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[bookmark: _Toc388707937]Présentation
GlaxoSmithKline (connu sous le sigle GSK) est une entreprise britannique, elle résulte de la fusion entre Glaxo Wellcome et SmithKline Beecham le 27 décembre 2000 pour $75,9 milliards.
[image: ]
 GlaxoSmithKline possède deux branches d'activité : le laboratoire GlaxoSmithKline et GlaxoSmithKline Santé Grand Public.
Le laboratoire GlaxoSmithKline est présent dans de nombreux domaines thérapeutiques : la neurologie, la pneumologie, le diabète, l’infection par le VIH, etc. Il occupe une place prépondérante en vaccinologie.
Plus de 15 000 chercheurs dans le monde se consacrent à la découverte de nouveaux vaccins et combinaisons vaccinales concernant les méningites A, B et C, le SIDA, le paludisme, l’infection à papillomavirus (à l’origine du cancer du col de l’utérus) et l’infection par le rotavirus (à l’origine de gastro-entérites sévères). Au total, GSK détient 25 % du marché mondial de vaccins.
En 2013, Booz & Company a classé 17e GlaxoSmithKline, parmi les 20 entreprises les plus innovantes du monde. L'entreprise a dépensé 6,3 milliards en 2013 en R&D, soit 15 % de son chiffre d'affaires.
[bookmark: _Toc388707938]Historique
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· 1715 La pharmacie de Plough Court, précurseur d’Allen & Hanburys Ltd est créée à Londres par Silvanus Bevan.
· 1830 John K.Smith ouvre sa première pharmacie à Philadelphie.
· 1859 Beecham ouvre la première usine dédiée à la fabrication de médicaments.
· 1873 Création de Joseph Nathan & Co.
· 1875 La Mahlon K.Smith & Company devient Smith, Kline & Company.
· 1891 Smith, Kline et Company acquiert French, Richards & Company.
· 1902 Ouverture des Wellcome Tropical Research Laboratories
· 1906 Une filiale Burroughs Wellcome est fondée à New York.
· 1930 Création de Glaxo Laboratories.
· 1947 Glaxo Laboratories Ltd absorbe la société de Nathan et devient la société-mère.
· 1958 Glaxo acquiert Allen & Handburys Ltd.
· 1959 La wellcome Foundation acquiert Cooper, McDougall & Robertson, une société vétérinaire fondée en 1843.
· 1969 Smith Kline & French entre sur le marché des laboratoires cliniques via l’acquisition de sept laboratoires aux Etats-Unis et d’un au Canada 
· 1982 SmithKline acquiert Allergan, société spécialisée dans les soins oculaires et dermatologiques, et fusionne avec Beckman instruments Inc. La société prend le nom de Smithkline Beckman
· 1995 Glaxo et Wellcome fusionnent et forment Glaxo Wellcome.
· 2000 Glaxo Wellcome et Smithkline Beecham doivent fusionner pour former GlaxoSmithKline

[bookmark: _Toc388707939]Chiffres clés
Le groupe GlaxoSmithKline a été créé le 27 décembre 2000 et est dirigé par Andrew Witty. 
En 2012, le chiffre d’affaires du groupe GlaxoSmithKline est de 32,51 milliards d’euros.
Le budget Recherche & Développement est de 4,8 milliards d’euros chaque année.
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GSK représente 7% du marché pharmaceutique mondial. 
86 sites de productions dans 36 pays.
Plus de 12 500 personnes travaillent dans la R & D, dans la recherche de nouveaux médicaments, vaccins et produits de santé grand public.
860 millions de doses de vaccins ont été distribuées à 170 pays en 2013, 80% étaient des pays en développement.
GlaxoSmithKline est classé 17e, parmi les 20 entreprises les plus innovantes du monde en 2013

[bookmark: _Toc388707940]Do more, feel better, live longer
Etre plus actif, se sentir mieux, vivre plus longtemps[image: ]
Leur slogan, ils y contribuent,
Par la mise à disposition de spécialités et vaccins pour le traitement et la prévention des maladies, par leur R&D afin de renouveler ou améliorer le traitement et la prévention.
Les principaux domaines thérapeutiques de GlaxoSmithKline sont:
Les maladies respiratoires
· l’asthme
· la BPCO
· la rhinite allergique
Les maladies du système nerveux
· la maladie de Parkinson
· la migraine
· l’épilepsie
Le cancer
Les maladies urologiques
Les maladies cardiovasculaires
· la thrombose
· l’infarctus du myocarde
· l’hypertension pulmonaire
· L’ostéoporose
Les vaccins
[bookmark: _Toc388707941]GSK Belgique
Trois branches d’activités
· GSK Pharma
· GSK Vaccines
· GSK Consumer Healthcare
8 000 personnes travaillent chez GSK Belgique que ce soit dans la recherche clinique, au contact du corps médical, dans le cadre de la pharmacovigilance, dans ses 4 sites de production, pour développer les réseaux de soins ou au siège.
GSK Pharmaceuticals SA Wavre
En Belgique GSK met à disposition du corps médical des médicaments de référence dans les domaines thérapeutiques suivants : la pneumologie, la thrombose, les vaccins, l’oncologie, la psychiatrie, la neurologie et l’antibiothérapie.
GSK Vaccines Rixensart, Wavre et Gembloux
Centre mondial des activités de recherche, de développement et de production des vaccins du groupe GlaxoSmithKline.
GSK Consumer Healthcare Wavre
Cette activité rassemble notamment les produits du sevrage tabagique, des produits d'hygiène bucco-dentaire et certains traitements des gingivites pouvant être délivrés sans ordonnance.
 Viiv Healthcare Wavre
Une joint-venture entre les laboratoires GSK et Pfizer, baptisée ViiV Healthcare, a été créée en novembre 2009. Cette joint-venture a donné naissance à un acteur majeur dans la lutte contre le VIH/SIDA, la recherche de médicaments innovants et le soutien de communautés affectées par le VIH. ViiV Healthcare est une société indépendante, spécialisée dans la recherche, le développement et la commercialisation de médicaments contre le VIH. Shionogi a rejoint ViiV Healthcare en 2012. 
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L’histoire des vaccins
Si l'on parle beaucoup de vaccinations aujourd'hui, le principe de cette méthode de protection contre les maladies remonte à la fin du 18e siècle. En effet, c'est en 1796 qu’Edward Jenner marqua les premiers pas de la vaccination moderne. Avant lui, vers 1710 la femme de l'ambassadeur anglais en Turquie avait ramené dans son pays une technique qu'elle avait vu pratiquer par les Turcs. Cette technique consistait à frotter des croûtes de personnes atteintes de variole (aussi appelée " petite vérole ") sur les personnes à protéger. Cependant, cette méthode dénommée " variolisation " était dangereuse. En effet, toute personne en contact avec les germes provoquant la maladie risque de la contracter… Dans le cas de la variole, le danger était même mortel. Heureusement, grâce à un vaste programme de vaccination, cette maladie a été éradiquée de notre planète dans les années 70!
GSK Vaccines, la division vaccins de GlaxoSmithKline, est un leader mondial dans la production de vaccins. GSK Vaccines est basé à Rixensart et à Wavre en Belgique où sont réalisées la majorité des activités de GlaxoSmithKline en matière de recherche vaccinologique, de développement et de production. GSK Vaccines emploie plus de 1.600 scientifiques, qui se consacrent à la découverte de nouveaux vaccins et au développement de produits conjugués moins chers et plus faciles d’utilisation, afin de prévenir des infections qui sont la cause de sérieux problèmes médicaux dans le monde. GSK Vaccines développe également des composants innovants en immunothérapie pour soigner les malades du cancer.
GSK Vaccines distribue chaque année plus de 1,2 milliard de doses de vaccins dans 173 pays, développés et en voie de développement, soit une moyenne de 35 doses toutes les secondes.


[bookmark: _Toc388707943]Présentation du W16 (site de Wavre bâtiment 16)
[bookmark: _Toc388707944]Plan du siteW16 (bâtiment où s’est déroulé le stage)
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Bâtiment d'accueil du site de Wavre
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Le service technique W16 est le service dans lequel j’ai effectué mon stage, plus particulièrement avec les mécanos des lignes de productions seringues. Voici un bref organigramme du service.












Les mécanos du W16 travaillent à pause  6h-14h / 14h-22h en semaine, une équipe de nuit 22h-6h et une équipe  du week-end qui travaille de 6h à 16h40 samedi et dimanche plus un jour de 6h à 14h le lundi ou le vendredi.
Leur travail consiste à s’assurer que l’équipement est opérationnel pour la production, à effectuer des entretiens, des réparations, des ajustements,…
Leur travail consiste à s’assurer que l’équipement est opérationnel pour la production, effectuer des entretiens, des réparations, des ajustements,…
Il existe des entretiens préventifs qui sont planifiés via SAP, pour lesquels les lignes sont arrêtées  le temps nécessaires à l’entretien (entretien mensuel, trimestriel, semestriel, biannuel et annuel) et des entretiens correctifs et modificatifs, qui sont planifiés en fonction des disponibilités des machines, entre les cycles de production.

Les opérateurs de maintenance doivent remplir des avis emergency ou adjustement dans SAP (programme GSK) expliquant leurs interventions pour assurer une bonne traçabilité de chaque interventions suivant les règles GMP (good manufacturing production ou bonne pratique de fabrication.)
Entre chaque cycle de production qui dure en moyenne 9h sur les 2 lignes seringues, ils ont une série de taches à effectuer (ex : démontage et remontage des machines, changement de gants, préchauffage des canons à électron,…).
Ils sont généralement les premiers appelés quand il y a un problème sur la ligne de production. 
Ils sont responsables de toute la partie matérielle et mécanique des lignes. Ils partagent le service technique avec les techniciens du calibrage & mesure,  qui s’assurent que les machines sont calibrées dans les bonnes plages de fonctionnement et les techniciens process qui sont chargés des problèmes liés à la partie informatique ou aux processus automatisés. 
[bookmark: _Toc388707946]La zone de production et les mesures d’hygiène.
A Wavre, au bâtiment W16 filing, on remplit des vaccins en  flacons et en seringues, dans le cadre de ce stage, nous ne nous intéresseront qu’aux lignes de production de seringues.
	Dans le domaine pharmaceutique, de nombreux critères doivent être respecté afin que le produit final soit conditionné dans une atmosphère stérile.
	La plus grande source de contamination étant l’homme, toute une série de procédures doivent être respectées avant d’entrer en zone de production, on commence par entrer dans le vestiaire (il faut avoir suivis les formations pour y avoir accès), là on se déshabille en sous vêtement et on enfile une sous tenue, (les bijoux, le maquillage et le gel sont interdit), on met des lunettes de protection, on met une charlotte sur les cheveux, un cache-barbe si barbe d’un jour et on se lave soigneusement les mains. 
Ensuite, on passe au-dessus d’une ligne en enfilant des sur chaussure, on ne peut pas poser le pied du côté droit de la ligne sans sur chaussure et on ne peut pas marcher du côté gauche avec les sur chaussures pour éviter des contaminations. On entre ensuite dans la pièce suivante ou on enfile une salopette qui ne peut pas toucher le sol. On passe au-dessus d’un banc pour échanger nos sur chaussures par une paire de bottine de sécurité avec lesquelles on ne peut jamais sortir de la zone de production ou il faudra les jeter. On ne peut donc pas toucher le sol avant le banc avec les bottines et on ne peut pas marcher après le banc sans bottines. On se passe ensuite une lotion à l’alcool sur les mains et on peut entrer en zone de production.



[bookmark: _Toc388707947]Les lignes de productions.
Pour produire des seringues de vaccins, on commence par introduire sur la ligne de production un tub, boite en plastique blanc fermée contenant 100 seringues. Le tub est contenu dans un plastique et le tout est stérile mais lorsque les opérateurs sortent le tub du plastique, il est exposé à l’air extérieur, il faudra donc le stériliser.
[image: ][image: ][image: ]
[image: ]Le tub  entre dans l’eBeam (Electron Beam / canon à électron), un tunnel  dans lequel  3 canons décalés de 120°  tirent des faisceaux d’électrons alimenté  à 200.000 volts et 1,7 Ampères pour le canon 1 qui bombarde le dessus du tub, 2,7 Ampères pour les canons 2 et 3 qui bombardent les côtés du tub, le voltage définit la force de pénétration des électrons et l’ampérage le dosage des électrons, le temps d’expositions est très important car si le tub ne reste pas suffisamment sous les canons, il ne sera pas stérile et s’il reste trop longtemps, les rayons vont pénétrer dans le tub et on risquer de jaunir les seringues. Le tunnel est en forme de S autour des canons et est entouré d’un blindage de 1.5cm de plomb qui absorbe les rayons lorsqu’ils rebondissent sur les parois et protège les utilisateurs. Une cheminée évacue l’ozone produit par le rebondissement des rayons sur le tivek (film plastique qui recouvre le dessus du tub)




	

Ebeam, Les tubs sont stérilisés par un faisceau d’électron.
	 


A la sortie de l’eBeam, les tubs entrent dans l’isolateur :
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Isolateur, endroit où les seringues sont remplies et bouchonnées.
Entre chaque cycle de production, l’isolateur doit être parfaitement stérile et prêt pour le cycle suivant.
Les mécanos commencent par démonter les pièces métalliques démontables, elles seront soigneusement nettoyées avant d’être replacée. 
On effectue ensuite un test de vide, on ferme toutes les portes de l’isolateur, on gonfle les joints gonflants autour des portes et on injecte une certaine pression dans l’isolateur, en fonction de la pression que l’on aura du rajouter pour maintenir la valeur constante durant toute la durée du test, on calcule les pertes et donc les fuites. Il faut être en dessous d’un certain seuil pour pouvoir produire. En général le débit de fuite est d’environ 3m³/heure.
On test ensuite les gants qui, fixés aux portes, permettront aux opérateurs de manipuler dans l’isolateur sans entrer en contact avec l’intérieur de celui-ci. Pour ce faire, on place un « rond d’épaule » sur le gant ce qui permet de le fermer hermétiquement, on gonfle une première fois les gants, on les dégonfle, on les regonfle ensuite à une pression de 2000 Pa, et on attend 11minutes, la différence de pression entre le début et la fin du test doit être inférieure à 70 Pa pour que le gant soit considéré comme bon sinon il faudra le remplacer.
	


On stérilise ensuite l’isolateur par cycle VHP, on place une bouteille de peroxyde d’hydrogène (H202) sur une balance, on commence par effectuer un premier cycle de stérilisation en utilisant 400mg suivis de 10 cycles de 40mg. L’H202 liquide est déposé goutte à goutte sur des plaques chauffantes placées à l’intérieur de l’isolateur ce qui a pour but de le vaporiser et ainsi stériliser par contact tout ce qui se trouve à l’intérieur de l’isolateur, des érecteurs sont placés dans les gants pour les maintenir tendus et éviter les plis. Tous les mécanismes tels que les vérins, les tiges,… sont sortis afin d’éviter les zones cachées qui ne seraient pas stérilisées. La durée totale du cycle de stérilisation est de 3heures.
On place des boites de pétri, un petit récipient circulaire propice au développement des bactéries à divers endroits dans l’isolateurs, elles serviront à mesurer la présence de bactéries une fois le cycle terminé.
On travaille en cascade de pressions c’est-à-dire que l’endroit le plus stérile a la pression la plus élevée, ainsi, l’isolateur aura une pression supérieure à la sortie de l’e-beam, qui aura une pression supérieure à l’entrée de l’e-beam, qui aura une pression supérieure à celle du local qui est séparé par un sas du couloir où la pression est encore inférieure et enfin du vestiaire dans lequel la pression sera inférieure au couloir mais supérieure au reste du bâtiment .
Le vaccin qui est fabriqué autre part sur le site est amené dans des cuves, un petit container cylindrique permet de faire entrer les tuyaux qui délivrent le vaccin dans l’isolateur. Les tuyaux passent dans le container qui est stérile, la porte extérieure vient se coller contre une porte extérieure de l’isolateur et le tout s’ouvre vers l’intérieur de l’isolateur, ce qui permet d’avoir les 2 faces non stériles collées et donc les 2 faces stériles en contact avec l’intérieur de l’isolateur. Le même système permet de faire entrer les bouchons des seringues qui sont conditionnés dans un grand sac équipé du même type de porte.
[image: ]
Porte par laquelle les bouchons entrent dans l’isolateur, on peut voir que la face extérieure du sachet est collée à la face extérieure de la porte
[bookmark: _Toc388707948]Cycle de production.
Une fois l’isolateur prêt, la production commence, le tub qui a été stérilisé par l’e-beam entre dans l’isolateur.
A l’aide de gants qui séparent l’isolateur du milieu extérieur, les opérateurs retirent le film de protection sur le dessus du tub (tivek).
C’est dans l’isolateur que les seringues seront remplies et bouchonnées par groupe de 10 par un système entièrement automatisé, chaque seringue contiendra une dose très précise de vaccin grâce à une pompe volumétrique. Elle sera bouchonnée par un système mécanique (une tige pousse le bouchon dans un tube, le tout entre dans la seringue, une fois le bouchon en place, le tube remonte mais la tige reste fixe. Ainsi, le bouchon s’étend dans la seringue et reste en position, ensuite la tige remonte). 
Le tub contenant 100 seringues bouchonnées sort de l’isolateur. 
Les seringues sont séparées du tub et du nest (plaque de plastique qui maintient les seringues dans le tub) et suivent leur chemin sur la chaine de production. Elles subissent une série de contrôles, par exemple, une analyse de volume et cosmétique (la seringue est retournée et stoppée devant une caméra, qui analyse en partant du bouchon, la hauteur du liquide), les seringues sont mises en rotation devant d’autres caméras ce qui a pour but de créer un vortex au sein du liquide et de faire remonter les particules éventuelles, différentes caméras analysent les différences de pixels avant et pendant la rotation pour détecter la présence de particules blanches ou noires, ce qui permet de différencier les particules des taches, les seringues présentant des défauts sont éjectées de la ligne de production 
Les autres passent dans une étiqueteuse qui viens appliquer un coloring sur les seringues, les seringues sont mises en rotations sur elles-mêmes, un système de capteur indique à l’appareil quand il doit délivrer une étiquette, celle-ci se colle autour de la seringue lorsqu’elle effectue sa rotation.
Les seringues sont ensuite replacées dans des tubs, des opérateurs placent un couvercle sur le tub et celui-ci part dans un autre bâtiment pour l’emballage et l’exportation des seringues : le packaging





[bookmark: _Toc388707949]But du projet	
En janvier 2015, la sortie des lignes de productions, après isolateur, qui consistait à contrôler et étiqueter les seringues sera supprimée et déplacée dans le bâtiment du packaging. Seulement, il faut être sûr que les seringues sont bien bouchonnées et que le bouchon est dans le bon sens avant de les envoyer dans l’autre bâtiment. C’est pourquoi, lors de la suppression des sorties seringues, il faudra installer un système qui contrôlera  la présence des bouchons mais qui doit aussi être en mesure de détecter si le bouchon est dans le bon sens et pas de travers. Les seringues étant dans un tub de 100, il sera nécessaire d’installer un système de vision capable de traiter un tub complet de 100 seringues simultanément et pouvoir éjecter  les tubs qui comportent des seringues mal bouchonnées.
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[bookmark: _Toc388707950]Présentation du projet
La ligne de production devant être modifiée, il n’est pas possible de reprendre l’ancien système de détection des bouchons car celui-ci analysait les seringues une par une de côté. 
Le projet mis en place analysera les seringues vues du haut et par groupe de 100. On utilisera pour ce faire un système de vision Keyence CV-X150FP
[image: ]
Système de vision Keyence CV-X150FP
Pour avoir une résolution suffisante et une qualité de détection optimale, il sera nécessaire d’utiliser 2 caméras pour analyser un tub complet.
Une fois les tubs analysés, ils pourront soit continuer leur route si les 100 bouchons sont bien placés soit être éjectés de la ligne de production si au moins un bouchon est défectueux. 
Une bande transporteuse fera progresser les tubs.
Une butée stoppera le tub sous la caméra et une deuxième butée empêchera le tub suivant d’arriver tant que la première caisse n’est pas partie.
	Un vérin sera placé afin de soulever le tub présentant un défaut de la bande transporteuse du convoyeur et  un autre la poussera vers une plage morte
	Une série de capteur détectera la présence des tubs et la position des vérins.
	Le tout sera automatisé par un PLC Siemens s7 CPU313C-2DP
[bookmark: _Toc388707951]Présentation du système de vision
[bookmark: _Toc388707952]Présentation du matériel Keyence
Pour ce projet, nous utilisons un système de vision Keyence CV-X15FP qui fait partie de la gamme CVX de Keyence, il s’agit d’un système de traitement d’images capable de reconnaître les variations, telles que la couleur, la luminosité, les dimensions, le périmètre… d’une pièce mais aussi des angles, des rayons, des volumes, à peu près toutes les différences pouvant exister entre une  pièce défectueuse et non défectueuse. 
Le système de vision comprend :
L’unité centrale de traitement Keyence CV-X150FP :
C’est elle qui traite les images envoyées par les caméras, qui permet aux différents éléments de communiquer entre eux et qui gère l’échange d’information avec l’automate.
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Une unité d’éclairage CA-DC21E
[image: ][image: ]Permet d’ajouter un éclairage qui peut être commandé et réglé par l’unité centrale, pour ce projet nous utiliserons 2 lampes LED 24V, qui pourront être réglées numériquement sur 127 niveaux grâce à l’unité d’éclairage. 4 témoins lumineux nous informent de l’intensité de l’éclairage.       
Un Panel CA-MP120
[image: ]Pour permettre à l’utilisateur de paramétrer l’unité centrale pour qu’elle puisse traiter correctement les informations et afficher les résultats.
                  








2 Caméras CV-200C
[image: ]
Caméras d’une résolution de 1 900 000 pixels (1600*1200) munies d’un obturateur électronique pouvant aller de 0,05 ms à 9000 ms. Elles sont équipées d’un objectif permettant  de régler la distance de traitement et la luminosité.

[image: ]

[bookmark: _Toc388707953]Présentation du logiciel
Le logiciel fourni avec le système de vision permet de régler énormément de paramètres afin d’optimiser au maximum l’image fournie par la caméra et ainsi pouvoir détecter le moindre défaut. 
Grâce à toute une série d’outils et algorithmes, on peut faire ressortir des couleurs, détecter des formes, mesurer une longueur, un angle, une courbe, analyser un code-barres, compter les éléments,… les possibilités sont infinies
Voici quelques exemples d’utilisations :
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[bookmark: _Toc388707954]Travail réalisé
[bookmark: _Toc388707955]Analyse du problème et première approche.
La première étape importante dans la réalisation de mon projet a été d’imaginer un système qui répondrait à la demande de l’entreprise. J’ai commencé par analyser l’emplacement ou le projet serait implanté. Actuellement les tubs sortent de l’isolateur et sont stoppés par un système de butées pour éviter les collisions lorsqu’elles changent de direction. Je me suis donc inspiré de ce système pour réaliser un premier schéma de ma vision du futur projet.
[image: ]
Le tub se présente devant la première cellule, s’il n’y a rien devant les cellules 2 et 3, la première butée se baisse, le tub progresse, il est stoppé par la 2ème butée, la caméra analyse les seringues, si il n’y a pas de défauts, la 2ème butée se baisse pour laisser passer la caisse et remonte une fois que les cellules 3 et 4 ne captent plus, si il y a un défaut, le vérin est actionné pour éjecter la caisse sur une plage morte, lorsque le vérin aura poussé 3 tubs, la cellule 5 détecte, le système s’arrête et un voyant s’allume pour signaler que 3 tubs sont défectueux. 

[bookmark: _Toc388707956]Liste du matériel 
Dans un premier temps il a fallu faire une liste du matériel nécessaire. A ce stade du projet, j’ai réalisé la liste suivante :
· 1 automate programmable avec une vingtaine d’entrées sorties
· Le logiciel pour configurer l’automate
· 3 capteurs avec réflecteurs
· 2 capteurs de proximité
· 2 vérins pour les butées
· 1 vérin pour éjecter la caisse
· 1 vérin pour surélever la caisse du convoyeur avant de l’éjecter
· 4 distributeurs avec électrovannes pour les vérins
· Des réducteurs de débit pour contrôler la vitesse de sortie de vérin
* Je possédais déjà le pack fournis par keyence et comprenant l’unité de traitement, l’unité d’éclairage, le panel, les caméras et les lampes.
* Ne sachant pas si j’aurais le temps de finir le projet à temps, j’ai préféré me focalisé sur le plus important en ne m’occupant pas du convoyeur à ce stade du projet, j’aurais pu pousser les caisses à la main au cas où je n’avais pas le temps de le réaliser.












[bookmark: _Toc388707957]Intégration du matériel
Comme le projet devra être implanté début 2015 sur les lignes de productions et que les lignes ne peuvent pas être arrêtées, il était impossible de réaliser le projet directement là où il sera installé. Il a donc fallu mettre en place un support temporaire pour pouvoir tester le projet.   
[image: ]Un représentant de la société keyence a étudié les besoins pour le projet et a envoyé un schéma avec les distances auxquelles il fallait installer leur matériel pour une utilisation optimale.















Schéma réalisé par keyence pour l'intégration du matériel
Il faut placer la caméra à 90 cm de la zone à traiter pour avoir une zone de traitement suffisamment grande mais pas plus haute sinon la qualité de l’image ne serait plus suffisante pour détecter correctement les défauts. Malheureusement, même à cette hauteur, le champ de vision d’une caméra n’est pas suffisamment large pour voir les 100 seringues. C’est pourquoi il faudra utiliser une 2ème caméra décalée de 7 cm de la première. Les éclairages doivent être suffisamment proche du tub pour éclairer correctement l’ensemble des seringues mais pas trop pour éviter d’éclairer trop les seringues situées sur les bords. 


[bookmark: _Toc388707958]Mise en place du support
Le premier gros travail à réaliser a été de mettre en place le support qui simulera le fonctionnement du projet comme s’il était implanté sur la ligne de production.
J’ai commencé par réaliser sur Autocad des plans 2D en respectant les spécificités fournies par keyence.  
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Support vue de dos

[image: ]Support vue de coté





Support vue du dessus





N’ayant pas le matériel nécessaire, je n’ai pas pu réaliser personnellement le support, il a donc fallu passer par une société extérieure. Pour qu’ils puissent fabriquer le support, ils demandaient les plans en 3D.
N’ayant jamais réalisé de schéma 3D, j’ai dû apprendre sur le tas et après quelques jours d’entrainement, je suis parvenu à réaliser à l’échelle le support suivant :
[image: ][image: ]
[image: ]

Le support fait 120cm de haut, 67cm de long et 48cm de large.
Des trous ont été percé pour installer les butées, les capteurs et les vérins, un support a été prévu de chaque côté du convoyeur pour installer les éclairages.
Les caméras sont installées de chaque côté du bras au-dessus du convoyeur à 7cm d’écart et à 90cm du haut du tub.
Une plage morte a été prévue pour accueillir une caisse défectueuse, je ne l’ai pas faite assez grande pour 3 caisses comme prévu initialement afin d’éviter l’encombrement, car la largeur du support aurait dû être doublée.


















[bookmark: _Toc388707959]Ajustements
[bookmark: _Toc388707960]Installation des composants et adaptation du support
Après environ 2 semaines pendant lesquelles j’ai eu le temps de regrouper la majeure partie de mon matériel, le support est arrivé sur le site. 
J’ai donc dû l’adapter afin de pouvoir fixer les différents éléments, voici les modifications majeures :
· J’ai fixé les caméras sur une plaque de métal afin de pouvoir régler leur position en jouant sur le serrage des écrous.
[image: ]
· J’ai découpé et fixé des cubes en Ertacetale pour poser les vérins.
[image: ]








· J’ai placé un morceau de plexi glace que j’ai peint en noir sur le vérin central pour lever la caisse.
[image: ]
· J’ai encore utilisé du plexi glace pour la butée afin d’arrêter précisément la caisse sous les caméras.
[image: ]
· J’ai collé un écrou pour pouvoir y visser les capteurs car j’avais conçu des trous trop grands pour pouvoir les tarauder.

[image: ]


· J’ai dû déplacer le support d’éclairage du côté de la plage morte car l’espace était trop juste pour faire passer le tub lorsqu’il serait éjecté.
[image: ]
· J’ai installé un système pour positionner correctement les caisses afin qu’elles soient centrées lorsqu’elles arrivent sous les caméras.
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[bookmark: _Toc388707961]Installation du convoyeur.
Tant que j’étais occupé avec les modifications matérielles et comme je n’étais pas en retard sur mon planning j’ai préféré installer un convoyeur plutôt que de devoir pousser les caisses à la main.
· J’ai creusé une fine tranchée en utilisant le disque abrasif de la disqueuse dans des morceaux d’Ertacetal pour créer un guide que j’ai collé au support avec du collant double face.
[image: ]
· J’ai utilisé un morceau de plastique qui sert normalement à déplacer les flacons sur la chaine de production comme poulie que j’ai fixé avec des écrous sur une tige filetée pour entrainer la courroie
[image: ]
· J’ai utilisé des morceaux d’Ertacetal de récupération pour maintenir les tiges filetées
 [image: ][image: ]


· Après avoir installé un premier moteur, je me suis rendu compte, en voulant tester le convoyeur qu’il ne tournait qu’à 1 tour/minute, il a donc fallu réajuster le support pour fixer un nouveau moteur.
[image: ][image: ]





























[bookmark: _Toc388707962]Câblage 
Pour le câblage des composants,  n’ayant pas de coffret électrique, j’ai fixé une plaque de plexi glace sur le support. Et j’y ai placé les éléments suivants : 
· 4 distributeurs 5/2 monostables avec électrovanne
· L’unité centrale keyence CV-X150FP
· Une alimentation 24V DC
· 4x10 Borniers
· Un automate Siemens S7 CPU 313C-2DP
· Le panel Keyence
· Un variateur de vitesse Altivar 08 pour le moteur du convoyeur
· Un interrupteur par clé pour mettre le système en marche
[image: ][image: ][image: ]
[image: ][image: ][image: ]
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J’ai utilisé 10 Borniers pour le +24V, 10 pour le 0V, 10 pour les entrées automates et enfin 10 pour les sorties, j’ai numéroté mes câbles à l’aide d’identificateurs en plastique, j’ai essayé de connecter le tout le plus proprement possible même si ce n’est pas très satisfaisant.
Un représentant de la société keyence m’a expliqué comment s’effectue la communication entre leur système de vision et l’automate, je le détaillerai plus loin dans ce rapport, vous trouverez les schémas électriques et pneumatiques en annexes. 




















[bookmark: _Toc388707963]L’Altivar 08, pour commander le moteur du convoyeur.

[image: ]L’Altivar 08 est un convertisseur de fréquence pour moteurs asynchrones triphasés et monophasés à cage, l'Altivar 08 intègre les derniers progrès technologiques et comporte les fonctions répondant aux applications les plus courantes, notamment: manutention, emballage/conditionnement, machines spéciales, pompes et ventilateurs.
Les principales fonctions sont : démarrage et régulation de vitesse, consignes de vitesse par entrée analogique, 4 vitesses présélectionnées, inversion du sens de marche, freinage par injection de courant continu, protections moteur et variateur, etc.
[image: ]
Pour ce projet, 
· J’ai connecté L1 et L2 sur le réseau 230V.
· U, V et W à un moteur asynchrone triphasé.
· Le COM au 0V de l’alimentation 24V DC.
· Le AI sur une sortie automate 24V pour pouvoir démarrer le moteur grâce à l’automate
· LI1 et LI2 servent à choisir le sens de rotation du moteur, personnellement, j’ai connecté LI2 au +15 pour que le moteur tire les tubs plutôt qu’il ne les pousse.
· LI3 et LI4 servent à paramétrer la vitesse du moteur (4 vitesses possibles : Vitesse basse + consigne AI1 si LI3 = 0 et LI4 = 0 / vitesse3 si LI3 = 0 et LI4 = 1 / vitesse 2 si LI3 = 1 et LI4 = 0 / Vitesse haute si LI3 = 1 et LI4 = 1). Personnellement, je n’utilise pas LI3 et LI4.
· Enfin, je me sers d’un bouton poussoir pour emmètre une impulsion du +15V sur le +5V pour démarrer l’Altivar.
[bookmark: _Toc388707964]Les modules Keyence
CV-X150FP


(1) [image: ]Connecteur d’entrée sortie parallèle, je      détaillerai les connections à la page suivante
(2) Emplacements pour carte SD (slot 1 pour la mémoire d’utilisation, slot 2 pour exporter ou importer)
(3) Port usb pour la souris
(4) Connexion pour le panel
(5) Connexion caméra 2
(6) Connecteur pour l’unité d’extension pour rajouter des caméras (pas utilisé)
(7) Connecteur RS232C (pas utilisé)
(8) Connexion caméra 1
(9) Connexion ethernet (pas utilisé)
(10) Boitiers de connexion (voir page suivante)
(11) Raccord à la terre
(12) Connecteur 2 pour unité d'extension pour l’éclairage
CA-DC21E

[image: ]
(1) Utilisé pour connecter plusieurs extensions 
(2) Allumé lorsque les éclairages sont allumés
(3) Pour connecter la lampe 2
(4) Indique l’intensité de la lampe 2
(5) Pour  connecter la lampe 1
(6) Indique l’intensité de la lampe 1
(7) Autre moyen de connecter les lampes si on n’a pas de connecteur
(8) Connexion vers le contrôleur
(9) Utilisé pour fournir l’alimentation et contrôler l’intensité lumineuse
(10) Interrupteur pour changer la tension de sortie sur le connecteur

[image: ]














Ci-dessus, vous pouvez voir comment j’ai câblé le matériel keyence, les extrémités marron et noire du câble parallèle de 40 fils sont connectées respectivement au 0V et au 24V, pour ce projet, je n’ai pas eu besoin des connexions 2 à 23, les fils 24 à 39 servent à sortir une information qui peut-être paramétrée grâce à l’unité keyence, j’expliquerai comment choisir l’information à envoyer lorsque je décrirai l’utilisation du logiciel, comme j’ai coupé le fil OUT 0 sans le faire exprès en voulant le séparer des autres fils, j’ai utilisé OUT1 et OUT2 pour renvoyer ou non la présence d’un défaut à l’automate.
Je n’ai pas utilisé le bornier de sortie qui sert essentiellement à utiliser des éclairages commandés par impulsions, personnellement, j’ai utilisé un éclairage continu commandé par l’unité d’extension.
Pour le bornier d’entrée, j’ai connecté le 0V et le 24V, j’ai connecté le port COMIN1 au 0V et le trigger 1 à une entrée automate, c’est cette entrée qui enverra l’impulsion qui déclenche la caméra.


[bookmark: _Toc388707965]La détection des défauts
[bookmark: _Toc388707966] Premier pas avec le logiciel
En attendant de recevoir un tub de seringues bouchonnées, j’ai commencé par placer la caméra au-dessus d’une feuille de papier sur laquelle j’ai dessiné des points, des droites, des angles,… 
C’est comme ça que j’ai pu me familiariser avec les outils, réglages et filtres disponibles pour le traitement des images, le logiciel est assez simple à prendre en main et avec un peu d’entraînement je suis parvenu assez rapidement à de bons résultats, par exemple pour compter un nombre de points de couleur bleu sur une feuille, il m’a suffi d’utilisé l’outil nombre de groupe qui détecte le nombre de groupe de la couleur extraite, de définir une zone d’inspection, de sélectionner sur une image de référence la couleur d’un point avec la pipette et le logiciel m’affichait le nombre de point de cette couleur présente sur la feuille.















[bookmark: _Toc388707967]Détection des défauts
Pour analyser les bouchons des seringues, la tâche était moins simple car il n’était pas simplement question d’isoler une couleur sur un fond blanc.
Il fallait pouvoir différencier les bouchons à l’endroit de ceux à l’envers, de travers ou absent.
J’ai commencé par régler l’objectif pour avoir une image correcte, on peut voir à l’œil sur l’image ci-dessous qu’il manque 2 bouchons les autres défauts ne sont pas visibles

[image: C:\Users\kévin-pc\Desktop\Nouveau dossier (4)\IMG_20140508_133527.jpg]







J’ai allumé les éclairages qui sont paramétrables sur 127 niveaux d’intensités, on détecte à présent toujours les deux bouchons manquants mais aussi un bouchon de travers en bas et un bouchon retourné sur le côté droit.
[image: C:\Users\kévin-pc\Desktop\Nouveau dossier (4)\IMG_20140508_133551.jpg]
J’ai définis une zone d’inspection rectangulaire autour de 60 seringues, il n’est pas possible de voir les 100 seringues simultanément, c’est pourquoi il faudra 2 caméra.
[image: C:\Users\kévin-pc\Desktop\Nouveau dossier (4)\IMG_20140508_133709.jpg]
J’ai utilisé l’outil nombre de groupe qui compte les groupements d’une certaine couleur et j’ai appliqué un filtre binaire, c’est un filtre qui convertit en binaire une image en blanc (255 tons) et noir (0 ton). Il permet de supprimer les nuances de gris et n’avoir ainsi que des zones blanches ou des zones noires, il faut déplacer le curseur sur le graphique à droite pour augmenter ou diminuer les zones blanches ou noires.
[image: C:\Users\kévin-pc\Desktop\Nouveau dossier (4)\IMG_20140508_133824.jpg]











Après avoir placé le mieux possible le curseur, je suis parvenu à l’image suivante, j’ai choisi l’option détecter la couleur noire, ce qui m’affiche le nombre de zones noires, le curseur vert affiche la zone de détection la plus forte. 
[image: C:\Users\kévin-pc\Desktop\Nouveau dossier (4)\IMG_20140508_135035.jpg]Bouchon retourné
Pas de bouchon
Bouchon de travers

On peut voir dans condition de jugement qu’il détecte 56 points noirs, la zone contient 60 seringues et il y a 4 défauts, c’est donc correct, mais les seringues proche de l’éclairage, au bord du tub ne sont pas suffisamment visible et ne sont pas tout le temps détectée comme bonne. Si on augmente les zones noires, les seringues sans bouchon deviennent noires car la caméra capte le fond de la seringue qui est foncé. 








Pour obtenir une image correcte, j’ai appliqué un filtre HDR qui permet d’afficher plus de niveaux d’intensité lumineux dans une image, j’ai aussi utilisé l’outil flou qui lisse les pixels, j’ai légèrement bougé les bagues de l’objectif, j’ai modifié l’éclairage et je suis parvenu au résultat suivant :
[image: ]
On peut voir qu’avec l’éclairage au maximum, ce qui permet de réduire les variations de résultats causés par les lumières extérieures, les zones sont suffisamment nettes pour être détectées et que la zone dans laquelle il y a une seringue sans bouchon reste totalement blanche.






Enfin, j’ai rajouté une zone de masque en bas avec un rectangle incliné qui compense le fait que le tub arrive légèrement de travers sous les caméras, ce masque permet de ne pas tenir compte de la zone définie lors de la détection. J’ai aussi défini la limite de détection supérieure et inférieure à 60 car si la valeur de bouchons corrects n’est pas 60/60, le tub devra être éjecté.
Voilà le résultat, on peut voir au centre là où la détection est la plus forte dû à l’éclairage moins puissant, les 3 bouchons présentant les 3 types de défauts qui ne sont pas détectés.
Image brute
[image: ]
Image filtrée
[image: ]
Il a ensuite fallu reproduire les mêmes réglages avec la 2ème caméra pour qu’elle détecte les 40 derniers bouchons.
Le résultat :
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[bookmark: _Toc388707968]Traitement des défauts
Après avoir paramétré les caméras pour détecter la présence de bouchons, on obtient donc 2 valeurs, le résultat du contrôle des 40 premières seringues avec la CAM1 et le résultat des 60 dernières avec la CAM2. 
Or, dans notre application, nous devons analyser les 100 seringues simultanément pour savoir quelle action effectuer en fonction du résultat. 
Nous utiliserons l’outil calcul qui utilise un langage de programmation fort semblable au c# que nous avons vu en cours, dans lequel nous pourrons effectuer des opérations simples, utiliser des variables, … Voici l’application réalisée pour le projet.
[image: ]
T103.RSLT.TJG correspond à la valeur de jugement de l’outil nombre de groupe de la CAM1 il vaudra 0 si les 40 bouchons sont corrects et 1 s’il y a un ou plusieurs défaut.
T200.RSLT.TJG correspond à la valeur de jugement l’outil nombre de groupe de la CAM2 il vaudra 0 si les 60 bouchons sont corrects et 1 s’il y a un ou plusieurs défaut.
J’ai utilisé la variable ANS0 à laquelle j’affecte la valeur 0 si T103=0 et T200=0  et la valeur 1 dans le cas contraire donc si au moins 1 des deux résultats=1 ce qui voudrait dire qu’il y a au moins un défaut de bouchon dans l’ensemble des 100 seringues.
A droite de l’écran j’ai défini une limite inférieure et supérieure égale à 0.
L’outil calcul renverra donc la valeur OK lorsque ANS0=0 (pas de défaut) et NG lorsque ANS0=1
J’ai ensuite créé un deuxième outil calcul
[image: ]
L’outil est en réalité une copie du premier, la seule différence est que les limites inférieures et supérieures de ANS0 sont placées à 1. Ce qui permet d’obtenir le jugement OK lorsqu’il y a un défaut et NG lorsqu’il n’y a pas de défaut.
Nous avons donc un outil qui aura la valeur OK quand il n’y a pas de défaut et un autre qui aura la valeur OK lorsqu’il y a un défaut.









Nous avons la possibilité de sortir 16 informations sur les 16 fils du câble parallèle décrit plus haut dans  ce rapport. Il suffira donc de paramétrer les sorties pour qu’elles correspondent à l’information voulue.
[image: ]
On peut voir ci-dessus que j’ai affecté T101 à OUT7 et T102 à OUT8.
T101 correspond en réalité au jugement de l’outil calcul 1 et T102 au jugement de l’outil calcul 2.
Grâce à ces paramètres, nous aurons une sortie qui vaudra 1 lorsqu’il n’y a pas de défaut et une autre sortie qui vaudra 1 lorsqu’il y a un défaut.
Il ne reste plus qu’à traiter cette information avec l’automate afin d’automatiser le tout. 







[bookmark: _Toc388707969]Automatisation du projet.
Pour ne pas trop alourdir ce rapport, je placerai le programme step 7 en annexe, je vais décrire brièvement le principe de fonctionnement.
En position initiale, le moteur est à l’arrêt, les 2 butées sont en position haute et les 2 vérins pour l’éjection sont rentrés.
Un bouton allume ou éteint le moteur.
	Si un tub ce présente devant le premier capteur et qu’il n’y a rien qui puisse gêner son passage plus loin sur le convoyeur, la butée 1 se baisse.
	Lorsque les 2 capteurs centraux détectent un tub pendant 200ms, la butée 1 se relève pour empêcher les suivants d’arriver.
	Je considère que le tub est en position sous les caméras lorsqu’il est détecté pendant plus d’une seconde par les 2 capteurs centraux, on envois donc un signal trigger à l’unité de traitement qui déclenche les caméras, traite l’image et renvois un signal défaut ou pas de défaut.
	Mais ce signal restera actif jusqu'à la prochaine analyse, donc si par exemple le résultat du tub 1 = "pas de défaut", lorsque le tub 2 arrivera devant les cellules, le résultat sera déjà "pas de défaut" et il faudra 1s (temps que le tub soit en place si le signal a changé) + le temps de déclenchement de la caméra + le temps d'acquissions de l'image par les caméras : 2604.0ms par caméra + le temps de traitement 836.1ms par caméra pour que le résultat change, pour être sûr, nous utiliserons une temporisation de 2s, le temps total de traitement sera donc de 3secondes si le résultat est différent du tub précédent et de 2s si le résultat est identique.
	Dans le cas où un défaut est présent, on lève la caisse avec le vérin de levée et on l’éjecte avec le vérin d’éjection.
	Dans le cas où il n’y a pas de défaut, on baisse la butée 2 pour laisser passer le tub, on la relève dès que les 2 capteurs centraux ne détectent plus de tub et que le capteur après la butée le détecte au moins 500ms.






[bookmark: _Toc388707970]Le mode run.
Le mode run est le seul mode auquel aura accès le compte utilisateur une fois le système mis en fonctionnement, deux autres comptes qui peuvent être protégés par mot de passe sont disponibles pour plus de droit d’accès : le mode opérateur qui permet de modifier les paramètres des outils déjà présents mais qui n’a aucun autre droit et le compte administrateur qui peut tout modifier.
Pour que le système fonctionne, il faut que le mode run soit activé, sans ça le signal envoyé par l’automate n’est pas utilisé par l’unité de traitement et donc celle-ci ne traite pas le tub. Aucun réglage n’est possible lorsque ce mode est actif, il s’agit du mode de fonctionnement normal de l’appareil. 
A l’aide du logiciel keyence, j’ai choisi que le système démarre directement sur ce mode lorsqu’il est mis en service. 
Nous pouvons également définir quelles informations seront disponibles lorsque le système est en run. Pour ce projet, nous aurons accès à l’écran de la caméra 1, à l’écran de la caméra 2, à un écran qui affiche les 2 caméras simultanément et à un dernier écran que j’ai créé et sur lequel le système démarrera par défaut.
Sur cet écran, nous pourrons voir : 
· Au-dessus, la date et l’heure du dernier tub testé, le nombre de tests effectués depuis que la machine est en mode run, le nombre de tub ayant présenté un défaut et le temps qu’a mis le programme pour analyser la dernière image.
· Au centre, les 2 caméras avec des voyants verts si les 2contrôles sont OK et rouges sur la caméra qui détecte un défaut si tel est le cas. 
· En dessous, une ligne pour chaque caméra avec le nombre de bouchons comptés et le nombre de bouchons attendus, si les deux nombres correspondent, OK s’affiche sinon NG sera affiché. 
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Ci-dessus, l’écran par défaut, tel qu’il sera vu par l’utilisateur final, nous pouvons voir l’heure à laquelle le dernier tub a été testé, que 2 tubs sur les 4 testés présentaient un problème de bouchonnage, mais aussi que le résultat du dernier test a révélé la présence d’un mauvais bouchon dans la partie analysée par la caméra 2.
Il est aussi possible via les boutons en bas à droite de revoir les anciens tubs et d’afficher les statistiques depuis que l’appareil a été mis en mode run.






[bookmark: _Toc388707971]Estimation du budget
· Système de vision keyence					1*	15000	€
· Automate s7 313 						1*	1000	€
· Cable de programation USB/MPI				1*	50	€
· Support du montage						1*	700	€
· Electrodistributeur festo + cables				4*	75	€
· Alimentation Omron S82K					1*	150	€
· Altivar 08							1*	250	€
· Cellules reflex Leuze électronic					2*	260	€
· Détecteur optique Wenglor					2*	150	€
· Vérin advu 12-10-PA						3*	60	€
· Vérin d’éjection norgren					1*	80	€
· Moteur Rexroth 						1*	250	€
· 4* Détecteur de positions vérins festo 				4*	20	€	
· Raccords festo, limiteurs de débit et silencieux				100	€	
								          ≈	19500	€





















[bookmark: _Toc388707972]Plan de travail

[bookmark: _Toc388707973]Conclusion
Ainsi, j’ai effectué mon stage de fin d’étude de bachelier en Automation au sein de l’entreprise GlaxoSmithKline. Lors de ce stage de 14 semaines, j’ai pu mettre en pratique mes connaissances théoriques acquises durant ma formation, de plus, je me suis confronté aux difficultés réelles du monde du travail.
Après ma rapide intégration dans l’équipe des mécaniciens, j’ai eu l’occasion de réaliser de nombreuses tâches qui ont constitué une mission de stage globale.
Parallèlement, j’ai du réaliser un projet pouvant répondre à la demande de l’entreprise et qui pourra leur permettre dans le futur d’intégrer un système capable de détecter les problèmes de bouchons sur leurs lignes de production. Grâce à ce stage, j’ai pu démontrer la faisabilité du système en réalisant une sorte de maquette en taille réelle.
Je pense que cette expérience en entreprise m’a offert une bonne préparation à mon insertion professionnelle car elle fût pour moi une expérience enrichissante et complète qui conforte mon désir d’exercer mon futur métier dans le domaine technique.
Enfin, je tiens à exprimer ma satisfaction d’avoir pu travailler dans de bonnes conditions matérielles et un environnement agréable.













[bookmark: _Toc388707974]Annexes [image: C:\Users\kévin-pc\Desktop\sites\default\files\9660778-0.jpg]				Alimentation.
[image: C:\Users\kévin-pc\Desktop\sites\default\files\9660778-1.jpg]Automate.
























[image: C:\Users\kévin-pc\Desktop\sites\default\files\9660778-2.jpg]Module d’entrée automate 124.
























[image: C:\Users\kévin-pc\Desktop\sites\default\files\9660778-3.jpg]Module d’entrée automate 125.
























Module de sortie automate 124. [image: C:\Users\kévin-pc\Desktop\sites\default\files\9660778-4.jpg]

Module de sortie automate 125.
[image: C:\Users\kévin-pc\Desktop\sites\default\files\9660778-5.jpg]























Variateur de vitesse Altivar 8.[image: C:\Users\kévin-pc\Desktop\sites\default\files\9660778-6.jpg]

Système de vision Keyence.
[image: C:\Users\kévin-pc\Desktop\sites\default\files\9660778-7.jpg]
Schéma pneumatique
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Câblage module d’entrée sortie S7 313-2DP
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SEM1


Visite de l'usine, présentation de l'entreprise.


SEM2


Intégration dans l'équipe des mécanos. 


SEM14


Présentation du projet à l'entreprise.


SEM3


SEM8


SEM5


SEM6


SEM7


SEM4


Présentation du projet.


SEM9


SEM12


SEM10


SEM11


SEM13


Formations.


Premiers schémas du projet + présentations de ma vision du projet.


Entretiens et réparations avec les mécanos. (jusqu'en semaine 10 parallèlement au projet)


Découverte du système de vision.


Réalisation des plans  2D et 3D du support.


Présentation des plans et commande du support.


Ébauche du programme step 7 sur papier.


Demande d'un automate.


Recherche du matériel nécessaire.


Réception du support.


Début de plans électriques et pneumatiques.


Ajustements du support et installation du matériel disponble.


Instalation des caméras et premiers pas avec le logiciel Keyence.


Mises en place du panneau en plexi-glace et installation des composants.


Réception et instalation de l'automate + cablage.


Cablage


Fixation des vérins et mise en place du convoyeur.


Fin de l'installation du matériel et du cablage, derniers ajustements.


Programmation step 7.


Début de l'utilisation du système keyence, parametrage des caméras.


Amélioration de la programmation du systèm de vision et communication avec l'automate.


Parametrage des conditions de jugement des bouchons et création de l'affichage utilisateur.  


Derniers réglages.
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JYLYH] Variateurs de vitesse et démarreurs

Altivar 08
Présentation, caractéristiques

Applications

Convertisseur de fréquence pour moteurs asynchrones triphasés et monophasés
& cage, I'Altivar 08 intégre les derniers progrés technologiques et comporte les
fonctions répondant aux applications les plus courantes, notamment :

m manutention (convoyeurs...)

w emballage/conditionnement

m machines spéciales

m pompes et ventilateurs.

Fonctions

Les principales fonctions sont :
m démarrage et régulation de vitesse

m consigne de vitesse par entrée analogique
m 4 vitesses présélectionnées

minversion du sens de marche

m freinage par injection de courant continu

m protections moteur et variateur, etc.

Variantes de construction

L'Altivar 08 se présente suivant trois variantes de construction pour son intégration
dans les machines :

w variateur standard avec radiateur (repére
Pour ambiances normales et enveloppes aérées.

w variateur sur semelle (repére [2))

Permet le montage du variateur sur le béti de la machine lorsque la masse de ce bati
permet d'absorber les calories. Dans ce cas, aucune découpe particuliére n'est
nécessaire, hormis les trous de fixation du variateur.

 variateur équipé (repére (1)

Ce coffret IP 65 prét & I'emploi est équipé d'un variateur, d'un refroidisseur extérieur,
dun interrupteur de puissance, d'un inverseur de sens de marche et d'un
potentiometre permettant de régler la vitesse.

Ce coffret peut étre installé au plus prés du moteur.

Comptabilité électromagnétique CEM

Les filtres GEM sont intégrés dans les variateurs Altivar 08. Lincorporation des filtres
dans les variateurs facilite Installation et la mise en conformité des machines pour
le marquage CE, de fagon trés économique.

Ils sont dimensionnés pour la conformité aux normes suivantes :

EN 61800-3/IEC 1800-3, environnement domestique et industriel.

‘Schneider Electric - Catalogue automalismes indusiriels 2001
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Environnement

conformité aux normes

les variateurs Altivar 08 ont 618 développés en correspondance avec les niveaux les plus sévéres des normes nationales et
internationales et avec les recommandations relatives aux équipements électriques de controle industriel (IEC, EN, NFC,
VDE), et notamment :

= basse tension EN 50178

w CEM immunité :

0IEC 1000-4-2/EN 61000-4-2 niveau 3

0IEC 1000-4-3/EN 61000-4-3 niveau 3

0IEC 1000-4-4/EN 61000-4-4 niveau 4

0IEC 1000-4-5/EN 61000-4-5 niveau 3

olEC 1800-3/EN 61800-3, environnements 1 et 2

m CEM, émission conduite et rayonnée :

0IEC 1800-3/EN 61800-3, environnements : 2 (réseau industriel) et 1 (réseau public) en distribution restreinte

0 EN 55022 classe B (filtres atténuateurs de radio perturbations incorporés)

marquage €€

les variateurs ont 616 développés pour respecter les directives européennes basse tension (73/23/CEE et 93/68/CEE)
et CEM (89/336/CEE). A ce fitre, les variateurs Altivar 08 sont marqués du sigle C€ de la communauté européenne

certifications des produits

UL et CSA pour ATV 08PUsses €1 ATV 08HUsess ous Calibres

degré de protection

1P20 : variateurs ATV 08P Usses 61 ATV 08HUsses fous callbres
IP65 : variateur ATV 0BE Usese tous calibres

humidité relative maximale

93 % sans condensation ni ruissellement, selon IEC 68-2-3

température de lair ambiant
au voisinage de 'appareil

pour stockage °C | -25..465
ppour fonctionnement °C | variateurs ATV 08PUsess tous calibres et ATV 08EUsses tous calibres :0...+ 40

variateurs ATV 08Heess tous calibres :

m 0...+ 40 sans déclassement

m jusqu'a + 60 en déclassant le courant de 2,2 % par °C au-dessus de 40 °C
altitude maximale d'utilisation |m | 1000 sans déclassement (au-dela, déclasser le courant de 1 % par 100 m supplémentaires)
position de fonctionnement verticale

Caractéristiques d'entrainement

gamme de fréquence de sortie |Hz | 0.5...120
fréquence de découpage kHz 4
gamme de vitesse 1..10

surcouple transitoire

750 % du couple nominal moteur (valeur typique & £ 10 %]

Couple de freinage

50 % du couple nominal moteur

Tois tension/fréquence

Couple constant U/f

courant transitoire maxi

120 % du courant nominal variateur pendant 20 s
150 % du courant nominal variateur pendant 1 s

Références : page A469

Encombrements, schémas : pages A470 et Ad71

+ infos
s
Fonctions
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YT Variateurs de vitesse et démarreurs A"ivar 08
Caractéristiques (suite)

Caractéristiques électriques

alimentation

tension V| 200-10% 4240 + 10 % monophasée

fréquence Hz | 50:5%0u60%5%

tension de sortie tension triphasée maximale égale & Ia tension du réseau d alimentation
isolement galvanique isolement galvanique entre puissance et controle (enirées, sorties, sources]
sources internes disponibles protégées contre les courts-Gircuits et les surcharges :

= 1 source + 5 V pour e potentiometre de consigne (1...10 k&), débit maximal 10 mA
= 1 source + 15V pour les entrées de commande, débit maximal 100 mA

entrées analogiques Al 1 enirée analogique configurable :
 en tension 0-5 V impédance 50 ko
 en tension 0-10 V impédance 50 ko
m en courant 0-20 mA ou 4 - 20 mA avec ajout d'une résistance de 500 Q extérieure, en paralléle

entrées logiques LT Zentrées logiques affectables dimpédance 3,5 k&, compatibles automate niveau 1, norme IEC 65A-68
longueur maximale du cable blindé : 100 m

alimentation interne + 15V ou externe 24 V/ (mini 11V, maxi 30 V)

état0si<5V, état1si>11V

temps d'échantillonnage : 20 ms maxi

Sortie analogique AO sortie a collecteur ouvert de type PWM & 1,2 kHz. Courant maxi 10 mA.
impédance de sortie 1k
linéarité + 1%

Sorties logiques T sortie logique A relais R1 (Contact oUvert en défaut et protégé contre les surtensions)
1 contact "NO"

pouvoir de commutation minimal : 10 mA pour = 24 V

pouvoir de commutation maximal :

m sur charge résistive (cos ¢ = 1) :5 A pour ~. 250 V ou == 30V

= sur charge inductive (cos @ = 04 et L/R = 7 ms) : 1,5 A pour ~ 250V ou == 30 V.

rampes d'accélération et Torme des rampes :

de décélération préréglées en usine a 3 s (réglable de 0,12 100's)
adaptation automatique du temps de rampe en cas de dépassement des possibilités de couple

freinage d'amét par injection e courant continu - automatiquement a farrét des que fa fréquence devient inférieure a 0,5 Fiz,
durée réglable de 0.4 20's ou permanent, courant réglable de 0,25 Ina In

principales protections et sécurités ' protection thermique contre les échauffements excessifs

du variateur m protection contre les surintensités :

Dentre les phases de sortie

entre les phases de sortie et la terre, & la mise sous tension
m protection contre les courts-circuits

 sécurité de surtension et de sous-tension du réseau

protection du moteur protection thermique intégrée dans le variateur par caloul permanent du Pt

résistance d'isolement a Ia terre M| > 500 (isolement galvanique)

Encombrements, schémas : pages A470 et Ad71
+ infos

——
Fonctions

‘Schneider Electric - Catalogue automalismes indusiriels 2001
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Part No. 501 10547

We reserve the right to make changes » 18_b03gb.im

& Leuze electronic

PRK 18 Retro-reflective photoelectric sensors with polarisation filter
Dimensioned drawing
33 15
e il 31
L 2
F 1"
|
P z (D
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®
© - =
|8 hd
i S o e
o 5| 2 8
8 e
1= )
I 4= ©
wy .
~ | |
10-30v ; g #
e 5 :
T T
® Retro-reflective photoelectric sensor for M12x1
safe detection of transparent media 25
{e.g. clear glass, PE, foil) z
® User controlled sensitivity adjustment with ~]
high resolution allows detection of transpar- < !
ent objects M8x1
® The autocollimation principle used ensures
that the device functions reliably over the
entire range (0 ... max.)
A Indicator diodes
B Sensitivity adjustment
€ Opical axis
150 @ SOUD Electrical connection
e ¥L) us|
(€)oo | 2
RK 184 DL45
o PRK 1874 DLt
iEcemer. | |iECerr.| (Pe7 GND[10-30V DG + [-1 —m  RKR 184 DLB45 Ex n
" NC NC|-2—m GND[10-30v DC +-1—m
Accessories: 10-30V 0C + GND[—3 —m o3 OT|-4—m
(avallable separatoly) 03 @ J|-4—m=m  10-30v DC + GND|—-3—m
® Mounting system (BT 95)
® M12 connectors (KD 095...) PRK 1672 DL¢ PRX 184 L4
® M8 connectors (D M8...) GND [10-30V DC + —1 —m GND [10-30V DC + [-1 —m
® Ready-made cables (K-D Ne NC -2 —m Ne NC -2 —m
® Reflectors 10-30V DC + GND[-3—m  10-30V DC + GND[—3 —m
® Reflecive tapes o ® or4—= LA OB-4-—=
Leuze electronic GmbH + Co. KG In der Braike 1 D-73277 Owen Tel. +49 (0) 7021 573-0 PRK 18/2/4 (D)L.4 - 08

info@leuze.de * www.leuze.com

RK(R) 18/4 DL.45 - 08
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Specifications
Optical data
. operating range lmit (TK(8) 100x100) ) 0 ... 3m
Operating range 2 500 tables
Recommendad reflector MTK((S) 50x50
Light source LED (modulated light)
Wavelongth 860nm (visible red light, polarised)
Timing
Switching frequency 1500Hz
Response time 0.333ms
Delay before start-up <100ms
Electrical data 2
Operating voltage Ug 10 .. 30V DC (incl. residual ripple)
Residual ripple <15% of U
Open-circuit current <35mA
Switching output PNP or NPN transistor (see Order guide)
Function characteristics dark or light switching (by reversing the polarity of Ug)
Signal voltage highflow > (Ug-2V)/< 2V
Quiput current max. 100mA
Sensitivity adjustable with 12-turn potentiometer
Indicators
Yellow LED ‘switching output
Green LED, slowly flashing operating point 1 clear glass — transition from quickly fiash-
ing o slowly flashi
Green LED, quickly flashing operating point 2 coloured glass — transition from cont. il
luminated to quickly flashing
Green LED, continuous light operating point 3 non transparent media ~ continuous
ig
Mechanical data
Housing diecast zinc
Optics lass
eight 50g
Connection type M12 connector, 4-pin, stainless steel

M8 connector, 3-pin, stainless stes!

Environmental data

Ambient temp. (og)eraﬁonlsmrage) -2253"C ... #55°C/-40°C ... +70°C

Protective circuit X
VDE safety class il

Protection class IP 67, IP 69K 5)

LED class 1 (acc. to EN 60825-1)
Standards applied IEC 60947-5-2

1) Typ. operating range limit: max. attainable range without periormance reserve

2) Operating rang: recommended rnge with periormance reserve

3) Functional extra-low voltage with reliable dieconnection or protective extra-low voltage (VDE 0100/T 410)

4) 2=polarity reversal protection, 3=short-circuit protection for all outputs

5) IP 69K test acc. o DIN 40050 part 9 simulated, high pressure cleaning conliions without the use of additves,
ackds and bases are not part of the test

Approved purpose:
The diffuse reflection light scanners are retro-reflective photoelectric sensors for optical, contact-
less detection of objects.

Order guide
Selection table = 0
AR AR E
oo 35 35 |35 5528
i 5|8 (39 29|82 (8s
Equipment ¥ s I |22 B: |E% ks
EF |EF |¥F |2F |28 |BS
Application transparent media * * * 0 0 0
foils > 5pm . . *
Switching output  |PNP transistor * * * 0 0
NPN transistor [
Switching light ® o |0 o |0 |
dark R
LED sensor back e o (o o |0 o
Adjustment 12-tum (sensor back) LEEEEEEIEEERE)
Connection M12 connector LCHEAE [
M8 connector LHIEK]
Features polarisation filter | ® *
stainless steel housing *

PRAK 18/2/4 (D)L.4 - 08
RK(R) 18/4 DL.45 - 08

PRK 18
Tables
PRK 18/4 DL.4
RK 18/4 DL .45
Reflectors Operating
range
1| TK(S) 100x100(0 ... 2.4m
2 [MTK(S) 50x50|0...20m
3 [TK(S) 30x50(0 ... 0.8m
4 [TK(S) 20x40(0 ... 0.8m
5 [Tape 6  50x50|0... 1.8m
1o 24] 30|
z[0 0] 25]
3|0 08| 1.0
4lo o8| 10
5[0 18] 20|

Opemting range [m] *}
Typ. operating range it [m] *)

*) For sensitivity set b cperating point3

Diagrams

Typ. object gap
{MTKS 50X50 at 400mm)

Gapsize y[mm]
i
b
iy
3y

EE ]
Distarce x [mm]

A Opemtngpt 1

B Opemtngpt 2

€ Opemtingpt 3

Remarks
Objects

Adjustment
(indicator
ED yellow)
Operating pt. 1

Cloar giass,
PE, foil

Coloured
glass

Operating pt. 2

Opaqueob- | Operating pt 3
Jects

® The light spot may not
exceed the reflector.

® RK18/4 ... and RKR 18...
The sensor has to be
mounted approx. 5° angu-
lar towards the object.

® Preferably use
MTK(S) 50x50 or tape 6.

# For foil 8 the sensor's side
edge must be aligned par-
allel to the side egde of the
reflective tape.

0808
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Package Contents

The equipment and accessories listed below are included in the package
when shipped. After opening the carton, check that you have received all
of the equipment and accessories listed below.

Standard Package

SD Card

(OP-87133 (512MB): CV-X102/X152,
CA-SD1G (1GB): CV-X172) x 1
(pre-installed in SD1 slot)

Dedicated mouse (OP-87506) x 1
Software DVD-ROM for PC x 1
Controller instruction manual x 1

Controller Unit x 1
(CV-X102/X152/X172)

Safety Precautions

Keep this unitand cables away from high-tension cables and
power lines.

Otherwise, noise may cause malfunction or accidents.
Bundle cables with spiral tubing material. Direct bundiing will
concentrate the cable load on the bindings, which can result
in cable damage or short circuit.

The controller and optional devices are precision
components. To maintain performance do not subject them
o vibration or shock.

General Cautions

:

Do not use this product for the purpose of protecting the
human body or any part thereof.

Because this product was not designed for use in an
‘explosion-proof area, it must never be used in an explosion-
proof area.

.

Before starting or operating the system, check to make sure
all system functions are working properly.

If any Keyence product fais, take all safety precautions to
prevent damage before using the system again.

If the system is operated beyond its published specifications
or if the system is modified, its functions and performance
cannot be guaranteed.

Please note that when the system is used in combination
with other instruments, its functions and performance may
be degraded.

Do not subject the controller or connected devices to a
sudden change in temperature.

There is the risk of condensation ocourring.

Measures to be taken when an abnormality occurs

In the following cases, turn the power OFF immediately. Using
the unit in an abnormal condition may cause fire, electric shock,
or product malfunction. Contact your local Keyence office for
repair.

If water or debris enters the system

If the system is dropped or the case is damaged

It smoke or a burning smell emits from the controller

Usage

Before making any connections/disconnections, be sure to
turn offthe power of this unit and connected devices. Failure
fo do so may result in a malfunction of the controller or
connected devices.

Do not turn the power off while you are programming.
Otherwise, all or part of the program settings may be lost.
Do not block the ventilation holes. Otherwise, the inside
temperature may fise and a malfunction may occur.

Do not allow an excessive amount of sunlight or bright indoor
light o enter the camera for a long period of time. Doing so
may cause damage to the image capture surface inside the.
camera.

Maintenance

Do not clean with benzene, thinner, or alcohol. Doing s may
cause discoloration or deformation of the unit.

If the unit has any dirt on it, wipe it off with a cloth moistened
with a mild detergent, then wipe with a dry cloth.

Precautions on Regulations and Standards

CE Marking
KEYENCE evaluates compliance with the requirements of the EC
directive according to how products fulfll the below conditions. KEYENGCE
has confirmed that this product meets these requirements. When this
product is used in EU nations, take note of the following precautions.
EMC Directive (2004/108/EC)
« Applicable standard EMI: EN61326-1, Class A
EMS: EN61326-1

« Use cables shorter than 30 m to connect the controller and its external

devices.

General cautions for the controller

« Do not use with any power voltage other than 24 VDC. Doing
50 may cause fire, electric shock, or product malfunction.

- Do ot dRasseml o modiy th un. Doing 50 may case

fire or electric shock.

Operating environment and conditions

« To use the system properly and safely, avoid installing this unit
in the following locations. Doing so may cause fire, electiic
shock, or product malfunction.
~ Locations that contain moisture or dust, or that are

poorly ventilated.
~ Locations where the system is exposed to direct
sunlight or temperature increases.

~ Locations where there are flammable or corrosive
gases.

~ Locations where the unit may be directly subjected to
vibration or impact.

~ Locations where water, oil or chemicals may splash
onto the unit.

~ Locations where static electricity is present or electric
discharge may ocour.

However, these precautions do not guarantee that the customer’s entire
machinery installation is compliant with the EMC Directive. The customer
is responsible for determining the compliance of the overall machinery
installation.
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Identifying Controls and Connectors

|
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(@ Parallel I/0 connector

Use to connect the parallel input/output signals.
@ SD2 slot (upper), SD1 slot (lower)

Insert an SD card.

The lower slot (SD1) holds the included SD Card (512 MB or 1 GB) by
factory default.

SD Card 1 must be inserted while the device is operating.

(3USB connector for dedicated mouse
Use to connect the included dedicated mouse.

The USB port for the mouse of this device is used exclusively
for the dedicated mouse (OP-87506).

If other equipment including a commercial USB mouse is
connected, it can cause malfunction or damage of this device or
the connecting device.

@ RGB output terminal

Use to connect to an external monitor.

(® CAM2 connector

Use to connect camera 2.

® Expansion unit connector 1 (right side, only for CV-X152/X172)
Use to connect the camera expansion unit CV-E500.

@ RS-232C connector

Use to connect to the RS-232C communication cable (OP-26487: 2.5 m,
sold separately).

CAM1 connector

Use to connect camera 1.

© ETHERNET connector

Use to connect an Ethernet cable.

® Terminal Block

Use to connect the power supply (24 VDC) and the input/output signals.
® Grounding terminal

Use to connect the installation line.

@ Expansion unit connector 2 (left side)

Use to connect the illumination expansion unit CA-DC10E/CA-DC21E.

Installing the Controller Unit

Install the controller unit to DIN rail, or use the holes on the botiom of the
controller to secure it with screws.

« Do not install the controller in a location with lots of dust or
water vapor.

The controller does not have a mechanism to protect it from
dust or water. Dust or water entering the controller can cause
damage to the controller.

Turn off the power to the controller when connecting or
removing an expansion unit, a cable, or a terminal block.
Connecting or removing the camera expansion unit, the
cable, or the terminal block while the power is being supplied
may damage the controller or peripheral devices.

When an expansion unit is not connected, place the
connector protection cover back on the controller. Using the.
controller with the connector exposed may cause damage to
the controller.

Caution on Direction of Controller Mounting

« Install the controller in the direction indicated by the circle shown below.
Do not install the controller in any other direction.

For ventilation, keep the space free of objects for 50 mm or more above
the controller and 50 mm or more for both sides. Keep the space free of
objects for 90 mm or more in the front of the connector panel in orderto
connect the cables safely.

When two or more controllers are installed side by side, maintain 50
mm or more of space between the controllers, and 50 mm or more
above both controllers.

50 mm 50 mm

m m
50 mm 50 mm 50 mm

« Do not block the ventilation openings on the top and botiom
of the controller. If the vents are blocked, heat will
accumulate inside the controller and can cause a system
failure.

When installing the controller on a surface, pierce holes in
the surface atthe positions of the ventilation openings on the
bottom of the controller or perform similar operations to
ensure that there is ventilation from the bottom of the
controller to the top.

If the temperature inside the control panel (temperature at
the bottom of the controller) exceeds the rating, use forced
air-cooling or increase the free space around the system to
improve ventilation unti the operating ambient temperature
decreases below the rating.
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Installing the Expansion Unit

Installing the Camera Expansion Unit (CV-X152/X172 only)
Use the camera expansion unit S
CV-E500 (sold separately) to connect
three or more cameras.

Remove the protective cover of
connector 1 from the right side of the
controller, and then install the camera
expansion unit as shown on the right.

Installing the lllumination Expansion Unit
To control lighting from a controller, use an illumination expansion unit
(sold separately). One CA-DC10E unit (two individual lighting units) or up
to four CA-DC21E units (eight individual lighting units) can be connected
(you cannot connect a mixture of the above units). Remove the protective
cover of connector 2 from the left side of the controller and install the

illumination expansion unit as shown below (the connection to the CA-
DC21E is shown in the illustration).

When connecting
mutiple units
(supported vith

the CA-DC21E only)

Attachment
(supplied with
the CA-DC21E only)

« Turn off the power to the controller when connecting o
removing a unit. Connecting or removing a unit while the
power is being supplied may damage the controller or
peripheral devices.

If you will not connect units to the controller, do not remove
the connector protective cover from the controller. Using the
controller with the connector exposed may cause damage to
the controller.

When mounting the illumination expansion unit (CA-DG21E),
always mount the supplied attachments. The main unit and
the illumination expansion unit can be damaged if the
supplied attachments are not mounted (the CA-DC10E
mounts directly o the controller without using the
attachments).

Installing the Controller

The controller unit and other units are
designed to be mounted on a DIN rail.
Pull the tab on the bottom in the direction
of the arrow to mount or dismount the
controller.

Mount the controller in a stable location that is free from
vibration.

Connecting the Camera Cables

Connect the camera to the camera connector of the controller unit using
one of the optional camera cables.
It connecting only a single camera, attach it to the CAM1 connector.

-

To CAM1 connector

cAM1 cam2

« Bundle cables with spiral tubing material. Direct bundiing will
concentrate the cable load on the bindings, which can resuit
in cable damage ora short circuit

« In the absence of other specifications, the minimum cable
flexibility (R) should be 3 times the external diameter (5 times
is recommended). Additionally, repeated curvature and
screw stress should be avoided. The minimum bend radius is
the same, even when using high-flex cable. Unless otherwise
stated, use R100 or greater.

« Camera cables CA-CN17, CA-CN17L, and CA-CN17R can
only be used to connect the CV-035C and CV-035M.

« Only CA-CH" camera cables can be used with the high-
speed camera (GV-H**** series).

« Do not connect the cables to other cameras. Doing so may
result in a malfunction.

Using the repeater for camera cable extension

The camera cable can be extended by using the extension repeater for
the camera cable.

Camera cable
extension repeater |

Connecting the 24 VDC Power Source
Supply 24 VDC to terminal numbers 7 and 8 of the INPUT connector.

Use a flat head screwdriver to connect the power supply to
the input terminals.

Use a torque of 0.25 Nm or less to tighten the screws.

Use the electrical wires ANG14 to AWG22.

Do not solder-coat the end of the wire.

Doing so may cause fire o product malfunction.

Make sure to connect the frame ground terminal for the 24
VDG power source to a type D ground.

Do not supply power until the installation is completed.

1 Ater stripping the insulating sheath by about 7 mm, insert the lead
wires into terminal No. 7 (24 VDC) and No. 8 (0 V), and then insert
the I/O terminal block into the IO connector as far as it can go.
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2 Connect the ground wire to the ground port.

No. |Terminal | Signal Signal Descripion” Cicul | Cable
name. dagram | color
T comnz |- ‘Gonnector nput common Brown
terminal
2 [iNo CMD_PARAMO | Command parameler b0 |B Fed
3 Nt CMD_PARAM1 | Gommand paramelerbit 1 |B Orange
PRI CMD_PARAMZ | Command parameler b2 |B Yellow
5 |IN CMD_PARAMS | Command parameler b3 |B Green
6 |iNa CMD_PARAMA | Command parameler bit 4 |B Biue
" 7 Ns CMD_PARAMS | Command parameler bt5 | B Purple
Connect the ground wire i par §
s [INe CMD_PARANG" | Command parameler bit6 " |B Gray
« Ground each device separately. R CMD_PARAM7" | Command parameler bit7 | B White
Use a D type ground.
Koo orour S btance b 60 G ofese: 0 |INe CMD_CODEO | Gommand iput it 0 B Black
« Keep the ground wire as short as possible. ERE CMD_CODET | Gommand inputbit 1 B Brown
+ I itis not possible to ground each device separately, PR GND_CODE2 | Command nput it 2 B Fed
ground them together. However, make sure that the
electrical cables are the same as shown below. 8 | CMD_CODE3 | Command input bit 3 B Orange
« Solderless contact sizes are listed below. Md screws. W mNe csT Command execution put | B Yellow
should be used.
« Tighten the screws with a torque of 0.8Nm. B [l RESET eset ) Green
6 |IN psT Output ata cycle input | B Bie
Credarcomector ¥ comacer T |coMout2 |- Connector outpt common |~ Purple
. F terminal
83 mmor 25 mmarsnater
7 1 18 ouTo ACKT Verfication of successiully | D Gray
executed command input !
19 ouTt NACKT Verfication of unsuccessfuly | D White
(@) executed command input "
& NIV e A T T
Deves {erpnet Deree st oaicd | | Pergrerat
¢ ° J 12 21 louTs CND_READY | Gommand nput permission | D Brown
Py e [ X 0 /= 2 outd READYT Tigger 1input permission | D Fed
© 25 |ouTs READY2 Tigger 2 input permission | D Orange
r-m ase . i
Do grund (ti gound) Dyne graund g rn) Aa 24 |ouTe OUT_DATAG | Data output it 0" B Yellow
(o reseiancs 1006 (@oune rsstanca 100 0 - -
25 |ouT7 OUT DATAT™ | Data output bit 17 B Green
2 |ouTs OUT DATAZ | Data output it 2 B Biue
27 |ouTe OUT DATA | Data outputbit 3 3 Purple
Parallel I/O Interface
25 |OUTIO  |OUT DATA4 | Dataouputbit4 B Gray
Connector Specifications 29 [outh OUT DATAS | Data oulputbit 5 3 White
g 30 |OUTiz  |OUT DATA6 |Dataouutbite 3 Blad
The specifications of the parallel om®
110 onntstor o the Bntrolisr 31 |OUTIa  |OUT DATA7 | Dataouputbit7 B Brown
are as follows. 32 |ouTi4 OUT_DATA8 Data output bit 8 D Red
3 |OUTIs  |OUT DATAS |Dataouputbits B Orange
Connector 9 & i i
34 [OUTI6  |OUT_DATA10 | Dataoutput bit 10 B Yellow
FX2B-40SA-1.27R ®Ye - i
(Hirose Electric) 35 |OUTI7  |OUT_DATATI |Data output bit 11 3 Green
3 |OUTIS  |OUT DATA2" |Dataouputbit 12" B Bie
Color flat cable = %
- 37 |OUTIS  |OUT DATAIS" | Dataouputbit 13 " 3 Purple
UL20028-FRX-CF-40 (Fujikura, ol B
equivalent wire gage AWG28) = 3 |OUT20  |OUT_DATAWA" | Dataoutput bit 1 3 Gray
T T
In normal situations, use the specialized parallel connection cable % [our2t OUT_DATA1S Deta output bit 15 o Whike
(3 m) OP-51657 (option). 40 |comouTz |- ‘Connector output common |~ Black
terminal

Pin layout: The cable color when the OP-51657
(option) is used.

Itis the default assigned value on the terminal where the.
signal assignment can be changed. These assignments
may vary if the Global setings have been changed.

For more detals about the signal description, see the "CV-X
Series User's Manual".

connector.

connector.

COMOUT2 for Pin 17 and Pin 40 are common.
COMINZ is a common terminal for input for the paraliel 110

COMOUT2 is acommon terminal for output for the parallel /0

Power source 0 V and COMIN1, COMIN2, COMOUT1,

COMOUT2, COMOUT_F+, and COMOUT_F- are all isolated.

Terminal Block Intel

rface

Standard Specifications

Terminal block specifications for the controller are as follows.

Tightening with a force above the standard torque may cause.
damage to the terminal block.
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OUTPUT connector

« Socket block:
ETB85090K101Z
(EXCEL CELL
ELECTRONICS)

« Suitable wiring
AWG 16- 28

« Terminal block screw torque
0.25 Nm or less

INPUT connector

« Socket block:
ETB85080K101Z
(EXCEL CELL
ELECTRONICS)

« Suitable wiring
AWG 16- 28

« Terminal block screw torque
0.25 Nm or less

Pin Settings

*1: Itis the default assigned value on the terminal where the
signal assignment can be changed. These assignments may
vary if the Global settings have been changed.

*2: For more detalls about the signal description, see the "CV-X
Series User's Manual'.

OUTPUT connector
No. [Terminal |Signal | Terminal block |Signal Circuit
name display at time | description’ diagram
of shipment
T |outez S0 510 ‘Outpt timing indicaor | D
2 |outzs oR OR Total status output D
3 |Fourz  |ERROR" |ERR Error output”” c
4 |[Founs  |RUNT  |RUN Fun mode output” |G
5 |comoutt |- CoMOUT ‘Common for terminal |~
block outputs
6 [FoOUT0  |FLASH1 |FLSt Sirabe light output for |G
igger 1
7 |Fouti  |FAsHz |Fisz Strabe light output for |G
gger 2
& |comout_ |- (COMF+) +common for terminal |~
Fr output
s |comout_ |- (CoMF) ~common for terminal |~
F output

« Power source 0V, COMOUT1, COMOUT_F, and
COMOUT_F- are all isolated.

« COMOUTH is the common terminal for output for OUTPUT
connectors 110 2.

« COMOUT_F+and COMOUT_F- are the common terminals for
OUTPUT connectors 3o 4 and 6 to 7.

INPUT connector
No. [Terminal |Signal | Terminal block |Signal Circult
name display at time | description’ diagram
of shipment

T [commt |- CoMN Common for terminal |~
block inputs

2 [N PLCT PLC ‘Command read request | B
from PLG™"

BN TRGT TRGT Thgger 1 input D

T [EmN TRG2 | TRG2 Thgger 2 nput x

5 |Fnz TESTT |TEST Thal run input* x

6 |Fms EXTT EXT Disable igger mput” | A

7 |24vDC = 24V0C Ve power supply mput | —
(24VDC)

5 oV - ov Ve power supply input | —
(0vDC)

« Power source 0V and COMIN1 are allisolated
« COMINT is the common terminal for inputs 2 o 6.

Input/Output Circuit

Input Circuit

Input circuit diagram
Circuit A (F_INO to 3 only, EV compatible)
Max. imposed voltage: 26.4 V

ON voltage: 10.8 V or greater

ON current: 3 mA or greater INPUT

OFF current: 1 mA or less

COMIN1T
Circuit B (other inputs)

Max. imposed voltage: 26.4 V
ON voltage: 10.8 V or greater

ON current: 2 mA or greater INPUT
OFF voltage: 3 V or less

OFF current: 0.3 mA or less

COMINt

See "Parallel /O Interface" (page 5) and "Terminal Block
Interface" (page 5) for common connections.

Output Circuit

The overcurrent protective Poly Switch issettotrip at 1 A. Usea
power supply with an output rated 1 A or more.
Output circuit diagram (NPN output type)
Circuit C (F_OUTO to 3 only)
« Max. imposed voltage: 30 V
« Leakage current: 50 mA
« Leakagecurrent: 0.1 mA o o
less
* Residual voltage:
1.4V or less (50 mA)
1.0V or less (20 mA)
Circuit D (Other outputs)
« Max. imposed voltage: 30 V
« Leakage current: 50 mA
« Leakagecurrent: 0.1 mA or
less
« Residual voltage:
1.4V or less (50 mA)
1.0V or less (20 mA)
Output circuit diagram (PNP output type, controllers with a "
the end of the part number)
Circuit C (F_OUTO to 3 only)
« Max. imposed voltage: 30 V
« Leakage current: 50mA ™"
« Leakagecurrent: 0.1 mA or
less
« Residual voltage:
1.4V or less (50 mA)
1.0V or less (20 mA)
Circuit D (Other outputs)
« Max. imposed voltage: 30 V
« Leakage current: 50 mA an
« Leakagecurrent: 0.1 mA o
less
« Residual voltage:
1.4V or less (50 mA)
1.0V or less (20 mA)

cowur .o
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