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MAS-200

Modularité = = =

Le caractére modulaire de I'équipement permet une
multitude de possibilités de travail car les stations sont
entierement autonomes et peuvent aussi fonctionner
de maniére intégrée.

La conception de MAS-200 permet de retirer
facilement et rapidement les stations, facilitant ainsi le
travail individuel avec chacune d’elles.

Tous les composants contenus dans MAS-200 sont
entierement industriels afin que I'utilisateur puisse
acquérir une connaissance adéquate des composants
qu’il retrouvera dans I'industrie automatisée.

SCADA (Supervision) = = =

Le systeme MAS-200 posséde en option un outil
SCADA qui permet de :

- Visualiser et agir sur les différents états des
composants du systeme.

- Visualiser, gérer et stocker a partir du PC les
informations recueillies sur le processus.

- Contréler et modifier I’évolution du processus en
temps réel.

- Visualiser les différentes étapes du processus a
travers une interface graphique.

- Reconnaitre les alarmes en cas de défaillances du
systeme.

- Générer des historiques de données et traiter les
données statistiques.

Nous disposons de différentes solutions de systemes
SCADA adaptés a notre produit.

Nous consulter pour les références disponibles
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Compétences et technologies = = =

W Le systtme MAS-200 est congu pour le = MAS-200 integre les technologies suivantes :
développement des compétences professionnelles - Pneumatique et électropneumatique
suivantes : L

- Electricité
- Analyse

- Capteurs
- Installation et montage

- API

- Maintenance, diagnostic et réparation o ) )
- Communications industrielles

- Mise en marche
- Systemes SCADA (supervision)
- Systemes d’identification (BCR)

- Robotique

- Conception et configuration

- Programmation

- Interprétation et élaboration de la documentation

MAS-200




MAS-200

MAS-201 : Alimentation de la base avec détection et éjection de piece incorrecte.

Il apporte la base qui sert de support au produit final assemblé et transporte la piéce jusqu’a la position de montage située sur
la méme station.

* SAI6041 MAS-201: Alimentation de la base avec APl Omron / DEVICENET

* SAI6001 MAS-201: Alimentation de la base avec API Allen Bradley / DEVICENET
- SAI6011 MAS-201: Alimentation de la base avec API Siemens / PROFIBUS

* SAI6021 MAS-201: Alimentation de la base avec API Mitsubishi / RS-485

- SAI6031 MAS-201: Alimentation de la base sans API

(autres configurations sous , veuillez nous Iter) M
& S

Modules composant la station -. e

B Alimentation de la base

Un dispositif d'alimentation par gravité stocke les
bases. Un vérin pousseur extrait une base pour
commencer le processus d’assemblage. Un détecteur
inductif permet de vérifier la présence de piéces et
avertit quand elles s’épuisent.

B \Vérification de la position

La vérification est effectuée par un vérin qui termine sa
course en introduisant une piece dans le logement de la
base. Si la base est mal positionnée, le vérin ne pourra
pas terminer sa course et un vérin a simple effet
I’expulsera vers la rampe d’évacuation.

Transport vers le point de montage

Si la base est bien positionnée, elle est transportée par
un vérin jusqu’a I'étape suivante ou les autres pieces
sont insérées.




ZSNC.

INTERNATIONAL TRAINING

MAS-202 : Insertion du roulement

La deuxieme station de MAS-200 apporte un roulement et I'insére dans la base provenant de la station précédente.

© SAI6042 MAS-202: Insertion du roulement avec API Omron / DEVICENET
MAS-202: Insertion du roulement avec API Allen Bradley / DEVICENET
MAS-202: Insertion du roulement avec API Siemens / PROFIBUS
MAS-202: Insertion du roulement avec API Mitsubishi / RS-485
MAS-202: Insertion du roulement sans API

(autres configurations sous demande, veuillez nous consulter)

Modules composant la station -

B Alimentation du roulement

La piéce se trouve en position initiale avec un centreur
et une photocellule miniature de barriere qui détecte sa
présence.

B Transfert a la position de montage

Le transfert est assuré par un manipulateur constitué
d’un actionneur rotatif de type pignon-crémaillére
effectuant une rotation de 180°, avec un bras équipé
d’une pince pour saisir le roulement.

En position finale, une autre photocellule miniature
permet de vérifier la présence de la piéece.

MAS-200




MAS-200

MAS-203 : Insertion de I'axe

Cette troisieme station permet d’insérer I’axe dans le produit qui provient de la station précédente.

- SAI6043 MAS-203: Insertion de I'axe avec API Omron / DEVICENET

- SAI6003 MAS-203: Insertion de I'axe avec API Allen Bradley / DEVICENET
© SAI6013 MAS-203: Insertion de I'axe avec API Siemens / PROFIBUS

- SAI6023 MAS-203: Insertion de I'axe avec API Mitsubishi / RS-485

© SAI6033 MAS-203: Insertion de I'axe sans API

g

.

(autres configurations sous demande, veuillez nous consulter)

Modules composant la station - -

B Alimentation de I'axe

L’axe se trouve en position initiale, ou une photocellule
a fibre optique détecte sa présence.

m Insertion de I’axe dans le produit en cours

Un manipulateur roto-linéaire a pince saisit I'axe et
I'apporte au point de montage. Apres I'avoir saisi, le
bras relié a I'actionneur roto-linéaire s’éléve, tourne de
90° et descend pour le déposer en position finale de
montage. Une autre photocellule en fibre optique
permet de vérifier sa présence en position de montage.
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MAS-204 : Mise en place du capot

La quatrieme station permet de monter le capot sur I’ensemble de pieces précédemment assemblées.

- SAI6044 MAS-204: Mise en place du capot avec APl Omron / DEVICENET

- SAI6004 MAS-204: Mise en place du capot avec API Allen Bradley / DEVICENET
- SAI6014 MAS-204: Mise en place du capot avec API Siemens / PROFIBUS

- SAI6024 MAS-204: Mise en place du capot avec API Mitsubishi / RS-485

* SAI6034 MAS-204: Mise en place du capot sans API

(autres configurations sous demande, veuillez nous consulte‘

Modules composant la station -

B Alimentation du capot

Le capot se trouve en position initiale ou sa présence

est détectée a I'aide du vacuostat installé dans le
systeme de vide.

B |nsertion du capot

Un manipulateur a 2 axes cartésiens formé de deux
vérins bi-tiges et d’'une plaque avec trois ventouses
pour tenir la piece est utilisé pour transporter le capot.

Le vacuostat du systeme de vide permet de vérifier
aussi la présence du capot dans la position de montage

MAS-200




MAS-200

MAS-205 : Transport des pieces

La cinquiéme et derniére station du MAS-200 s’occupe du montage ou du démontage de tous les composants qui ont été fournis
a chacune des stations précédentes.

Cette station existe en deux versions, I’'une avec plateau indexeur avec deux manipulateurs et I'autre avec un robot 5 axes.
L’API de cette station fonctionne comme maitre du réseau avec les API des autres stations.

I’armoire de commande est équipé avec poussoirs (marche/arrét, urgence, réarmement, sélecteur manuel/automatique), alarme,
unité de traitement d’air, prise réseau, APl maitre, pressostat et raccordement pneumatique et électriques.

MAS-205A : Version avec plateau rotatif = = s

/ SAI6045

MAS-205: Transfert pneumatique avec API maitre Omron / DEVICENET
* SAI6005 MAS-205: Transfert pneumatique avec APl maitre Allen Bradley / DEVICENET
* SAI6015 MAS-205: Transfert pneumatique avec API maitre Siemens / PROFIBUS
* SAI6025 MAS-205: Transfert pneumatique avec API maitre Mitsubishi / RS-485
* SAI6035 MAS-205: Transfert pneumatique sans API
(autres i ions sous , veuillez nous lter)

Modules composant la station -

m Plateau indexeur

Le plateau tourne grace a un vérin pneumatique pousseur a mouvement oscillant et deux autres vérins stoppeurs qui
fonctionnent en alternance.

La vérification de la position du plateau s’effectue a travers un lecteur de code a barres (BCR).

m Insertion des pieces

Pour transporter les différentes pieces et leur assemblage en vue de former le produit final, deux manipulateurs a 2 axes
cartésiens sont utilisés. Chacun est composé de deux vérins dont un bi-tige et I'autre avec des guides dotés d’une pince a
ouverture parallele pour saisir les composants.

m TROUB-200

Cette version posséde un systéme de génération de pannes TROUB-200 qui permet de générer jusqu'a 16 pannes
différentes que I'utilisateur devra détecter.
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MAS-205B : Version avec robot a cinq axes m = = = = »

Cette version de la station introduit I’étude de la robotique, une technologie largement répandue dans les secteurs de 'industrie
automatisée.

Le robot effectue les taches de montage et démontage de toutes les piéces qui composent le produit final.
Le robot est relié a un manipulateur a deux pinces pour saisir les piéces.

La programmation s’effectue sur un PC avec un logiciel spécifique a ce robot. Il dispose également d’'une console de
programmation a travers laquelle il est possible d’envoyer des ordres au robot.

Il existe une grande variété de robots. Veuillez nous consulter pour les références disponibles.

- SAI6046 MAS-206: Transfert robotisé avec API maitre Omron / DEVICENET
- SAI6006 MAS-206: Transfert robotisé avec APl maitre Allen Bradley / DEVICENET
- SAI6016 MAS-206: Transfert robotisé avec API maitre Siemens / PROFIBUS
- SAI6026 MAS-206: Transfert robotisé avec API maitre Mitsubishi / RS-485
- SAI6036 MAS-206: Transfert robotisé sans API
(autres fi tions sous , veuillez nous Iter)

MAS-200
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Configurations

Les stations de MAS-200 sont entiérement autonomes, ce qui
augmente le nombre d’utilisateurs pouvant travailler simultanément
avec I'équipement.

MAS-201 : Alimentation de la base avec
détection et éjection de piéce incorrecte.

MAS-204 : Mise en place du capot
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MAS-203 : Insertion de I'axe

MAS-202 : Montage du roulement

MAS-200
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Documentation

m  Le systéme MAS-200 comprend une documentation compléte composée d’un manuel utilisateur et d’un manuel de travaux
pratiques.

Le manuel utilisateur décrit chacune des stations et contient tous les plans et schémas pneumatiques, mécaniques,
électriques et grafcet.

Le manuel de travaux pratiques contient un ensemble d’activités destinées a développer les compétences professionnelles
décrites précédemment.
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Autres supports didactiques = = = :

En plus de la documentation fournie avec chaque équipement,

I'utilisateur peut envisager sa formation avec les supports

didactiques suivants :

autoSIM-200 : Le chemin le plus
court vers I'automatisation !
Logiciel pour la formation aux
technologies de I'automatisa-
tion. Plus d’informations en
page 22.

Transparents de pneumatique.
ensemble de transparents
organisés par chapitre servant
de support dans le Laboratoire.
Sous format CD ou transparent
pour projecteur. Plus d’infor-
mations en page 64.

Mallette des symboles
pneumatiques.

ensemble de symbolique pour
travailler sur un tableau
métallique. Plus d’informations

en page 64.

MAS-200
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i MAS-200

Dimensions : 840x580x870 mm.
Unité de traitement de Pair : filtre avec manometre et vanne 3/2

Pupitre de commande : boutons poussoirs marche, arrét, réinitialisation avec
voyant d’alarme, interrupteur et cycle manuel/automatique.

Module d’alimentation des piéces.

- 1 vérin pousseur a double effet avec régleurs de débit et détecteurs de position
d’origine et de fin de course. Commandé par électrodistributeur.

- Détecteurs magnétiques de type « Reed »

- 1 détecteur inductif

Module de vérification de position
- 1 vérin a double effet avec régleurs de débit et détecteur de position de fin de course. Commandé par électrodistributeur.
- 1 détecteur magnétique de type « Reed »

Module de transport

- 1 vérin pousseur de section rectangulaire avec régleurs de débit et détecteur de position de fin de course. Commandé par
électrodistributeur.

- Détecteur magnétique de type « Reed ».

Module de rejet de piéce incorrecte
- 1 vérin éjecteur a simple effet avec régleur de débit. Commandé par électrodistributeur.
- Détecteurs magnétiques de type « Reed »

Grille électrique de controle :

- Bornes de connexion électrique

- Bloc d’électrodistributeurs.

- E/S : 9 entrées, 5 sorties.

- Source d’alimentation 24Vcc 60W.

- APl de commande : selon le choix du client

Dimensions: 740x580x870 mm.

Unité de traitement de Pair : filtre avec manométre et vanne 3/2

Pupitre de commande : boutons poussoirs marche, arrét, réinitialisation avec
Voyant d’alarme, interrupteur et cycle manuel/automatique.

Module de transfert des piéces :

- 1 vérin compact a mouvement linéaire et rotatif avec régleurs de débit et détecteurs
de position d’origine et de fin de course en mode linéaire et de position 0° et 180°
en mode rotatif. Commandée par deux électrodistributeurs.

- Bras de préhension : pinces guidées a deux doigts a ouverture paralléle.
Commandées par électrodistributeur.

- Détecteurs magnétiques de type « Reed ».
- Photocellule a fibre optique

Grille électrique de controle :

- Bornes de connexion électrique

- Bloc d’électrodistributeurs.

- E/S : 9 entrées, 4 sorties.

- Source d’alimentation 24Vcc 60W.

- API de commande : selon le choix du client.
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MAS-203: Station d’insertion de 'axe m = = :

* Dimensions: 740x580x870 mm
* Unité de traitement de Iair : filtre avec manometre et Vanne 3/2.

* Pupitre de commande : boutons poussoirs marche, arrét, réinitialisation avec
Voyant d’alarme, interrupteur et cycle manuel/automatique.

* Module de transfert des piéces :
- 1 actionneur rotatif de type pignon double crémaillere avec régleurs de débit et
détecteur de position 0°, 90° et 180°. Commandé par électrodistributeur.
- 1 bras de préhension : pinces guidées a ouverture paralléle. Commandées par
électrodistributeur.
- Détecteurs magnétiques de type « Reed ».
- Photocellules de type barriére.

» Grille électrique de contrdle :
- Bornes de connexion électrique
- Bloc d’électrodistributeurs
- E/S : 12 entrées, 4 sorties.
- Source d’alimentation 24Vcc 60W.
- API de commande : selon le choix de I'utilisateur.

MAS-204: station de mise en place du capot = = = «

* Dimensions: 740x580x870 mm
* Unité de traitement de I’air : Filtre avec manometre et vanne 3/2.

* Pupitre de commande : boutons poussoirs marche, arrét, réinitialisation avec
Voyant d’alarme, interrupteur.

* Module de transfert des piéces

- Axe horizontal : 1 vérin bi-tiges a double effet avec régleurs de débit et
détecteurs de position d’origine et de fin de course. Commandée par
électrodistributeur.

- Axe vertical : 1 vérin bi-tiges a double effet avec régleurs de débit et détecteur de position d’origine et de fin de course. Commandé
par électrodistributeur.

- Bras de préhension : 3 ventouses avec venturi. Commandées par électrodistributeur.
- Détecteurs magnétiques de type « Reed »
- 1 vacuostat a sortie PNP

© Grille électrique de contrdle :
- Bornes de connexion électrique
- Bloc d’électrodistributeurs.
- E/S: 9 entrées, 5 sorties.
- Source d’alimentation 24Vcc 60W.
- API de commande : selon le choix de I'utilisateur.

MAS-200
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Dimensions : 740x400x870 mm
Unité de traitement de Pair : filtre avec manometre et Vanne 3/2.

Pupitre de commande : boutons poussoirs marche, arrét, réinitialisation Voyant
d’alarme, interrupteur et cycle manuel/automatique.

Module de manipulation de piéces par serrage extérieure.

- Axe horizontal : 1 vérin a double effet bi-tiges avec régleurs de débit et détecteurs de position d’origine et de fin de course.
Commandeé par électrodistributeur.

- Axe vertical : 1 vérin a double effet bi-tiges avec régleurs de débit et détecteurs de position d’origine et de fin de course.
Commandé par électrodistributeur.

- Bras de prehension : pinces guidées a ouverture paralléle. Commandées par électrodistributeur.
- Détecteurs magnétiques de type « Reed »

Module de manipulation de piéces par serrage intérieure.

- Axe horizontal : 1 vérin a double effet bi-tiges et avec régleurs de débit et détecteurs de position d’origine et de fin de course.
Commandé par électrodistributeur.

- Axe vertical : 1 vérin a double effet et bi-tiges avec régleurs de débit et détecteurs de position d’origine et de fin de course.
Commandé par électrodistributeur.

- Bras de prise : pinces guidées a ouverture paralléle. Commandées par électrodistributeur.
- Détecteurs magnétiques de type « Reed »

Module de plateau indexeur

- vérin pousseur a double effet avec régleurs de débit et détecteur de position de fin de course. Commandé par électrodistributeur.
- vérin de blocage a double effet avec raccords. Commandé par électrodistributeur.

- vérin de blocage a double effet avec raccords. Commandé par électrodistributeur.

- vérin a double effet a guides, avec régleurs de débit et détecteur de position de fin de course. Commandé par électrodistributeur.
- détecteur magnétique de type « Reed »

- lecteur de codes a barres

Armoire de contréle et de commande

- Boutons poussoirs de marche, arrét, réinitialisation, sélecteur man/auto, voyant d’alarme, interrupteur général.

- API maitre selon le choix du client.

- Unité centrale de traitement de I'air avec filtre-régulateur, manometre et vanne 3/2 et prise réseau. 1 ph (220V-50/60Hz)
- Bornes de connexion électrique

- Bloc d’électrodistributeurs.

- E/S : 12 entrées, 10 sorties.

- Source d’alimentation 24Vcc 60W.

Module de distribution

- Cette station dispose d'une platine dans sa partie inférieure qui permet la distribution pneumatique, électrique et communications a
toutes les stations, d’une facon trés simple.
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MAS-205B : Station de transfert de piéces entre stations par m = = =
un robot cing axes.

* Dimensions : 740x580x870 mm

* Unité de traitement de I’air : filtre avec manomeétre vanne 3/2.

> Pupitre de commande : boutons poussoirs marche, arrét, réinitialisation avec Voyant d’alarme, interrupteur et
cycle manuel/automatique.

* Module robotisé.
- 1 robot industriel : selon le choix de I'utilisateur.
- 1 pince pneumatique multidoigts pour la manipulation et I'assemblage des différentes pieces.

* Armoire de contréle et de commande
- Boutons poussoirs de marche, arrét, réinitialisation, sélecteur man/auto, voyant d’alarme, interrupteur général.
- API maitre selon le choix du client.
- Unité centrale de traitement de I'air avec filtre-régulateur, manometre, vanne 3/2 et prise réseau.
- Bornes de connexion électrique
- Bloc d’électrodistributeurs.
- E/S : 9 entrées, 8 sorties.
- Source d’alimentation 24Vcc 60W.

- Unité de commande du robot. Selon le choix de I'utilisateur.

* Module de distribution
- Cette station dispose d'une platine dans sa partie inférieure qui permet la distribution pneumatique, électrique et
communications a toutes les stations, d’une fagon tres simple.
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