio)
con derivador. La posicion final de los imanes giratorios se detectan con sensores de proximidad inductivos.

Aqui encontrara informacién, documentacién y actualizaciones de software:
https://ip.festo-didactic.com
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8.5 El HMI Siemens TP700

El panel de control TP700 Comfort es un panel tactil de 7" de la serie
Siemens HMI para tareas exigentes.

Caracteristicas del panel Comfort:

e Funcionalidad completa de maxima calidad: archivo, scripts VB y
diferentes pantallas para ver la documentacion del sistema (p. €j.,
como PDF) o como pagina de Internet

e Varias interfaces para la comunicaciéon de procesos
e  PROFINET Switch integrado
e Programacion desde WinCC Comfort V15 (Portal TIA)

Las tareas del HMI son:

e Mostrar el nivel de llenado de los cargadores

e Mostrar los estados de la sefial

e Operar los actuadores

e Operar la estacion

e Leerlos datos de los parametros de los sensores [0-Link®
e Parametrizar los sensores |0-Link®

La velocidad de la primera cinta se ajusta mediante el potenciémetro en la HMI (izquierda).
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Fivesy 0o ol Bl fNAE e AR BE 4 FESTO

Con el MES se pueden planificar los productos y pedidos que se escriben en una etiqueta RFID mediante
tecnologia RFID.

En la primera estacion se escriben el ndmero de pedido (ONo) y la posicion del pedido (OPos) en la etiqueta
de identificacién RFID que se encuentra en las piezas. Se leen el ONo y OPos en las siguientes estaciones.
Tras la lectura, se envia una solicitud al sistema MES central con el ONo y OPos correspondientes. El
sistema MES envia entonces parametros para los pasos de trabajo a la estacién a la que se envia la
consulta.

Puede encontrar mas informacion sobre el software MES en el portal de informacién. El software suele ser
necesario con el sistema MPS 403-1.
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8.7 Sensores 10-Link

10-Link® es una tecnologia |/0 estandarizada (IEC 61131 9) que sirve para comunicarse con los sensoresy
los actuadores.

Un sistema I0-Link® consta basicamente de los siguientes componentes:

e |0-Link® Master (médulo multiprotocolo 10-Link®)

e Equipos I0-Link®
Se trata de equipos de campo como, p. €j., sensores "inteligentes", lectores RFID, valvulas, médulos
1/0.
En este contexto, "inteligente" significa que un equipo dispone, p. €j., de un nimero de serie 0 unos
datos de parametro determinados (como retardo de conmutacion, valores limite o curvas
caracteristicas) que se pueden leer o escribir usando el protocolo [0-Link®.

e C(Cables estandar de 3 o 5 hilos sin apantallar

e Herramienta de configuracion 10-Link® para la planificacién del proyecto y la parametrizacién del
sistema |0-Link®

Los sensores 10-Link® en el compartimento del almacén de
los M6dulos de cargador vertical pueden indicar el nivel de
llenado con la barrera de luz:
e Sensor de distancia 6ptimo: valor exacto 0-7 (analogico)
e Sensor de ultrasonido: valor exacto 0-7 (analdgico)
e Sensor capacitivo: limite de llenado vacio

medio lleno (1 - 3), lleno (x»3)
e Barrerade luz en el cargador: vacio (x=0)
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9 Funcion

El sistema MPS 403-1 es una pequefia cadena de fabricacién compuesta por las siguientes estaciones
modificadas: Estacion de distribucién Pro, Estacién de Unién y Estacidn de Clasificacién en Linea. El sistema
completo esté integrado en la red y cuenta con varios cabezales de escritura/lectura RFID.

El sistema MPS procesa pedidos creados en el sistema MES mediante la separacion de una pieza en el
arranque del proceso y la escritura del ndmero de pedido y el niimero de posicién en la etiqueta de
identificacion RFID al final de la primera estacion.

La estacion siguiente (de Unidn) lee esa etiqueta y decide en funcién de cada pedido como tratar esa pieza.
En la dltima estacién, la estacion de clasificacion, se leen las etiquetas de identificacion RFID y se

transportan las piezas hasta el final de la cinta o se expulsan a través de uno de los dos planos inclinados,
segln el pedido.

10 Descripcion de la secuencia

10.1 Condiciones iniciales para la activacion

e Las piezas estan disponibles en tres M6dulos de cargador vertical.
izquierda: piezas rojas; centro: piezas negras; derecha: piezas plateadas o bien se ajusta como en la
HMI.

e No hay piezas en el flujo de material del sistema.

e Todas las estaciones estan en posicién inicial y estan en marcha.

10.2 Posicion inicial
e Motores de las cintas de las estaciones desconectados

e Tope extendido
e Planoinclinado no lleno
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10.3 Alineado

La alineacion de las estaciones de un sistema se lleva a cabo siempre en contra del flujo de material. En este
caso, de la estacion de clasificacion en linea, pasando por la estacion de unién hasta la estacién de
distribucién Pro.

e Gire elinterruptor con llave en sentido horario a la posicion horizontal (MAN)
ELLED Reset se ilumina

e Accione la tecla de Reset

e (Coloque la estacion en posicién inicial en caso necesario
ELLED de reinicio se apaga

e Gire elinterruptor con llave en sentido antihorario a la posicién vertical (AUTO)
EI LED de inicio se ilumina
La estacion esta lista

10.4 Puesta en marcha de las estaciones
La puesta en marcha de las estaciones de un sistema se lleva a cabo siempre en contra del flujo de material,

en este caso de derecha a izquierda. Tras realizar la alineacién correctamente, accione el pulsador de
arranque de la consola de control, de derecha a izquierda.

10.5 Secuencia

La secuencia de la estacion correspondiente puede interrumpirse en cualquier momento accionando el
conmutador de parada negro o el pulsador de parada rojo.

Introduzca el pedido en el ordenador MES

Accione el pulsador de arranque en la Estacion de Distribucién Pro

La pieza con el color definido en el pedido se alimenta desde el almacén apilador
Motor de la cinta de la Estacién de Distribucién Pro conectado

La pieza se detiene en el cabezal de escritura/lectura RFDI para la lectura/escritura
Se describe la etiqueta RFDI con el ndmero de pedido y la posicién del pedido
Motor de la cinta de la Estacién de Distribucién Pro conectado

Entrega de piezas a la estacién de unién

0 O N oW N

Deteccidn de piezas en la estacién de unién
. El motor de la cinta de la estacion de unién se conecta

o
= O

. Deteccidn de piezas en el inicio de la cinta de la estacion de unién

[y
N

. Motor de la cinta de la Estacion de Distribucién Pro desconectado

-
w

. La pieza se detiene en el primer cabezal de escritura/lectura RFDI en la estacion de unién para la
lectura/escritura
. Se lee la etiqueta RFDI

-
sy
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Pedido "Aiadir piezas sin tapa y alimentar a la siguiente estacion"

15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.
23.
24,

MES avisa al programa PLC de que no debe montarse ninguna tapa.

El motor de la cinta de la estacién de unién se conecta

Cuando la evaluacion del pedido esta lista, el cilindro de tope se retrae.

Se activa el desvio

Como no se debe montar ninguna tapa, se vuelve a introducir el desvio
Detecci6n de piezas en el final de la primera cinta

Motor de la cinta de la Estacion de Clasificacion en Linea conectado

Deteccién de piezas en el inicio de la cinta de la estacién de clasificacion en linea
Motor de la cinta de la estacién de unién desconectado

Pieza en la siguiente estacion

Pedido "Afadir pieza con una tapa"

25.
26.
27.
28.
29.
30.
31.
32.
33.
34.
35.
36.
37.
38.
39.
40.
41.
42.
43.

MES avisa al programa PLC de que debe montarse una tapa.

El motor de la cinta de la estacién de unién se conecta

Cuando la evaluacién del pedido esta lista, el cilindro de tope se retrae.
Se activa el desvio

La pieza se detiene en el desvio

Motor de la cinta de la estacién de unién desconectado

Tapa detectada en el final de la segunda cinta

Motor de la segunda cinta conectado

Tapa detectada al inicio de la segunda cinta

Motor de la segunda cinta desconectado

El médulo pick & place sujeta la tapa

El médulo pick & place coloca la tapa en la pieza

El médulo pick & place se coloca en posicidn inicial

El desvio se retrae

El motor de la cinta de la estacién de unién se conecta

Deteccidn de piezas en el final de la primera cinta

Motor de la cinta de la Estacion de Clasificacién en Linea conectado
Deteccidn de piezas en el inicio de la cinta de la estacién de clasificacion en linea
Motor de la cinta de la estacién de unién desconectado
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Pieza en la siguiente estacion

El m6dulo de deteccion determina el color de la pieza

La pieza se detiene en el cabezal de escritura/lectura RFID de la Estacion de Clasificacién en Linea para
la lectura/escritura.

Cuando se activa la comprobacién de color, se compara el color en la secuencia de pedido con el color
determinado.

Motor de la cinta de la Estacion de Clasificacién en Linea conectado

Segiin el resultado de las comprobaciones y el pedido

(la pieza se expulsa por un plano inclinado definido)

49. Derivador hacia el plano inclinado definido en posicién extendida
50. Pieza expulsada

51. Derivador hacia el plano inclinado definido en posicién retraida
52. Motor de la cinta desconectado

Segiin el resultado de las comprobaciones y el pedido
(la pieza se transporta hasta el final de la cinta)

53. Pieza en el final de la cinta

54. Motor de la cinta desconectado

55. La pieza se retira o, por ejemplo, la recoge Robotino

56. Sistema listo para el proximo ciclo
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11 Puesta en funcionamiento

11.1 Informacion general sobre el uso de los sistemas y estaciones MPS

Los sistemas y las estaciones de MPS se suministran de la siguiente manera:

e completamente montados,

e con los ajustes necesarios para su funcionamiento como estacién individual,
e puestos en funcionamiento,

e verificados

.ﬂ En el caso de una combinacién de estaciones, es posible que sea necesario realizar
modificaciones en la estructura mecanica, asi como cambiar la ubicacién y el ajuste de

los sensores.

La puesta en funcionamiento normalmente se limita a un control visual para comprobar si los tubos flexibles
y los cables estan bien conectados, asi como a la conexién de la tension de funcionamiento.

Todos los componentes, tubos flexibles y cables estan identificados de manera inconfundible, por lo que

resulta facil volver a establecer las conexiones si fuera necesario.

11.2 Puesta en funcionamiento de los componentes mecanicos

Si se ponen en funcionamiento la Estacién de Distribucién Pro y la Estacién de Unién con las siguientes
estaciones, se deben desmontar los topes al final del Médulo transportador.

Montaje como estaci6n individual, Montaje con estacion siguiente,
el tope esta montado al final de la cinta el tope del final de la cinta esta desmontado
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11.3 Puesta en funcionamiento de los componentes neumaticos

La configuracion mecanica debe estar realizada y finalizada. Conecte las estaciones del sistema a la
alimentacion de aire comprimido neumatica de la sala. La unidad de mantenimiento para ello se encuentra
en la parte trasera de cada estacion. El acoplamiento exterior tiene una anchura nominal de 5 mm.

Si el sistema existente esta equipado con una anchura nominal de 7,9 mm, es posible cambiar el
acoplamiento exterior de la unidad de mantenimiento por uno mas grande (se requiere un adaptador de 1/8
a1/4). Unavez realizado esto, se puede alimentar el sistema con 600 kPa (6 bar). La puesta en
funcionamiento de los componentes neumaticos ha finalizado.

11.4 Puesta en funcionamiento de los componentes eléctricos

Ahora debe alimentarse el sistema con tension eléctrica. En caso normal, esto se lleva a cabo mediante el
cable SysLink conectado al PLC correspondiente. Las regletas de distribucién, también para la conexion de
las otras estaciones, se incluyen en el suministro. Si fuese necesaria una prolongacion del cable de la
regleta de distribucién, solo puede llevarla a cabo personal especializado formado. Debe asegurarse el
conector en funcién de la carga.

Para evitar problemas en el funcionamiento, se recomienda encarecidamente una proteccion individual del
sistema por fusibles (16 A).
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11.5 Establecimiento de las conexiones de comunicacion de 1 Bit

Los cables de comunicacion dentro del sistema estan incluidos y deben conectarse.

Deben establecerse las conexiones de comunicacion entre las estaciones conforme al ejemplo siguiente. El

ejemplo pretende ser general y es valido para todas las estaciones. Si existe una discrepancia con el

estandar, esta se indica de forma especial.

[ &

@
FESTO
\ Qs .
(]

® | ® R R \
|

.: FESTO |
: |
. . Reset Auto/Man E
® /
a @ “g

& & (ORI \\

Ejemplo de conexiones E/S entre los paneles de mando, conecte los enchufes Q4 y GND de la siguiente estacion con los enchufes 16y

GND de la estacion previa.

Todos los componentes, tubos flexibles y cables estan identificados de manera inconfundible, por lo que

resulta facil volver a establecer las conexiones si fuera necesario.

11.6 Puesto de trabajo

Para poner en funcionamiento el sistema MPS con los programas que se incluyen a modo de ejemplo

necesita lo siguiente:
e Unentorno de laboratorio sin polvo

e Unaalimentacion de aire comprimido con 600 kPa (6 bar)

e Un PC con software de programacién PLC instalado
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11.7 Alimentacion eléctrica

e Unafuente de alimentacion abastece las estaciones con 24 V de tensidn continua (max. 4 A).

e Laalimentacién de tension para la estacion completa se realiza a través del PLC.

11.8 Carga de programas PLC

Para cargar los programas PLC, proceda tal como se indica en el manual de instrucciones del software de
programacion utilizado.

En la direccidn de Internet que se indica a continuacién encontrara programas PLC actuales:

Aqui encontrara informacién, documentacién y actualizaciones de software:
https://ip.festo-didactic.com
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12 Mantenimiento y limpieza

Los componentes y sistemas de Festo Didactic casi no requieren trabajos de mantenimiento. Sin embargo,
deberén limpiarse con regularidad los siguientes componentes:

e las lentes de los sensores dpticos, las fibras dpticas y los reflectores

e lasuperficie activa de los sensores de proximidad

e todos los componentes o el sistema

utilizando un pafio suave y sin pelusas o un pincel.

No utilizar detergentes agresivos ni abrasivos.

13 Informacion adicional

Aqui encontrara informacién, documentacién y actualizaciones de software:
https://ip.festo-didactic.com

14 Eliminacion

De acuerdo con las normas europeas, los residuos de equipos eléctricos y electrénicos ya

no pueden eliminarse junto con los residuos no clasificados. El simbolo indica que estos

articulos deben eliminarse de forma separada. Deben entregarse en un punto de recogida
— de residuos municipal.

Las baterias extraibles deben desecharse por separado.

15 Accesorios

Ademas de los componentes ya mencionados, el sistema MPS 403-1 incluye los siguientes accesorios:

e Easyport (TN: 548687)

e  FluidSim

Estos componentes se pueden usar, por ejemplo, para programar procesos simples en estaciones
individuales en GRAFCET. Puede encontrar el contenido relevante en nuestra plataforma de aprendizaje LX.
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16 Especificaciones técnicas

16.1 Datos generales

Parametro

Valor

Presion de funcionamiento

600 kPa (6 bar)

Tension de funcionamiento

4x 230V "Cable de potencia”

Estaciones por 24 V CC, 4 A, potencia de salida <100 W,
fuente de alimentacion de energia limitada SELV/PELC
(LPS)

Entradas/salidas digitales

max. 24V CC

(Estacion de Distribucion Pro)
Entradas 3

Entradas: 28 (15+6+7) max. 2 A por salida

Salidas: 19 (9+6+4) max. 4 A en total

Entradas/salidas analégicas 0..10V CC
Entradas: 1 0+10VCC
Salidas: 1

Entradas y salidas digitales a través de puerta de enlace 10-Link® 24V DC

max. 0,5 A por salida
max. 2 A en total

Entradas y salidas digitales mediante interfaz DA 10-Link® (Estacion de
Unidn)

Entradas 4

Salidas 4

24V DC
max. 0,5 A por salida
max. 2 A en total

Salidas/entradas digitales mediante Gateway RFID (estacion de
distribucion en linea)

Entradas: 1

Salidas: 1

24V DC
max. 0,5 A por salida
max. 2 A en total

Conexion eléctrica

Conector con contacto de tierra
Conexion de red RJ-45

Conexién neumatica

Tubo flexible de material sintético de diametro exterior
de 6 mm

Consumo de aire comprimido con 600 kPa (ciclo continuo)

10 I/min

Dimensiones

1400 mm x 700 mm x 1705 mm

Reservado el derecho de modificacion
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16.2 Tabla de asignacion de contactos Estacion de Distribucion Pro

Digital (XG1)

Funcion SysLink Color Denominacién

10 13 Gris-rosa Pieza en el inicio de la cinta

11 14 Rojo-azul Pieza en posicion intermedia de la cinta
12 15 Blanco y verde No hay piezas al final de la cinta

13 16 Marrén-verde

14 17 Blanco-amarillo Pulsador de arranque (Start) HMI

15 18 Marrén-amarillo Pulsador de parada (Stop) HMI

16 19 Blanco-gris Interruptor con llave HMI

17 20 Gris-marrén Reinicio (Reset) HMI

Q0 1 Blanco Cinta avanza

Q1 2 Marrén Cinta retrocede

Q2 3 Verde Marcha lenta conectada

Q3 4 Amarillo

Q4 5 Gris Avisador luminoso de inicio HMI
Q5 6 rosa Avisador luminoso de reinicio HMI
Q6 7 Azul Avisador luminoso HMI 1

Q7 8 Rojo Avisador luminoso HMI 2

24V A 9+10 Negro Alimentacién de 24 V en las salidas
24V B 21+22 Blanco-rosa Alimentaci6n de 24 V en las entradas
GND A 11 Marrén-rosa Alimentacién de 0 V en las salidas
GND A 12 Lila Alimentacion de OV en las salidas
GND B 23424 Blanco-azul Alimentacién de 0 V en las entradas
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Digital (XG2)

Funcién SysLink Color Denominacion

10 13 Gris-rosa Corredera del cargador 1 retraida
11 14 Rojo-azul Corredera del cargador 1 extendida
12 15 Blanco y verde Cargador 1 vacio

13 16 Marrén-verde Activar cargador 1

14 17 Blanco-amarillo Corredera del cargador 2 retraida
15 18 Marrén-amarillo Corredera del cargador 2 extendida
16 19 Blanco-gris Cargador 2 vacio

17 20 Gris-marrén Activar cargador 2

Qo0 1 Blanco Extender corredera del cargador 1
Q1 2 Marrén Cargador 1 activado

Q2 3 Verde

Q3 4 Amarillo

Q4 5 Gris Extender corredera del cargador 2
Q5 6 rosa Cargador 2 activado

Q6 7 Azul

Q7 8 Rojo

24V A 9+10 Negro Alimentacién de 24 V en las salidas
24V B 21+22 Blanco-rosa Alimentaci6n de 24 V en las entradas
GND A 11 Marrén-rosa Alimentacién de 0 V en las salidas
GND A 12 Lila Alimentacion de OV en las salidas
GND B 23424 Blanco-azul Alimentacién de 0 V en las entradas
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Digital (XG3)

Funcién SysLink Color Denominacion

10 13 Gris-rosa Corredera del cargador 3 retraida
11 14 Rojo-azul Corredera del cargador 3 extendida
12 15 Blanco y verde Cargador 3 vacio

13 16 Marrén-verde Activar cargador 3

14 17 Blanco-amarillo

) 18 Marrén-amarillo

16 19 Blanco-gris

17 20 Gris-marrén

Qo0 1 Blanco Extender corredera del cargador 3
Q1 2 Marrén Cargador 3 activado

Q2 3 Verde

Q3 4 Amarillo

Q4 5 Gris

Q5 6 rosa

Q6 7 Azul

Q7 8 Rojo

24V A 9+10 Negro Alimentacién de 24 V en las salidas
24V B 21+22 Blanco-rosa Alimentaci6n de 24 V en las entradas
GND A 11 Marrén-rosa Alimentacién de 0 V en las salidas
GND A 12 Lila Alimentacion de OV en las salidas
GND B 23424 Blanco-azul Alimentacién de 0 V en las entradas

Ll

En todas las variantes de PLC, los cables que puentean la parada de emergencia estan
conectados al bit 1.5.
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16.3 Tabla de asignacion de contactos de la Estacion de Union

Digital (XG1)

Funcion SysLink Color Denominacién

10 13 Gris-rosa Pieza en el inicio de la cinta (1)

11 14 Rojo-azul Pieza en posicion intermedia de la cinta (1)
12 15 Blanco y verde No hay piezas al final de la cinta (1)

13 16 Marrén-verde La orientacion de la pieza no es correcta, digital
14 17 Blanco-amarillo Pieza en el inicio de la cinta (2)

) 18 Marrén-amarillo

13 19 Blanco-gris No hay piezas al final de la cinta (2)

17 20 Gris-marrén

Qo0 1 Blanco Avance de cinta (1)

Q1 2 Marrén Retroceso de cinta (1)

Q2 3 Verde Avance del separador

Q3 4 Amarillo Retraer el tope

Q4 5 Gris Avance de cinta (2)

Q5 6 rosa Retroceso de cinta (2)

Q6 7 Azul

Q7 8 Rojo

24V A 9+10 Negro Alimentacion de 24 V en las salidas

24V B 21+22 Blanco-rosa Alimentaci6n de 24 V en las entradas

GND A 11 Marrén-rosa Alimentacién de 0 V en las salidas

GND A 12 Lila Alimentacion de OV en las salidas

GND B 23424 Blanco-azul Alimentacién de 0 V en las entradas
Analégico

Funcién Sub-D-15 Color Denominacion

AlO 8 La orientacién de la pieza no es correcta, analdgica

Ll

En todas las variantes de PLC, los cables que puentean la parada de emergencia estan

conectados al bit 1.5.
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Digital (XG2 a través de la interfaz DA 10-Link)

Funcién SysLink Color Denominacion

10 13 Gris-rosa Carro retraido

11 14 Rojo-azul Carro en posicién avanzada

12 15 Blanco y verde Ventosa arriba

13 16 Marrén-verde Pieza succionada

14 17 Blanco-amarillo

) 18 Marrén-amarillo

16 19 Blanco-gris

17 20 Gris-marrén

Q0 1 Blanco Retroceso del carro

Q1 2 Marrén Avance del carro

Q2 3 Verde Ventosa hacia abajo

Q3 4 Amarillo Vacio conectado

Q4 5 Gris

Q5 6 rosa

Q6 7 Azul

Q7 8 Rojo

24V A 9+10 Negro Alimentacién de 24 V en las salidas
24V B 21+22 Blanco-rosa Alimentaci6n de 24 V en las entradas
GND A 11 Marrén-rosa Alimentacién de 0 V en las salidas
GND A 12 Lila Alimentacion de OV en las salidas
GND B 23424 Blanco-azul Alimentacién de 0 V en las entradas

En todas las variantes de PLC, los cables que puentean la parada de emergencia estan
conectados al bit 1.5.

L.\/ﬂ—l En XG2, todas las senales se envian a través de un nodo de bus en el que se tratan las

sefales con un protocolo diferente, en funcién del control.
e Conun PLC Siemens: ProfiNet,
e conun PLC Allen Bradley: Ethernet IP
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16.4 Tabla de asignacion de contactos Estacion de Clasificacion en Linea

Digital (XG1)

Funcion SysLink Color Denominacién

10 13 Gris-rosa Pieza en el inicio de la cinta

11 14 Rojo-azul Derivador 1 extendido

12 15 Blanco y verde Derivador 2 extendido

13 16 Marrén-verde Plano inclinado incompleto/la pieza no esta al final de la cinta
14 17 Blanco-amarillo Deteccién de piezas

15 18 Marrén-amarillo Pieza no negra

16 19 Blanco-gris Pieza metélica

17 20 Gris-marrén

Q0 1 Blanco Cinta avanza

Q1 2 Marrén Cinta retrocede

Q2 3 Verde Extender derivador 1

Q3 4 Amarillo Extender derivador 2

Q4 5 Gris

Q5 6 rosa

Q6 7 Azul

Q7 8 Rojo

24V A 9+10 Negro Alimentacién de 24 V en las salidas
24V B 21+22 Blanco-rosa Alimentaci6én de 24 V en las entradas
GND A 11 Marrén-rosa Alimentacién de 0 V en las salidas
GND A 12 Lila Alimentacion de OV en las salidas
GND B 23424 Blanco-azul Alimentacién de 0 V en las entradas

En todas las variantes de PLC, los cables que puentean la parada de emergencia estan
conectados al bit 1.5.

Ll

16.5 Integracion en red del sistema
En el sistema MPS 403-1 con sistemas de mando Siemens, los sistemas de mando, el nodo de bus

PROFINET y las gateway RFID estan interconectados por tres conmutadores de 8 puertos. Estos se
encuentran en la parte de atras de las estaciones correspondientes en el carro.
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1 Exigences générales pour l'utilisation des appareils

Consignes générales d'utilisation de ['appareil en toute sécurité :

Dans les établissements industriels ou artisanaux, il conviendra de respecter les directives des

organismes professionnels, et notamment celles des mutuelles d'assurance accident applicables aux

matériels électriques.

Le laboratoire ou la salle de classe doit étre surveillé par un superviseur.

— Unsuperviseur est un électricien qualifié ou une personne ayant été formée en ingénierie
électrigue, connaissant les exigences et les régles en matiére de sécurité et dont la formation a été
documentée en conséquence.

Le laboratoire ou la salle de cours doit étre doté des équipements suivants :

Il doit exister un dispositif de COUPURE D'URGENCE.

— Undispositif de COUPURE D'URGENCE dans la salle de classe ou de cours et au moins une a
['extérieur.

Le laboratoire ou la salle de cours doit étre protégé(e) contre le démarrage intempestif de la tension de

service et de l'alimentation pneumatique.

— Par exemple avec un interrupteur a clé

—  Par exemple avec des distributeurs de mise en circuit verrouillables

Le laboratoire ou la salle de cours doit étre protégé(e) par des dispositifs de courant résiduel (RCD,

«°Residual Current Devices®»).

— N'utilisez des appareils électriques (tels que blocs d'alimentation, compresseurs d'air, groupes
générateurs hydrauliques, etc.) que dans des locaux de formation dotés d'un dispositif de
protection a courant différentiel résiduel.

— Utilisez comme dispositif de protection a courant différentiel résiduel un coupe-circuit RCD a
courant différentiel < 30 mA, type B.

Le laboratoire ou la salle de cours doit &tre protégé(e) par des dispositifs de protection contre les

surintensités.

—  Fusibles ou disjoncteurs

Il est interdit d'utiliser des appareils endommagés ou défectueux.

— L'utilisation d'appareils défectueux doit étre immédiatement interrompue et ces derniers doivent
étre retirés du laboratoire ou de la salle de cours.

— Les cables de liaison, tuyaux d'air comprimé et tuyaux hydrauliques endommagés présentent un
risque pour la sécurité et doivent étre retirés du laboratoire ou de la salle de cours.
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2 Consignes de sécurité et pictogrammes

2.1 Consignes de sécurité

A DANGER

A ... signale une situation dangereuse imminente pouvant conduire a la mort ou a des
lésions corporelles graves si elle n'est pas évitée.

A ... signale une situation potentiellement dangereuse pouvant entrainer la mort ou des
lésions corporelles graves si elle n'est pas évitée.

A ATTENTION

A ... signale une situation potentiellement dangereuse pouvant entrainer des lésions
corporelles légéres a modérées ou des dommages matériels graves si elle n'est pas
évitée.

... signale une situation potentiellement dangereuse pouvant causer des dommages matériels ou une

perte de fonction si elle n'est pas évitée.

© Festo Didactic 8129446



Systéme 403-1, Distribution Pro-Assemblage-Tri Inline — Notice d'utilisation

2.2 Pictogrammes

LI

© Festo Didactic

Avertissement concernant une zone dangereuse

Avertissement : tension électrique dangereuse

Informations et/ou renvois vers d'autres documentations
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3 Usage normal

Les composants et systémes de Festo Didactic doivent étre utilisés impérativement :

e pour l'utilisation prévue a des fins d'enseignement dans le cadre de la formation initiale et continue
e en parfait état technique de sécurité

e sous observation (pas de fonctionnement continu sans surveillance)

Les composants et systémes sont construits conformément a |'état actuel de la technique et aux régles
reconnues de technique de sécurité. Une utilisation non conforme peut néanmoins mettre en danger la vie
ou la santé de l'utilisateur ou de tiers ainsi qu'affecter l'intégrité des composants.

Le systéme de formation de Festo Didactic est exclusivement destiné a la formation initiale et continue dans
le domaine de |'automatisation et de la technique. Il incombe a l'établissement de formation et/ou aux
formateurs de faire respecter par les apprenants les consignes de sécurité décrites dans la présente notice
d'utilisation.

Festo Didactic décline par conséquent toute responsabilité pour les dommages causés aux apprenants, a
|'établissement de formation et/ou a des tiers du fait de |'utilisation de cet appareil en dehors du contexte
d'une pure formation, a moins que ces dommages ne soient imputables a une faute intentionnelle ou a une
négligence grossiére de Festo Didactic.
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4 Pour votre sécurité

4.1 Notes importantes

La condition de base de 'utilisation en toute sécurité et du parfait fonctionnement des composants et des
systémes de Festo Didactic est une bonne connaissance des directives et consignes de sécurité
fondamentales.

La présente notice d'utilisation contient les informations essentielles pour utiliser les composants et
systémes en toute sécurité. Les consignes de sécurité, notamment, doivent étre respectées par tous ceux
qui travaillent sur ces composants et ces systémes. Il convient en outre de respecter les régles et
prescriptions de prévention des accidents en vigueur sur le site d'utilisation.

A Les dysfonctionnements susceptibles d'affecter la sécurité doivent &tre immédiatement
éliminés !

A ATTENTION

A Toute réparation ou modification inappropriée peut étre a 'origine d'états de
fonctionnement imprévisibles. N'effectuez aucune réparation ou modification sur les
composants et systémes non décrite dans cette notice d'utilisation.
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4.2 Engagement de ['exploitant

L'exploitant s'engage a ne laisser travailler sur les composants et systémes que les personnes qui :

e ontlu et compris les consignes fondamentales de sécurité au travail et de prévention des accidents, et
sont initiées a la manipulation des composants et des systémes,

e ontlu et compris le chapitre sur la sécurité et les avertissements de la présente notice d'utilisation.

Le respect des consignes de sécurité par le personnel doit étre contrdlé a intervalles réguliers.

4.3 Engagement des apprenants
Avant toute opération sur les composants et systémes, le personnel s'engage a :

e lire le chapitre sur la sécurité et les avertissements de la présente notice d'utilisation,
e respecter les prescriptions fondamentales de sécurité au travail et de prévention des accidents.
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5 Consignes de travail et précautions de sécurité

5.1 Généralités

A ATTENTION

e lesapprenants ne peuvent travailler sur les composants et les systémes que sous la
A surveillance d'une formatrice ou d'un formateur.

e Respectez les données des fiches techniques de chaque composant, et en
particulier toutes les instructions relatives a la sécurité !

e Portez votre équipement de protection individuelle (lunettes de protection,
chaussures de sécurité) quand vous travaillez sur les circuits.

5.2 Mécanique

e Couper l'alimentation en énergie !
— Coupez aussi bien ['énergie de service que |'énergie de commande avant de

travailler sur le montage.
— N'intervenez sur la structure que lorsqu'elle est a l'arrét.

— Attention : les actionneurs ne s'arrétent pas immédiatement a la coupure de
|'alimentation.
e Risque de blessure lors de la recherche d'erreurs !
— Utilisez un outil, par exemple un tournevis, pour actionner les capteurs
mécaniques de fin de course.

A ATTENTION

e Montez solidement tous les composants sur la plague profilée.
A e \Veillez a ce que les capteurs de fin de course ne soient jamais actionnés de face.
e Installez les composants de maniére a ne pas entraver le fonctionnement des
commutateurs et dispositifs de sectionnement.
e Notez les indications concernant l'implantation des composants.
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5.3 Partie électrique

Danger de mort par électrocution !

Seuls sont autorisés les circuits od le contact direct ou indirect avec des tensions

dangereuses n'est pas possible.

- Utilisez uniquement des cables de laboratoire de sécurité avec une isolation ou
une rigidité diélectrique suffisante.

—  Utilisez des douilles de sécurité protégées contre les contacts fortuits.

— Le conducteur de protection (vert-jaune) ne doit pas étre interrompu.

— Le conducteur de protection doit étre connecté au systéme de conducteur de

protection du batiment.

— Ne montez pas de sources de tension en série (montage en série).

— Utilisez des sources de tension a trés basse tension de sécurité (TBTS).

— Mise hors tension. Notez que certains composants peuvent avoir stocké de
|'énergie électrique.
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& ATTENTION

Utilisez uniquement une trés basse tension de sécurité de 24 V DC maximum.
L'utilisation d'un bloc d'alimentation est autorisée uniquement en cas
d'alimentation avec conducteur de protection.

Connexion et déconnexion de raccords électriques

— N'effectuez les raccords électriques qu'en 'absence de tension.

— Ne débranchez les raccords électriques qu'en l'absence de tension.

Ne dépassez pas les courants admissibles pour les cables et les appareils.

— Comparez toujours les courants aux valeurs admissibles des appareils, cables
et fusibles.

— Encas de non-concordance, utilisez un fusible distinct monté en amont comme
protection contre les surintensités.

N'utilisez pour les raccords électriques que des cables de liaison dotés de fiches

males de sécurité.

Posez les cables de liaison de sorte a éviter les pliures et cisaillements.

Ne posez pas de cables sur des surfaces chaudes.

— Les surfaces chaudes sont repérées par un symbole de mise en garde adéquat.

Veillez a ce que les cables de liaison ne soient pas en permanence soumis a une

traction.

Les appareils équipés d'une borne de terre doivent toujours étre mis a la terre.

— Encasd'existence d'une borne de terre (douille de laboratoire vert-jaune), ce
raccord doit toujours étre raccordé a la terre de protection. La mise a la terre de
protection doit toujours étre raccordée en premier (avant isolement de la
tension) et étre déconnectée en dernier
(aprés coupure de la tension).

— Certains appareils présentent un courant de fuite élevé. De plus, ces appareils
doivent étre mis a la terre
avec un conducteur de protection.

Lors du remplacement de fusibles : n'utilisez que les fusibles prescrits, au courant

nominal et aux caractéristiques de déclenchement voulus.

Saufindications contraires dans les caractéristiques techniques, 'appareil ne

posséde pas de fusible intégré.

Pour débrancher les cables de liaison, tirez sur les fiches males de sécurité, pas sur

les cables.

L'utilisation sans danger de |'appareil n'est plus possible en cas de

— traces visibles d'endommagement,

— fonction défectueuse,

— stockage impropre ou de

— transport non conforme.

— Coupez immédiatement la tension.
— Empéchez toute remise en marche involontaire de l'appareil.
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5.4 Partie pneumatique

& ATTENTION

e Blessure due a l'éclatement des tuyaux
— Enfoncez le tuyau jusqu'en butée dans l'union.
—  Fixez les tuyaux prés de la connexion enfichable.
— Nedesserrez les tuyaux que lorsqu'ils sont dépressurisés.
e  Bruit produit par l'échappement d'air comprimé
- Le bruit produit par l'échappement d'air comprimé peut nuire a ['audition.
Réduisez le bruit en utilisant des silencieux ou portez un casque anti-bruit si le
bruit est inévitable.
— Equipeztous les raccords d'échappement des ensembles d'équipement de
silencieux. Ne retirez pas ces silencieux
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Sauf indication contraire dans les caractéristiques techniques, le codage couleur suivant s'applique aux
raccords d'alimentation et de signaux pour les composants du systéme didactique Automatisation et

technique de Festo Didactic.

par ex. cable de tension réseau de 90 a 400 V AC
conducteur extérieur L2 (gris avec bague noire)

Couleur Signification Couleur Signification
Tension supérieure a la trés basse tension de 24V DC
sécurité (rouge)
par ex. cable de tension réseau de 90 a 400 V AC
conducteur extérieur L1 (gris avec bague
marron)

Tension supérieure a la trés basse tension de 0V DC
sécurité (bleu)

Tension supérieure a la trés basse tension de
sécurité

par ex. cable de tension réseau de 90 a 400 V AC
conducteur extérieur L3 (gris avec bague grise)

Trés basse tension de sécurité
entrée/sortie de signaux
(noir)

Tension supérieure a la trés basse tension de
sécurité

par ex. cable de tension réseau de 90 a 400 V AC
conducteur extérieur (gris)

Conducteur de protection,

version avec connecteur femelle de sécurité de
4 mm

(vert-jaune)

OJNCRCNC,

Conducteur neutre
(gris-bleu)

Raccordement du cable de protection sous
forme de contact PE+,
(vert-jaune)

*©®© 00 0

Connexion a la terre, connectée en interne au
conducteur de protection

)

de ['utilisation de différents composants.

Le composant peut ne pas comprendre toutes les douilles de sécurité représentées ci-
dessus. La structure de montage peut comprendre d'autres douilles de sécurité du fait

Les classes de protection et de sécurité indiquées sont vérifiées en cas d'utilisation des équipements de
laboratoire de sécurité de Festo Didactic.

Le raccordement du cable de protection est réalisé sous forme de contact PE+. Cette connexion exige un
raccordement sécurisé et de faible impédance du conducteur de protection. Les erreurs d'enfichage liées a
un raccord mécaniquement incompatible peuvent étre évitées avec un cable de laboratoire de sécurité de
4 mm.

Cet adaptateur peut étre retiré sous la responsabilité de L'exploitant. Utiliser une clé Allen de 1,5 mm pour
desserrer ['adaptateur. Le verrou se trouve dans le trou de |'adaptateur. Desserrez la vis en tournant vers la
droite.
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162

7 Transport/déballage/fourniture

7.1 Transport

Les systémes et postes MPS - systéme de production modulaire sont livrés dans une boite de transport.

Veuillez conserver 'emballage d'origine et |'utiliser si vous devez transporter a nouveau le systéme MPS -

systéme de production modulaire ou la MPS Station.

Transportez la caisse de transport exclusivement au moyen de transpalettes ou de chariots élévateurs

appropriés. Veillez a ce que la caisse de transport ne puisse pas se renverser ni tomber.

— Signalez sans délai au transporteur et a Festo Didactic tout dommage di au transport.

7.2 Déballage

Lors du déballage du systéme ou du poste, retirez soigneusement le fils de bourrage de la boite de
transport. Veillez a ne pas endommager les éléments lors du déballage du systéme ou du poste.

Une fois le poste déballé, vérifiez qu'il ne présente aucun dommage.

— Signalez sans délai tout dommage au transporteur et a Festo Didactic.

7.3 Fourniture

Vérifiez la conformité de la fourniture au bordereau de livraison et a la commande.

— Signalez immédiatement tout écart a Festo Didactic.

© Festo Didactic
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8 Structure

8.1 Le Systéme MPS 403-1

4

Vue de gauche a droite : Station de distribution Pro, Station d'assemblage, Station de tri Inline

Le systéeme MPS 403-1 traite notamment de la mise en réseau intelligente de machines et de procédures a
['exemple d'une ligne de production miniaturisée. Le systéme se compose de trois postes standard
légérement adaptées : Distribution Pro, Assemblage et Tri Inline.
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8.2 Le poste Station de distribution Pro

Le poste Station de distribution Pro est un
équipement d'amenage. Les équipements
d'amenage ont pour fonction de stocker,
d'ordonner et d'acheminer des piéces a usiner.

Les équipements d'amenage permettent en outre
d'ordonner des piéces a usiner selon plusieurs
critéres (géométrie, poids, etc. de la piéce).

Les équipements d'amenage comprennent :

e des magasins avec dispositif de séparation
e des bols vibrants,

e des bandes a plan incliné et

e des trémies de stockage avec des dispositifs

de séparation.

Les piéces a usiner manipulées par équipements
d'amenage comprennent des

e piéces traitées par électrolyse,

e piéces moulées en matiére plastique,

e Piéces découpées et piéces rotatives.

&

Pour le Systéme MPS 403-1, le poste Station de distribution Pro est équipé de 3 modules de chargeur-
empileur et d'un module Convoyeur 700 mm.

De plus, des capteurs 10-Link pour la détection de niveau des magasins et un module RFID sont intégrés.

Dés qu'un magasin est vide, cela est signalé par la lampe-témoin Q1. Aprés avoir rempli le magasin, le poste
doit étre réglé (réinitialisé).

164 © Festo Didactic 8129446



Systéme 403-1, Distribution Pro-Assemblage-Tri Inline — Notice d'utilisation

Fonctionnement avec MES
En fonction de la commande et de la couleur souhaitée, le magasin contenant la couleur demandée est
activé. La spécification des couleurs pour les magasins s'effectue via ['lHM.

Aprés |'extraction d'une piéce du chargeur du module de Chargeur-empileur, la téte de lecture/écriture RFID
inscrit le numéro de commande, le numéro de poste ainsi que les fonctions sur |'étiquette RFID de la piéce.

L'étiquette RFID se trouvant dans les piéces a usiner indique au premier poste le numéro d'ordre (ONo) et la
position d'ordre (OPos), agencé selon une chaine JSON. L'ONo et I'OPos sont ensuite lus aux postes
suivants. Aprés la lecture, une requéte comprenant 'ONo et |'OPos est envoyée au systéme MES central. Le
systéme MES envoie ensuite les paramétres pour les étapes de travail au poste ayant envoyé la requéte.

Fonctionnement sans MES et avec programme standard

L'actionnement du bouton installé sur le module permet d'activer ou de désactiver ce module. L'état actif
est signalé par l'éclairage du bouton.
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8.2.1 Module de Chargeur-empileur

Le module de Chargeur-empileur sépare les piéces ou
les couvercles de piéces d'un puits de magasin. Le
puits du magasin peut contenir jusqu'a 7 piéces a
usiner empilées dans un ordre quelconque. En
tournant le puits du magasin de 180°, jusqu'a

17 couvercles de piéces peuvent étre stockés dans le
puits du magasin.

Une barriére photo-électrique située sous le puits du
magasin vérifie si le magasin est vide. En option, un
capteur optique peut se visser dans le fond pour
détecter les couvercles et les piéces a usiner.

Module de Chargeur-empileur ; lllustration sans porte-piéce et
adaptateur de hauteur

Orientation du puits du magasin pour le couvercle
de la piéce

Orientation du puits du magasin pour les piéces

Un vérin a double effet éjecte la piéce a usiner du bas du puits du magasin jusqu'en fin de course avant et la
positionne dans le réceptacle ou sur la bande transporteuse. Les vitesses de sortie et de rentrée du vérin
éjecteur peuvent étre réglées progressivement par des limiteurs de débit unidirectionnels. Les positions
finales du vérin d'extraction sont détectées par des capteurs de proximité magnétiques.

Le réceptacle peut étre muni d'un capteur optique qui permet de détecter des couvercles ou des piéces. a
usiner. Le porte-piéce sert de position de transfert vers le module suivant.

La position de transfert du module de chargeur-empileur peut étre adaptée a la hauteur de transport du

module Convoyeur en installant un adaptateur de hauteur. Cela signifie que les piéces peuvent étre éjectées
directement sur le module convoyeur.
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8.2.2 Le module Convoyeur

Le module Convoyeur peut se monter sur une plaque
profilée, sur un pied profilé ou sur une plaque de
montage a fentes.

Le module Convoyeur est congu pour le transport, la
mise en tampon et la séparation de piéces a usiner de
40 mm de diamétre (par ex. Jeu de piéces « Corps » ou
« Vérin a assembler »).

Un motoréducteur a courant continu a
positionnement libre assure |'entrainement de la
bande transporteuse.

Le contrdleur de moteur intégré permet le transport vers la gauche ou la droite, la vitesse réduite et la
régulation de vitesse.

La détection des piéces a usiner en début de bande, en amont du séparateur et en fin de bande, est assurée
par des capteurs de proximité a cable F.O.

.E Vous trouverez des informations, de la documentation et des mises a jour de logiciels

ici:

https://ip.festo-didactic.com
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8.3 La Station d'assemblage

Le poste Station d'assemblage est composé de la Station de
séparation, complétée par un Module Pick&Place, un nceud de
bus, un Module RFID et une autre téte d'écriture/lecture RFID.

Le Module Pick&Place est équipé d'une ventouse qui permet de
poser un couvercle sur les corps de piéce MPS.

Le poste est en mesure d'extraire et d'introduire des corps de
piéce du/dans le flux de matiére. Au niveau de |'aiguillage, le
corps de piéce est maintenu en position d'assemblage.

Le kit de montage de pinces a serrage paralléle, nécessaire
lorsque des piéces a usiner EasyKit doivent étre assemblées,
est compris dans la fourniture.

La fonction de la Station d'assemblage est de
e prélever des piéces a usiner du flux de matiére

e introduire des piéces a usiner dans le flux de matiére

e poser un couvercle sur les corps de piece MPS

La Station d'assemblage permet de poser des couvercles de piéce a microcontrdleur

I.ﬂl sur les corps de pieéce MPS. Vous pouvez utiliser pour ce faire d'un kit de montage

(réf. 8064882) pour remplacer la ventouse par une pince a serrage paralléle a mors de

pince.

© Festo Didactic 8129446



Systéme 403-1, Distribution Pro-Assemblage-Tri Inline — Notice d'utilisation

La Station d'assemblage regroupe les fonctions de manutention « Controle » et « Assemblage ».

La fonction « Contrdle » affecte des piéces a usiner orientées difféeremment par 'acquisition d'informations
(état réel) et la comparaison avec des propriétés spécifiées (état demandé).

Fonctionnement avec MES

Pendant le processus de dressage, |'éjecteur a vide est brievement activé pour déterminer si la ventouse ou
la pince a serrage paralléle est installée. La pince paralléle se fermerait et le signal « Piéce a usiner saisie »
serait présent. Ce n'est pas le cas avec la ventouse. Ceci est ensuite utilisé pour le traitement des erreurs
dans le fonctionnement MES, car, par exemple, le couvercle ne peut pas étre saisi avec la pince a serrage
paralléle.

Ensemble microcontrdleur : Le poste est équipé d'une seconde téte de lecture/écriture RFID. Cela copie la
commande sur |'étiquette RFID du microcontrdleur.

Fonctionnement sans MES

En fonction de l'orientation de la piéce a usiner, un processus d'assemblage est lancé ou la piéce est

alimentée au niveau de l'aiguillage. Les piéces a usiner doivent étre transportées une par une afin de ne pas
géner la distinction des piéces a usiner ni le processus d'assemblage.

. ﬂ Signaux de sortie du capteur de distance
Le capteur de distance délivre des signaux de sortie a la fois analogique et binaire. La

sortie binaire peut étre ajustée aux besoins de la mesure par simple « Teach-In ».

Grace aux extensions par des nceuds de bus, le Module Pick&Place peut étre utilisé, selon la commande,
avec divers protocoles de bus.
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8.3.1 Le module Convoyeur 1

Le module Convoyeur peut se monter sur une plaque
profilée, sur un pied profilé ou sur une plaque de
montage a fentes.

Le module Convoyeur est congu pour le transport, la
mise en tampon et la séparation de piéces a usiner de
40 mm de diamétre (par ex. Jeu de piéces « Corps » ou
« Vérin a assembler »).

Un motoréducteur a courant continu a positionnement libre assure 'entrainement de la bande
transporteuse.

Le motoréducteur n'est pas adapté a un fonctionnement continu.
Un facteur de marche relatif de 10 % est le maximum autorisé avec un temps de cycle de 10 minutes.

Si le facteur de marche est trop long, le motoréducteur peut étre détruit.

Le contrdleur de moteur intégré permet le transport vers la gauche ou la droite, la vitesse réduite et la
régulation de vitesse.

La reconnaissance des piéces a usine en début de bande, avant l'aiguillage et en fin de bande, est assurée
par des capteurs de proximité optiques a cable F.O.

Un électro-aimant (rotatif) associé a un séparateur permet d'arréter et de séparer les piéces a usiner. Les
fins de course des aimants rotatifs sont détectées par capteurs inductifs.

Un détecteur a réflexion avec signaux de sortie numérique et analogique situé en amont de la butée
identifie, dans le programme standard, la piéce a usiner et mesure son orientation.
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8.3.2 Le module Convoyeur 2

Le module Convoyeur peut se monter sur une plaque
profilée, sur un pied profilé ou sur une plaque de
montage a fentes.

Le Module Convoyeur est congu pour le transport, la
mise en tampon et la séparation de piéces a usiner de
40 mm de diamétre (par ex. Jeu de piéces « Corps » ou
« Vérin a assembler ») ou de couvercles de piéces.

Un motoréducteur a courant continu a positionnement libre assure l'entrainement de la bande
transporteuse.

Le motoréducteur n'est pas adapté a un fonctionnement continu.
Un facteur de marche relatif de 10 % est le maximum autorisé avec un temps de cycle de 10 minutes.
Si le facteur de marche est trop long, le motoréducteur peut étre détruit.

Le contrdleur de moteur intégré permet le transport vers la gauche ou la droite, la vitesse réduite et la
régulation de vitesse.

La reconnaissance des piéces a usiner en début de bande transporteuse et en fin de bande transporteuse
est assurée par des détecteurs de proximité optiques a cable F.O.
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8.3.3 Le Module Pick&Place

Le Module de Pick&Place est un dispositif de manipulation
universel a 2 axes. Le module est composé d'unités de
translation précises. Les fins de course des chariots sont
détectées par des capteurs de proximité. La disposition des
capteurs de proximité, la position et la hauteur de montage
peuvent étre réglées.

Une ventouse a soufflet saisit les piéces a usiner. Un filtre
pour vide est monté directement sur la ventouse pour
empécher la pénétration d'impuretés dans le générateur de
vide. Un manocontact signale la saisie des piéces a usiner en
toute sécurité.

La force de l'unité de translation verticale (axe Z) peut étre
réglée a l'aide d'un manodétendeur.

Le module est fourni complet, avec unités de translation,
générateur de vide, filtre pour vide, ventouse a soufflet,
manocontact, terminal de distributeurs, manodétendeur et
interface électrique.

ICI

https://ip.festo-didactic.com

Vous trouverez des informations, de la documentation et des mises a jour de logiciels
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8.4 La Station de tri Inline

Le tri désigne un sous-ensemble de la fonction de manipulation
« Modification de quantité ». Pour trier les piéces a usiner, la
ligne de convoyage est équipée d'aiguillages. Différents
aiguillages sont actionnés en fonction de la piéce a usiner.

Les piéces a usiner doivent se déplacer individuellement afin de
ne pas géner les commutations des aiguillages.

Sur la Station de tri Inline, les piéces a usiner sont triées en
fonction du contenu de |'étiquette RFID. Si le contrdle de qualité
est négatif, les piéces a usiner sont évacuées par la goulotte de
rebut.

Le poste a été complété, pour le systéme MPS 403-1, par le module RFID réglable en hauteur. La téte de
lecture/écriture RFID lit I'étiquette RFID de la piéce a usiner et, selon le résultat, évacue la piéce. Dés qu'une
goulotte est pleine, cela est signalé par la lampe-témoin Q1. Une fois les goulottes vidées, le poste doit étre
réinitialisé (Reset).

De plus, il est possible d'utiliser le module de systéme Robotino pour saisir la piéce a usiner en fin de ligne.
Les marqueurs de poste inclus sont nécessaires pour 'amarrage.

Les taches du poste Station de tri Inline consistent a :

e trier les piéces a usiner en fonction de leur approvisionnement

e trier les piéces a usiner en fonction du contenu de 'étiquette RFID

Fonctionnement avec MES

L'opération « Check color » est effectuée avec le module de « Détection ».

Dans l'opération « Send », la goulotte peut étre sélectionnée comme cible d'éjection. Si l'opération « Send
out » n'est pas utilisée dans le plan de travail, la piéce a usiner est transportée jusqu'a la fin de la ligne.

Fonctionnement sans MES

Le poste trie les piéces a usiner sur les goulottes par couleur.
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8.4.1 Le module de Détection

Le module de Détection permet de détecter des
piéces a usiner rouges, noires, transparentes et
métalliques.

Le module de Détection détecte une matiére ou une
couleur a l'aide de 3 capteurs de proximité a sortie
numeérique.

Le module est équipé d'un capteur inductif et de deux

détecteurs de proximité optique.

e Le capteur inductif identifie la piéce a usiner
métallique.

e e détecteur a réflexion détecte la piéce a usiner
rouge et la piéce a usiner métallique

e Lacellule photoélectrique a fourche détecte
toutes les piéces a usiner.

Une opération logique sur les signaux de sortie permet d'identifier chaque piéce a usiner.
Le module de Détection se monte directement sur le module Convoyeur.

8.4.2 Le module de Glissiére

Le module de Glissiére sert au transport ou au
stockage des piéces a usiner. Le réglage variable de
l'inclinaison et de la hauteur rend ['utilisation de ce
module universelle.

Si la butée mécanique est montée, la goulotte peut
contenir 5 piéces a usiner.

La Station de tri utilise par deux fois le module de
Glissiére.

Le module de Glissiére stocke les piéces a usiner
arrivant du module Convoyeur.

Une barriére photo-électrique déviée par un miroir surveille le niveau de remplissage des goulottes.
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8.4.3 Le module Convoyeur

Le module Convoyeur peut se monter sur une
plaque profilée, sur un pied profilé ou sur une
plague de montage a fentes.

Le module Convoyeur est congu pour le transport, la
mise en tampon et la séparation de piéces a usiner
de 40 mm de diamétre (par ex. Jeu de piéces

« Corps » ou « Vérin a assembler »).

Un motoréducteur a courant continu a
positionnement libre assure |'entrainement de la
bande transporteuse.

Le controleur de moteur intégré permet le transport vers la gauche ou la droite, la vitesse réduite et la
régulation de vitesse.

La détection des piéces en début de bande se fait par un détecteur de proximité optique. La fin de la bande
et le niveau de remplissage de la goulotte sont détectés par une barriére photo-électrique avec un renvoi de
90°.

Les piéces sont évacuées sur les goulottes par deux électro-aimants (aimant rotatif) avec aiguillage. La fin
de course des aimants rotatifs est détectée par capteurs inductifs.

.E E Vous trouverez des informations, de la documentation et des mises a jour de logiciels

ICI:

https://ip.festo-didactic.com
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8.5 L'IHM Siemens TP700

Le pupitre tactile TP700 Comfort de 7" fait partie de la série d'IHM de
Siemens pour applications exigeantes.

Caractéristiques d'un pupitre Comfort :

e Fonctionnalités haut de gamme complétes : archivage, scripts VB
et divers visualiseurs pour |'affichage de la documentation du
systéme (par ex. au format PDF) ou sous la forme de pages Web

e Plusieurs interfaces de communication sur le processus

e Commutateur PROFINET intégré

e Programmation a partir de WinCC Comfort V15 (TIA Portal)

Les taches de I'lHM sont :

e Affichage du niveau de remplissage du magasin

o Affichage des états des signaux

e Commande des actionneurs

e Commande du poste

e Lecture des données des parameétres des capteurs |0-Link
e Paramétrate des capteurs 10-Link

La vitesse de la premiére bande est réglée a l'aide du potentiométre sur I'lHM (a gauche).
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Le MES permet de gérer des produits et commandes inscrits via RFID sur des étiquettes RFID.

L'étiquette RFID se trouvant dans les piéces a usiner indique au premier poste le numéro d'ordre (ONo) et la
position d'ordre (OPos). L'ONo et I'OPos sont ensuite lus aux postes suivants. Aprés la lecture, une requéte
comprenant 'ONo et ['OPos est envoyée au systéme MES central. Le systéme MES envoie ensuite les
parameétres pour les étapes de travail au poste ayant envoyé la requéte.

Vous trouverez de plus amples informations sur le logiciel MES dans l'InfoPortal. Le logiciel est
généralement requis pour le systéme MPS 403-1.
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8.7 Capteurs 10-Link

|0-Link est une technologie d'l/O normalisée (IEC 61131-9) pour communiquer avec les capteurs et
actionneurs.

Un systéme 10-Link se compose essentiellement des composants suivants :

e |0-Link Master (module multi-protocole 10-Link)

e Dispositifs [0-Link
Il s'agit d'appareils de terrain tels que les capteurs « intelligents », les lecteurs RFID, les distributeurs,
les modules d'l/0.
« Intelligent » signifie dans ce contexte qu'un appareil posséde, par ex., un numéro de série ou
certaines données de paramétres (telles que la temporisation de commutation, les valeurs limites ou
les courbes caractéristiques) qui peuvent étre lues ou écrites via le protocole 10-Link.

e (Cables standard 3 ou 5 fils non blindés

e  OQutil de configuration 10-Link pour |'étude et le paramétrage du systéme 10-Link

Les capteurs 10-Link sur le puits de magasin du Module de
chargeur-empileur peuvent indiquer le niveau de
remplissage conjointement avec la Barriére photo-
électrique :
e (Capteur de distance optique : valeur exacte 0-7
(analogique)
e Capteur a ultrasons : valeur exacte 0-7 (analogique)
e Capteur capacitif : limite de remplissage
demi-plein (1 - 3), plein (x> 3)
e Barriére lumineuse dans le magasin : vide (x=0)
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9 Fonction

Le systéme MPS 403-1 représente une petite ligne de production composée des postes modifiés de
distribution Pro, Assemblage, Mesure Pro et Tri en-ligne. Le systéme complet est mis en réseau et est
équipé de plusieurs tétes de lecture/écriture RFID.

Le systéme MPS traite les commandes créées dans le systéme MES en dépareillant en début de cycle une
piéce et en inscrivant, a la sortie du dernier poste, sur |'étiquette RFID utilisée, le numéro de commande, le
numéro de poste et les fonctions de la piéce.

La Station d'assemblage qui suit lit I'étiquette RFID et décide, selon la commande programmée, de la suite
du traitement de la piéce a usiner.

A la derniére Station de tri, les étiquette RFID sont lues et, selon la commande, les piéces a usiner sont

transportées jusqu'au bout de la bande ou éjectées sur l'une des deux goulottes.

10 Description du cycle

10.1 Prérequis au démarrage

e Piéces a usiner présentent dans les trois modules de chargeur-empileur.
A gauche : piéces a usiner rouges ; au milieu : piéces a usiner noires ; a droite : piéces a usiner
argentées ou comme réglé sur I'lHM.

e Pas de piéce dans le flux de matiére du systéme.

e Tous les postes en position initiale et démarrés.

10.2 Position initiale
e Moteurs de bande des postes a |'arrét

e Butéesortie
e Goulottes non pleines
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10.3 Mise en référence

La mise en référence de stations d'un systéme s'effectue toujours en sens inverse du flux de matiére. En
['occurrence en partant de la Station de tri Inline, en passant par la Station d'assemblage jusqu'a la Station
de distribution Pro.

e Tourner l'Interrupteur a clé dans le sens horaire en position horizontale (MAN)
La diode luminescente Reset s'allume

e Appuyer sur le bouton Reset

e Sinécessaire, amener le poste en position initiale
La diode luminescente Reset s'éteint

e Tourner l'interrupteur a clé dans le sens anti-horaire en position verticale (AUTO)
La diode luminescente Start s'allume
Le poste est opérationnel

10.4 Démarrage des postes
Le démarrage de postes d'un systéme s'effectue toujours en sens inverse du flux de matiére, en

l'occurrence de la droite vers la gauche. Aprés une mise en référence réussie, actionner le bouton de
démarrage sur les panneaux de commande, de la droite vers la gauche.

10.5 Déroulement

La progression du poste respectif peut étre interrompue a tout moment en appuyant sur le bouton STOP
noir ou sur le bouton STOP rouge.

Entrer la commande sur ['ordinateur du MES

Sur la Station de distribution, actionner le bouton Start

Une piéce a usiner avec la couleur définie dans la commande est amenée sur le magasin a empilage
Mise en marche du moteur de bande de la Station de distribution Pro

La piéce a usiner s'arréte au niveau de la téte de lecture/écriture RFID pour lecture/écriture

Le numéro et la position de commande sont inscrits sur |'étiquette RFID

Mise en marche du moteur de bande de la Station de distribution Pro

Transfert de la piéce a la Station d'assemblage

¥ Ny R W

Détection de la piece sur la Station d'assemblage
. Mise en marche du moteur de bande de la Station d'assemblage

=
= O

. Détection de la piéce en début de bande de la Station d'assemblage

-
N

. Extinction du moteur de bande de la Station de distribution Pro

[y
w

. La piéce a usiner s'arréte au niveau de la premiére téte de lecture/écriture RFID de la Station
d'assemblage pour lecture/écriture

[y
iy

. Lecture de l'étiquette RFID
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Commande « Assembler la piéce a usiner sans couvercle et ['amener au poste suivant »
15. Le MES indique au programme de I'API qu'il ne faut pas monter de couvercle.
16. Mise en marche du moteur de bande de la Station d'assemblage

17. Une fois |'évaluation de commande terminée, le vérin bloqueur rentre.

18. L'aiguillage est activé

19. Comme il ne faut pas monter de couvercle, l'aiguillage rentre

20. Détection de la piéce a la fin de la premiére bande

21. Mise en marche du moteur de bande de la Station de tri Inline

22. Détection de la piéce en début de bande de la Station de tri Inline

23. Arrét du moteur de bande de la Station d'assemblage

24. Piéce a usiner sur le poste suivant

Commande « Assembler la piéce a usiner avec un couvercle »

25. Le MES indique au programme de ['API qu'il faut monter un couvercle.
26. Mise en marche du moteur de bande de la Station d'assemblage

27. Une fois l'évaluation de commande terminée, le vérin bloqueur rentre.
28. L'aiguillage est activé

29. La piéce a usiner s'arréte a l'aiguillage

30. Arrét du moteur de bande de la Station d'assemblage

31. Détection du couvercle a la fin de la deuxiéme bande

32. Mise en marche du moteur de la deuxiéme bande

33. Détection d'un couvercle au début de la deuxiéme bande

34. Arrét du moteur de la deuxiéme bande

35. Le module Pick&Place aspire le couvercle

36. Le module Pick&Place assemble le couvercle et la piéce a usiner

37. Le module Pick&Place retourne en position initiale

38. L'aiguillage rentre

39. Mise en marche du moteur de bande de la Station d'assemblage

40. Détection de la piéce a la fin de la premiére bande

41. Mise en marche du moteur de bande de la Station de tri Inline

42. Détection de la piéce en début de bande de la Station de tri Inline

43. Arrét du moteur de bande de la Station d'assemblage
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44. Piéce a usiner sur le poste suivant

45. Le module de Détection identifie la couleur de la piéce a usiner

46. La piéce a usiner s'arréte au niveau de la téte de lecture/écriture RFID de la Station de tri Inline pour
lecture/écriture

47. Sile contrdle de couleur est activé, la couleur inscrite dans la chaine de caractéres de commande est
comparée a la couleur identifiée.

48. Mise en marche du moteur de bande de la Station de tri Inline

Selon le résultat du contrdle et la commande (la piéce a usiner est évacuée sur une goulotte définie)
49. Aiguillage déployé vers la goulotte définie

50. Piéce a usiner évacuée

51. Aiguillage rentré vers la goulotte définie

52. Moteur de la bande coupé

Selon le résultat du contrdle et la commande (la piéce a usiner est acheminée en fin de bande)
53. Piéce a usiner en fin de bande
54. Moteur de la bande coupé

55. La piéce a usiner est retirée ou, par ex., récupérée par le Robotino

56. Systéme prét pour le deuxiéme cycle
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11 Mise en service

11.1 Informations générales sur l'utilisation de systémes et postes MPS

Les systémes et postes du MPS sont fournis comme suit :
e complétement montés

e configurés en postes individuels opérationnels

e misen service

e controlés

I.ﬂl Si plusieurs postes sont combinés, il faut éventuellement modifier la structure

mécanique ainsi que la position et le réglage des capteurs.

La mise en service se limite normalement au contrdle visuel du parfait cablage/raccordement des tuyaux et
a l'application de la tension de service.

Tous les composants, tuyaux et cables sont bien repérés, ce qui permet de rétablir sans problémes toutes
les connexions.
11.2 Mise en service mécanique

Si les stations de distribution Pro et d'assemblage sont suivies d'autres postes ; il faut démonter les butées
a la fin du module Convoyeur.

Installation comme poste autonome ; Installation avec poste en aval ;
la butée en fin de bande est en place la butée en fin de bande est démontée
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11.3 Mise en service pneumatique

L'assemblage mécanique doit avoir été réalisé et &tre achevé. Raccorder les postes du systéme a
['alimentation pneumatique du local. L'unité de conditionnement se trouve a l'arriére de chaque poste. La
fiche male a une taille nominale de 5 mm.

Si le systéme existant est équipé d'une taille nominale de 7,9 mm, il est possible d'échanger la fiche male
de l'unité de conditionnement par une plus grande (adaptateur 1/8 a 1/4 nécessaire). Le raccordement
étant achevé, le systéme peut étre alimenté a une pression de 600 kPa (6 bars). La mise en service
pneumatique est achevée.

11.4 Mise en service électrique

[l convient a présent d'alimenter le systéme en courant électrique. L'alimentation est normalement assurée
par le cable SysLink connecté a chaque API. Les barrettes de distribution pour la connexion des autres
postes sont fournies. S'il s'avére nécessaire de rallonger le cable de la barrette de distribution, seule une
personne qualifiée est habilité a le faire. Le connecteur femelle utilisé doit étre protégé en fonction des
consommateurs.

Pour éviter tout probléme en cours de fonctionnement, il est instamment recommandé de prévoir un fusible
distinct (16 A) du systéme.
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11.5 Etablissement des connexions de communication a 1 bit
Les cables de communication au sein du systéme sont joints et doivent étre branchés.
Les connexions de communication entre les postes doivent étre établies selon ['exemple suivant. Il s'agit

d'un exemple générique, valable pour tous les postes. En cas de divergence par rapport a la normale, celle-
ci est signalée.

& ® 0® \

o FESTD

[ &

@
FESTO
\ Qs .
(]

Reset Auto/Man |

. B Start Stop
()
L}
f 16 . . Q4 @

L & @ & & 0® \

Exemple de connexion d'l/O entre les pupitres ; relier les connecteurs femelles Q4 et GND du poste en aval aux connecteurs femelles 16
et GND du poste en amont.

Tous les composants, tuyaux et cables sont bien repérés, ce qui permet de rétablir sans problémes toutes
les connexions.

11.6 Poste de travail

Pour la mise en service du systéme MPS avec les exemples de programme, il vous faut :
e unenvironnement de laboratoire exempt de poussiére

e une alimentation pneumatique de 600 kPa (6 bar)

e un PCsur lequel est installé un logiciel de programmation d'API
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11.7 Alimentation électrique

e Les postes sont alimentés en tension continue (4 A maximum) via un bloc d'alimentation de 24 V.

e L'alimentation électrique de I'ensemble du poste est assurée via I'API.

11.8 Chargement des programmes d'API

Pour charger les programmes d'API, procéder comme décrit dans les guides de ['utilisateur du logiciel de
programmation que vous utilisez.

Vous trouverez les programmes d'API actualisés des différentes commandes sur l'Internet a l'adresse
suivante :

.E E Vous trouverez des informations, de la documentation et des mises a jour de logiciels

ICI:

https://ip.festo-didactic.com
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12 Maintenance et nettoyage

Les composants et systémes Festo Didactic ne nécessitent pratiquement aucune maintenance. Il convient
toutefois, a intervalles réguliers, de nettoyer :

e les lentilles des capteurs optiques, les fibres optiques ainsi que les réflecteurs

e lasurface active des capteurs de proximité

e l'intégralité des composants ou du systéme

a l'aide d'un chiffon doux non pelucheux ou d'un pinceau.

Aucun produit de nettoyage agressif ou abrasif ne doit &tre utilisé.

13 Informations complémentaires

.E E Vous trouverez des informations, de la documentation et des mises a jour de logiciels

ici:

https://ip.festo-didactic.com

14 Elimination

Conformément aux consignes européennes, les appareils électriques et électroniques

usagés ne doivent plus étre jetés avec les déchets non triés. Le symbole indique la

nécessité d'une collecte sélective. Ils doivent étre déposés dans les centres de collecte
| — communaux.

Les batteries amovibles doivent étre éliminées séparément.

15 Accessoires

En plus des composants déja mentionnés, l'installation MPS 403-1 comprend les accessoires suivants :

e EasyPort (réf. : 548687)

e  FluidSim

Ces composants peuvent étre utilisés, par exemple, pour programmer des processus simples sur des postes
individuels dans GRAFCET. Vous pouvez trouver le contenu pertinent sur notre plateforme d'apprentissage
LX.
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16 Caractéristiques techniques

16.1 Caractéristiques générales

Paramétre

Valeur

Pression de service

600 kPa (6 bar)

Tension de service

4x « cables secteur » 230V

Postes sous 24 V DC, 4 A, puissance de sortie < 100 W,
TBTS/TBTP, boc d'alimentation a énergie limitée (LPS)

E/S tor 24V DC max.
Entrées : 28 (15+6+7) 2 A max. par sortie
Sorties : 19 (9+6+4) 4 A max. au total

Entrées/sorties analogiques 0..10V DC
Entrées : 1 oux10VDC
Sorties : 1

E/S tor via passerelle 10-Link (Station de distribution Pro) 24V DC

Entrées : 3

0,5 A max. par sortie
2 A max. au total

E/S tor via interface DA 10-Link (Station d'assemblage)
Entrées : 4
Sorties : 4

24V DC
0,5 A max. par sortie
2 A max. au total

E/S tor via passerelle RFID (Station de tri Inline)
Entrées : 1
Sorties : 1

24V DC
0,5 A max. par sortie
2 A max. au total

Raccord électrique

Connecteur male de contact de mise a la terre
Raccordement au réseau RJ-45

Raccord pneumatique

Tuyau plastique de 6 mm de diamétre extérieur

Consommation d'air comprimé sous 600 kPa (cycle permanent)

10 I/min

Dimensions

1400 mm x 700 mm x 1705 mm

Sous réserve de modifications
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16.2 Tableau de brochage de la Station de distribution Pro

Numérique (XG1)

Fonction SysLink Couleur Désignation

10 13 gris-rose Piéce a usiner en début de bande
11 14 rouge-bleu Piéce a usiner en position intermédiaire de la bande
12 15 blanc vert Pas de piéce a usiner en fin de bande
13 16 marron-vert

14 17 blanc jaune Bouton IHM Start

15 18 marron-jaune Bouton IHM Stop

16 19 blanc gris Interrupteur a clé IHM

17 20 gris-marron Reset IHM

Q0 1 blanc Marche avant bande

Q1 2 marron Marche arriére bande

Q2 3 vert Avance lente activée

Q3 4 jaune

Q4 5 gris Voyant IHM Start

Q5 6 rose Voyant IHM Reset

Q6 7 bleu Voyant IHM 1

Q7 8 rouge Voyant IHM 2

24 VA 9+10 noir Alimentation des sorties 24 V
24V B 21+22 blanc-rose Alimentation des entrées 24 V
GND A 11 marron-rose Alimentation des sorties 0 V

GND A 12 violet Alimentation des sorties 0 V

GND B 23424 blanc-bleu Alimentation des entrées 0 V
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Numérique (XG2)

Fonction SysLink Couleur Désignation

10 13 gris-rose Vanne magasin 1 rentrée

11 14 rouge-bleu Vanne magasin 1 sortie

12 15 blanc vert Magasin 1 vide

13 16 marron-vert Activation magasin 1

14 17 blanc jaune Vanne magasin 2 rentrée

15 18 marron-jaune Vanne magasin 2 sortie

16 19 blanc gris Magasin 2 vide

17 20 gris-marron Activation magasin 2

Qo0 1 blanc Sortie vanne magasin 1

Q1 2 marron Magasin 1 activé

Q2 3 vert

Q3 4 jaune

Q4 5 gris Sortie vanne magasin 2

Q5 6 rose Magasin 2 activé

Q6 7 bleu

Q7 8 rouge

24 VA 9+10 noir Alimentation des sorties 24 V
24V B 21+22 blanc-rose Alimentation des entrées 24 V
GND A 11 marron-rose Alimentation des sorties 0 V
GND A 12 violet Alimentation des sorties 0 V
GND B 23424 blanc-bleu Alimentation des entrées 0 V
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Numérique (XG3)

Fonction SysLink Couleur Désignation

10 13 gris-rose Vanne magasin 3 rentrée

11 14 rouge-bleu Vanne magasin 3 sortie

12 15 blanc vert Magasin 3 vide

13 16 marron-vert Activation magasin 3

14 17 blanc jaune

15 18 marron-jaune

16 19 blanc gris

17 20 gris-marron

Qo0 1 blanc Sortie vanne magasin 3

Q1 2 marron Magasin 3 activé

Q2 3 vert

Q3 4 jaune

Q4 5 gris

Q5 6 rose

Q6 7 bleu

Q7 8 rouge

24 VA 9+10 noir Alimentation des sorties 24 V
24V B 21+22 blanc-rose Alimentation des entrées 24 V
GND A 11 marron-rose Alimentation des sorties 0 V
GND A 12 violet Alimentation des sorties 0 V
GND B 23424 blanc-bleu Alimentation des entrées 0 V

Ll

Sur toutes les variantes préférentielles d'API, des cavaliers sont enfichés entre la
coupure d'urgence et le bit 1.5.
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16.3 Tableau du brochage du poste Station d'assemblage

Numérique (XG1)

Fonction SysLink Couleur Désignation

10 13 gris-rose Piéce a usiner en début de bande (1)

11 14 rouge-bleu Piéce a usiner en position intermédiaire de la bande (1)
12 15 blanc vert Pas de piéce a usiner en fin de bande (1)

13 16 marron-vert Orientation incorrecte de la piéce a usiner, numérique
14 17 blanc jaune Piéce a usiner en début de bande (2)

15 18 marron-jaune

16 19 blanc gris Pas de piéce a usiner en fin de bande (2)

17 20 gris-marron

Qo0 1 blanc Marche avant bande (1)

Q1 2 marron Marche arriére bande (1)

Q2 3 vert Sortir séparateur

Q3 4 jaune Rentrée butée

Q4 5 gris Marche avant bande (2)

Q5 6 rose Marche arriére bande (2)

Q6 7 bleu

Q7 8 rouge

24 VA 9+10 noir Alimentation des sorties 24 V

24V B 21+22 blanc-rose Alimentation des entrées 24 V

GND A 11 marron-rose Alimentation des sorties 0 V

GND A 12 violet Alimentation des sorties 0 V

GND B 23424 blanc-bleu Alimentation des entrées 0 V
Analogique

Fonction SUB-D-15 Couleur Désignation

AlO 8 Orientation incorrecte de la piéce, analogique

Ll

Sur toutes les variantes préférentielles d'API, des cavaliers sont enfichés entre la
coupure d'urgence et le bit 1.5.
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Fonction SysLink Couleur Désignation

10 13 gris-rose Chariot rentré

11 14 rouge-bleu Chariot sorti

12 15 blanc vert Ventouse en haut

13 16 marron-vert Piéce a usiner aspirée

14 17 blanc jaune

15 18 marron-jaune

16 19 blanc gris

17 20 gris-marron

Q0 1 blanc Rentrée chariot

Q1 2 marron Sortie chariot

Q2 3 vert Ventouse vers le bas

Q3 4 jaune Activation du vide

Q4 5 gris

Q5 6 rose

Q6 7 bleu

Q7 8 rouge

24 VA 9+10 noir Alimentation des sorties 24 V
24V B 21+22 blanc-rose Alimentation des entrées 24 V
GND A 11 marron-rose Alimentation des sorties 0 V
GND A 12 violet Alimentation des sorties 0 V
GND B 23424 blanc-bleu Alimentation des entrées 0 V

Sur toutes les variantes préférentielles d'API, des cavaliers sont enfichés entre la

coupure d'urgence et le bit 1.5.

Sur la XG2, tous les signaux passent par un nceud de bus, sur lequel les signaux —
selon la commande - sont traités avec un autre protocole.

e Pour un API Siemens : ProfiNet,

e pour un APl Allen Bradley : Ethernet IP
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16.4 Tableau de brochage du poste Station de tri Inline

Numérique (XG1)

Fonction SysLink Couleur Désignation

10 13 gris-rose Piéce a usiner en début de bande
11 14 rouge-bleu Aiguillage 1 sorti

12 15 blanc vert Aiguillage 2 sorti

13 16 marron-vert Goulotte non pleine/piéce a usiner hors fin de bande
14 17 blanc jaune Piéce a usiner détectée

15 18 marron-jaune Piéce a usiner autre que noire
16 19 blanc gris Piéce a usiner métallique

17 20 gris-marron

Q0 1 blanc Marche avant bande

Q1 2 marron Marche arriére bande

Q2 3 vert Sortie aiguillage 1

Q3 4 jaune Sortie aiguillage 2

Q4 5 gris

Q5 6 rose

Q6 7 bleu

Q7 8 rouge

24 VA 9+10 noir Alimentation des sorties 24 V
24V B 21+22 blanc-rose Alimentation des entrées 24 V
GND A 11 marron-rose Alimentation des sorties 0 V
GND A 12 violet Alimentation des sorties 0 V
GND B 23424 blanc-bleu Alimentation des entrées 0 V

Ll

Sur toutes les variantes préférentielles d'API, des cavaliers sont enfichés entre la
coupure d'urgence et le bit 1.5.

16.5 Mise en réseau du systéme

Dans le cas du systéme MPS 403-1 avec commandes Siemens, les commandes, le nceud de bus PROFINET et

les passerelles RFID sont interconnectés via un commutateur a 8 ports. Ces commutateurs se trouvent a
l'arriére des postes dans le chariot.
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HMI

12

| coo®0000

{5 —
PC(MES)
— ﬁ]swm %WZV ﬁhwuch

| B
[

[i] [ 3]

10 9

_____ Ligne de données RFID R Ligne PROFINET
N° Appareil Adresse IP

1 [0-Link Master Turck 172.21.55.12
2 Passerelle RFID Turck 172.21.55.11
3 Appareil IdO (Raspberry) 172.21.55.46-
4 Nceud de bus PROFINET 172.21.55.32
5 Passerelle RFID Turck 172.21.55.41
6 Passerelle RFID Turck 172.21.55.31
7 Point d'accés 172.21.0.230
8 Siemens SIMATIC S7-1512C - APl de Tri 172.21.55.40
9 Siemens SIMATIC S7-1512C - API d'Assemblage 172.21.55.30
10 Siemens SIMATIC S7-1512C - API de Distribution Pro 172.21.55.10
11 PC pour systéme MES 172.21.0.90
12 IHM 172.21.55.13
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