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SYSTÈME DE FABRICATION FLEXIBLE DE TRANSPORT, CLASSIFICATION, SÉLECTION ET MANIPULATION PNEUMATIQUE

SPECIFICATIONS DE L'OFFRE
L’unité “AE-PLC-FMS5” est principalement composé de :

    • AE-PLC-DS. Usine-école de Distribution de Pièces.

La “AE-PLC-DS” est une Usine-école  d’alimentation contrôlée par PLC qui fournit au système des pièces de différentes couleurs, hauteurs et matériaux. Elle stocke les pièces dans un magasin vertical, les prélève une par une et les place sur une plateforme de sortie à l’aide d’un actionneur rotatif avec ventouse.

          Spécifications :

              Montée sur profils en aluminium.

              15 pièces en aluminium.

              Magasin vertical pour pièces.

              Panneau électrique :

                  Interrupteur magnétothermique différentiel.

                  Alimentation 24 VCC.

              Panneau de contrôle :

                  Arrêt d’urgence type champignon.

                  Boutons marche/arrêt.

                  Sélecteur Manuel/Automatique.

                  Indicateur lumineux.

                  Tour lumineuse LED.

                  Bornier pour E/S identifiées individuellement.

              Circuit pneumatique :

                  Unité de traitement de l'air :

                      Filtre-régulateur et collecteur d'eau.

                      Manomètre à double échelle.

                      Vanne d'arrêt.

                  Actionneur pneumatique à double effet.

                  Actionneur pneumatique rotatif. 

                  Électrovanne pneumatique 5/2 monostable.

                  2 électrovannes pneumatiques 3/2 monostables.

              Circuit à vide :

                  Éjecteur à vide à effet Venturi.

                  2 électrovannes pneumatiques 2/2 monostables.

                  Soupape de sécurité.

              Capteurs :

                  2 capteurs à effet inductif.

                  8 interrupteurs de fin de course à effet Reed.

              Module de génération de défauts :

                  Boîtier avec serrure à clé.

                  Permet de générer 20 défauts différents.

                  Chaque défaut est généré par des interrupteurs à levier.

    • AE-PLC-SIP. Usine-école d’Identification de Pièces

La “AE-PLC-SIP” est une usine-écolel de contrôle qualité pilotée par un automate programmable (PLC) qui vérifie trois caractéristiques des pièces en entrée. Il s'agit de la couleur, du type de matériau et de la hauteur des pièces entrantes. Le système d'identification écarte les pièces dont la hauteur n'est pas conforme et achemine celles qui sont conformes vers la zone de sortie. 

          Spécifications :

              Panneau de commande :

                  Interrupteur d'arrêt d'urgence de type champignon.

                  Boutons-poussoirs de démarrage et d'arrêt.  

                  Commutateur mode Manuel/Automatique.

                  Voyant lumineux.

                  Tour de signalisation à LED.

                  Bornier pour le raccordement des entrées et sorties de l'équipement, identifiées individuellement.

              Circuit pneumatique :

                  Unité de traitement de l'air :

                      Filtre-régulateur et collecteur d'eau.

                      Manomètre à double échelle.

                      Vanne d'arrêt.

                  Actionneur pneumatique sans tige à bandes.

                  Actionneur pneumatique à double effet. 

                  Électrovanne pneumatique 5/2 monostable.

                  2 électrovannes pneumatiques 3/2 monostables.

                  Tuyaux et raccords identifiés individuellement.

              Capteurs :

                  8 interrupteurs de fin de course à effet Reed.

                  Potentiomètre linéaire.

                  Détecteur infrarouge.

                  Capteur capacitif.

              Module de génération de défauts :

                  Boîtier avec serrure à clé.

                  Permet de générer 20 défauts différents.

                  Chaque défaut est généré par des interrupteurs à levier.

     • AE-PLC-CF. Usine-école de Classification.

La “AE-PLC-CF” est une usine-écolel de tri commandée par un automate programmable (PLC) qui identifie la couleur et le type de matériau des pièces entrantes et les trie dans trois zones différentes.

          Spécifications :

              Montée sur des profilés en aluminium.

              Armoire électrique :

                  Disjoncteur différentiel.

                  Alimentation 24 VCC.

              Panneau de commande :

                  Bouton d'arrêt d'urgence de type champignon.

                  Boutons de démarrage et d'arrêt.  

                  Commutateur mode Manuel/Automatique.

                  Voyant lumineux.

                  Tour de signalisation à LED.

                  Bornier pour le raccordement des entrées et sorties de l'équipement identifiées individuellement.

              Circuit pneumatique :

                  Unité de traitement de l'air :

                      Filtre-régulateur avec collecteur d'eau.

                      Manomètre à double échelle.

                      Vanne d'arrêt.

                  Actionneurs pneumatiques à ressort de rappel simple effet.

                  2 actionneurs pneumatiques double effet.

                  3 électrovannes pneumatiques 5/2 monostables.

              Capteurs :

                  4 détecteurs infrarouges.

                  Capteur optique à réflexion.

                  Capteur à effet inductif.

                  8 interrupteurs de fin de course à effet Reed.

              Module de génération de défauts :

                  Boîtier avec serrure à clé.

                  Permet de générer 20 défauts différents.

                  Chaque défaut est généré par des interrupteurs à levier.

     • AE-PLC-T. Usine-école de Transport Linéaire.

Son rôle est de transporter les pièces entre les différents postes de travail chargés des différentes opérations d'assemblage. Le “AE-PLC-T” comporte plusieurs arrêts où seront installés les postes de travail.

          Spécifications :

              Structure en profilés d'aluminium.

              4 palettes pour le transport des pièces.

              Zones d'arrêt pour les palettes :

                  Différentes zones d'arrêt équipées de capteurs de présence et d'un système de retenue pour les palettes.

              Tableau électrique :

                  Disjoncteur différentiel.

                  Alimentation 24 VCC.

                  Bornier pour le raccordement des entrées et sorties de l'équipement, identifiées individuellement.

              Panneau de commande :

                  Bouton d'arrêt d'urgence de type champignon.

                  Boutons de démarrage et d'arrêt.  

                  Commutateur mode Manuel/Automatique.

                  Voyant lumineux.

                  Tour de signalisation à LED.

                  Bornier pour le raccordement des entrées et sorties de l'équipement identifiées individuellement.

              Composants électriques :

                  Moteur électrique.

                  Contrôleur de moteur.

              Circuit pneumatique :

                  Unité de traitement de l'air :

                      Filtre-régulateur avec collecteur d'eau.

                      Manomètre à double échelle.

                      Vanne d'arrêt.

                  13 actionneurs pneumatiques à simple effet.

                  14 électrovannes pneumatiques 3/2 monostables.

                  Tuyaux et raccords identifiés individuellement.

              Capteurs :

                  24 capteurs à effet inductif.

                  4 interrupteurs de fin de course à effet Reed.

              Module de simulation de défaillances :

                  Boîtier avec serrure à clé.

                  Permet de simuler 20 défaillances différentes.

                  Chaque défaillance est simulée à l'aide d'interrupteurs à levier.
    • AE-PLC-MAN. Usine-école  de Manipulation Pneumatique (2 unités).

La “AE-PLC-MAN” est une usine-écolel de manutention pneumatique contrôlée par un automate programmable (PLC), qui assure des fonctions de manutention et de tri. La usine-écolel identifie la couleur des pièces entrant dans la zone d'alimentation et, une fois celle-ci identifiée, prélève la pièce de la zone d'alimentation et la place dans deux positions différentes. La usine-écolel “ AE-PLC-MAN “ utilise un manipulateur pneumatique à deux axes équipé d'une pince pneumatique pour manipuler les pièces.

          Spécifications : 

              Montée sur des profilés en aluminium.

              Tableau électrique :

                  Disjoncteur différentiel.

                  Alimentation 24 VCC.

              Panneau de commande :

                  Interrupteur d'arrêt d'urgence.

                  Boutons-poussoirs Marche/Arrêt.  

                  Commutateur Mode manuel/automatique.

                  Voyant lumineux.

                  Tour de signalisation à LED.

                  Bornier pour le raccordement des entrées et sorties de l'équipement identifiées individuellement.

              Circuit pneumatique :

                  Unité de traitement de l'air :

                      Filtre-régulateur avec collecteur d'eau.

                      Manomètre à double échelle.

                      Vanne d'arrêt.

                  Actionneur pneumatique sans tige à bandes.

                  Actionneur pneumatique à double effet. 

                  Pince pneumatique à double effet.

                  2 électrovannes pneumatiques 5/2 monostables.

                  2 électrovannes pneumatiques 3/2 monostables.

              Capteurs :

                  5 interrupteurs de fin de course à effet Reed.

                  Capteur optique à réflexion.

              Module de simulation de défaillances :

                  Boîtier avec serrure à clé.

                  Permet de simuler 20 défaillances différentes.

                  Chaque défaillance est simulée à l'aide d'interrupteurs à levier.

    • AE-PLC-MR3. Usine-école à Table Rotative (perçage et polissage).

La “AE-PLC-MR3” est une usine-écolel de traitement équipée d'une table rotative commandée par un automate programmable (PLC). Cet équipement prélève une pièce dans la zone d'entrée, vérifie si sa position est correcte et simule le perçage de la pièce à l'aide d'une perceuse mobile. Enfin, la usine-écolel place la pièce dans la zone de sortie. L’” AE-PLC-MR3 “ comprend également un outil de polissage permettant de modifier le processus et de simuler le polissage des pièces.

          Spécifications : 

              Montée sur des profilés en aluminium.

              5 pièces en plastique.

              5 pièces en aluminium.

              Magasin vertical pour les pièces.

              Tableau électrique :

                  Disjoncteur différentiel.

                  Alimentation 24 VCC.

              Table rotative :

                  Table rotative à 8 positions.

                  Moteur à courant continu.

              Panneau de commande :

                  Bouton d'arrêt d'urgence de type champignon.

                  Boutons de démarrage et d'arrêt.  

                  Commutateur mode Manuel/Automatique.

                  Voyant lumineux.

                  Tour de signalisation à LED.

                  Bornier pour le raccordement des entrées et sorties de l'équipement identifiées individuellement.

              Composants électriques :

                  Perceuse.

                  Moteur CC.

                  Actionneur linéaire électrique.

              Capteurs :

                  2 capteurs de fin de course.

                  Détecteur infrarouge.

                  3 capteurs capacitifs.

                  2 capteurs inductifs.

              Module de génération de défauts :

                  Boîtier avec serrure à clé.

                  Permet de générer 20 défauts différents.

                  Chaque commande est actionnée par des interrupteurs à levier.
    • AE-BR. Usine-école de Bras Robotisé.

Il assure le vissage des quatre vis, qui ont été fournies et mises en place lors de l'étape précédente, à l'aide d'un bras robotisé industriel équipé d'une perceuse. Une fois que le bras robotisé a vissé les quatre vis, le module de transport linéaire “ AE-PLC-T “ poursuit le processus de production. 

          Spécifications :

              Monté avec des profilés en aluminium.

              Table à quatre roues avec freins.

              Panneau de commande :

                  Bouton d'arrêt d'urgence de type champignon.

                  Boutons de marche et d'arrêt.  

                  Commutateur Manuel/Automatique.

                  Voyants lumineux de signalisation.

              Circuit pneumatique :

                  Unité de traitement de l'air :

                  Filtre-régulateur avec purgeur d'eau.

                  Manomètre à double échelle.

                  Vanne d'arrêt.

              Électrovanne pneumatique 5/2 bistable.

              Bras robotique :

                  6 degrés de liberté.

                  Charge : 2 kg max.

                  Poids : 19 kg.

                  Répétabilité de position : ±0,02 mm.

                  Méthode de détection : codeur absolu.

                  Longueur du bras : 500 mm max.

                  Console de programmation du bras robotique.

                  Perceuse électrique à installer sur le bras robotique.

                  Pince pneumatique à double effet à installation externe à installer sur le bras robotique.

              Écran de protection en polycarbonate.

    • AE-PLC-MA. Usine-école d’Alimentation Multi-Pièces.

La “AE-PLC-MA” est une usine-écolel d'alimentation pour pièces multiples contrôlée par un PLC qui fournit trois types de pièces différentes afin que le robot industriel de l'unité “AE-BR” les assemble en une seule pièce.

La “AE-PLC-MA” comprend une zone pour les pièces en entrée, une autre pour celles en sortie et une zone d'assemblage où les trois pièces peuvent être réunies en une seule pièce.

          Spécifications :

              Montée avec des profilés en aluminium.

              15 pièces en aluminium et en plastique de différentes couleurs.

              Magasin vertical pour les pièces.

              Panneau de commande :

                  Interrupteur d'arrêt d'urgence.

                  Boutons-poussoirs Marche/Arrêt.  

                  Commutateur Mode manuel/automatique.

                  Voyants lumineux.

                  Bornier pour le raccordement des entrées et sorties de l'équipement identifiées individuellement.

              Circuit pneumatique :

                  Unité de traitement de l'air :

                      Filtre-régulateur avec collecteur d'eau.

                      Manomètre à double échelle.

                      Vanne d'arrêt.

                  3 actionneurs pneumatiques à double effet. 

                  3 électrovannes pneumatiques 5/2 monostables.

              Capteurs :

                  3 détecteurs infrarouges.

                  6 interrupteurs de fin de course à effet Reed.

              Module de génération de défauts :

                  Boîtier avec serrure à clé.

                  Permet de générer 20 défauts différents.

                  Chaque défaut est généré à l'aide d'interrupteurs à levier.
     • AE-PLC-ALV. Usine-école de Stockage Vertical.

Le Usine-école de Stockage Vertical, “AE-PLC-ALV”, conçue par EDIBON, est une usine-école de travail de stockage automatique contrôlée par un PLC qui vérifie le matériau et les dimensions des pièces entrantes pour les classer dans le stockage vertical. 

La “AE-PLC-ALV” utilise deux actionneurs linéaires électriques et un actionneur pneumatique pour configurer un système de stockage vertical automatique à trois axes. L'”AE-PLC-ALV” utilise une pince pneumatique à double effet pour manipuler les pièces stockées verticalement. 

Le usine-école “AE-PLC-ALV” est conçue comme un système modulaire pour faciliter la compréhension. 

          Les principaux composants sont : 

Le PLC : il se compose de l’unité CPU et de tous les modules supplémentaires nécessaires au bon fonctionnement du usine-école. 

Le Panneau de Contrôle : avec boutons marche/arrêt, bouton d’arrêt d’urgence, bouton de réinitialisation, voyants lumineux pour afficher l’état actuel du processus, etc. 

Le Circuit Pneumatique : contient les électrovannes, composants de pression, filtres et régulateurs nécessaires pour assurer le bon fonctionnement de l’unité. 

Le Usine-école de Travail : il est composé de véritables composants industriels utilisés par les systèmes de table rotative tels que des capteurs de feuille, des capteurs de présence, un moteur à courant continu, des capteurs inductifs, une table rotative à 8 positions, etc. 

          Le circuit pneumatique et le usine-école sont divisés en sections suivantes : 

Système de Traitement de l'Air : contient un bloc filtre-régulateur avec séparateur d'eau et vanne d'arrêt pour contrôler la pression d'air entrant dans l'appareil. Il comprend également un manomètre à double échelle pour afficher le niveau de pression fourni à l'appareil. 

Section d'Alimentation des Pièces : il est équipé d'une rampe inclinée pour l'alimentation du système en pièces. Les pièces sont acheminées une par une vers l'unité grâce à un vérin à double effet. Les deux entrées du vérin sont équipées d'une vanne de débit d'air réglable avec by-pass pour réguler la vitesse du vérin. 

Section Mouvement des Pièces : il est conçu pour déplacer les pièces inspectées vers la zone de tri. Cette opération est réalisée par un vérin double effet et une plateforme équipée d'une pince entraînée par un moteur à courant continu. Les deux entrées du vérin double effet sont équipées d'une vanne de débit d'air réglable avec by-pass et d'un clapet anti-retour piloté pour réguler la vitesse du vérin et verrouiller sa position en cas d'absence d'air. 

Section de Stockage des Pièces : il est conçu pour stocker des pièces. Le module enregistre les emplacements occupés et les place dans le premier emplacement libre. Il s'agit d'une pince pneumatique actionnée par deux moteurs à courant continu. 

Tour de Signalisation : Il contient des voyants LED verts, jaunes et rouges pour indiquer l'état du système. 

Bloc Électrovanne : il s'agit d'un bloc distributeur de vannes pneumatiques avec cinq électrovannes, dont trois fonctionnent comme électrovannes monostables 5/2 et deux comme électrovannes bistables 5/2. 

Bloc de Bornes Électriques : contient tous les signaux des unité accessibles et identifiés, permettant ainsi leur test manuel. Le bornier électrique est doté d'une borne à code couleur permettant à l'utilisateur d'identifier le type de chaque signal et d'en indiquer le nom. 

          Spécifications :

              Table à quatre roues avec freins montées sur profilés en aluminium. 

              Logiciel de programmation automate :

                  Logiciel de programmation développé selon la norme IEC 61131-3.

                  Compatible avec les systèmes d'exploitation Windows.

                  5 langages de programmation :

                      Schéma à contacts (LD).

                      Texte structuré (ST).

                      Liste d'instructions (IL). 

                      Diagramme de fonctions séquentielles (SFC). 

                      Diagramme de blocs fonctionnels (FBD). 

                  Programmation, service et diagnostic à distance.

                  Taille minimale du programme.

                  Puissants outils de débogage et de surveillance. 

                  Prise en charge des fonctions et blocs fonctionnels créés par l'utilisateur. 

                  Enregistrez les fichiers du projet dans PLC.

                  Exemple de didacticiel de démarrage rapide inclus.

              Panneau électrique:

                  Interrupteur magnétothermique différentiel.

                  Alimentation de 24 VCC.

              Panneau de contrôle:

                  Bouton-poussoir d'arrêt d'urgence à tête champignon.

                  Boutons poussoirs start et stop.

                  Interrupteur pour fonctionnement manuel ou automatique.

                  Indicateur lumineux.

                  Lampe à pile à LED.

                  Module de boîte à clés d'injection de défauts :

                      Module boîte à clés rouge avec 20 interrupteurs à l'intérieur. 

                      2 connecteurs DB37.

                      Chaque défaut est généré via des interrupteurs à bascule.

              Composants électriques : 

                  2 vérins linéaires électriques avec moteur à courant continu. Longueur : 500 mm. 

                  Contrôleur de position.

                  Système de commande de moteur pas à pas Dryve D8.

                  Système de commande de moteur pas à pas Dryve D7.

              Circuit pneumatique :

                  Unité de traitement d'air :

                      Filtre-régulateur avec séparateur d'eau.

                      Manomètre à double échelle. 

                      Vanne d'arrêt.

                      8 vannes de régulation de débit.

                  3 actionneurs pneumatiques simple effet.

                  Électrovannes pneumatiques monostables 3 5/2.

                  Actionneur pneumatique double effet.

                  Pince pneumatique double effet.

                  Electrovannes pneumatiques bistables 5/2.

                  Tuyaux et raccords identifiés individuellement. 

              Capteurs :

                  5 détecteurs de faisceau infrarouge. 

                  10 capteurs à effet Reed. 

                  2 capteurs capacitifs.
     Logiciel de programmation d’automates programmables (PLC) : 

          Logiciel de programmation développé conformément à la norme CEI 61131-3. 

          Compatible avec les systèmes d’exploitation Windows. 

          Cinq langages de programmation : 

              Langage à relais (LD). Texte structuré (ST). Liste d’instructions (IL). Diagramme de blocs fonctionnels (SFC). Diagramme fonctionnel (FBD). 

          Programmation, maintenance et diagnostic à distance. 

          Taille minimale du programme. 

          Outils puissants de débogage et de surveillance. 

          Prise en charge des fonctions créées par l’utilisateur et des blocs fonctionnels. 

          Enregistrement des fichiers de projet sur l’automate. 

          Exemples et tutoriel de démarrage rapide inclus.
    Logiciel de programmation d'-écran tactile HMI : 

        Outils pour la Création d'Écran : 

Ce logiciel est un outil conçu pour la programmation d'écrans de type tactile. Grâce à cet outil, des écrans et des images adaptés peuvent être créés et conçus. Il permet de transférer le programme sur l'écran, de charger des projets réalisés depuis le terminal et d'imprimer les écrans créés. 

        De nombreuses fonctions. Création d'écrans : 

Ce logiciel dispose de nombreux outils de programmation. Dispositifs de visualisation de textes, de diagrammes ou de données ; dessin de bouton, de graphique, de pilotes. Ce logiciel permet de créer des écrans fonctionnels adaptables à chaque application. 

Fonctions de Dessin : Différents éléments de programmation peuvent être réalisés grâce à des icônes et des bitmaps appropriés. 

        Opération Facile (Cliquez et Glissez) : 

            Une bibliothèque d'éléments permet de programmer via la souris, en glissant simplement un élément et en le localisant à sa place. (Cliquez et glissez). 

        Création facile de bibliothèques utilisateurs : 

            Les bibliothèques utilisateur peuvent être enregistrées et stockées avec des éléments appropriés à utiliser dans les prochains projets. 

         Impression. Les différents écrans du projet peuvent être imprimés : 

            Il est possible de visualiser une vue préliminaire. Il est également possible de sélectionner les écrans ou les configurations à imprimer. 

        Utilisation facile. Éditeur de bitmaps : 

Il existe un outil qui permet de créer, lire et modifier des bitmaps afin de les utiliser comme éléments de programmation d'écran. Des boutons adaptés créés à partir d'images peuvent être facilement réalisés.  

     Panneau de contrôle : 

        Interrupteur à bouton-poussoir d'arrêt d'urgence à tête champignon. 

        Boutons-poussoirs de démarrage et d'arrêt. 

        Interrupteur pour fonctionnement manuel ou automatique. 

        Témoin lumineux. 

        Lampe à LED en forme de colonne. 

           Bloc de bornes pour le raccordement des entrées et sorties de l'équipement identifiées individuellement. 

Éléments requis (Requis : “SAC” ou “SU-P”. Parmi les autres éléments, au moins un est également requis) (Non inclus) : 

    • AE-PLC-PAN-UB. Unité de Base PLC PANASONIC. 

          • N-ALI02. Module d'Alimentation Principale Doméstique.

                 Tension d'alimentation (monophasée) : 230 VAC, 1PH + N.

                 Clé amovible ON / OFF.

                 Connexions de tension de sortie :

                     Deux monophasés : 230 VAC.

                 Prise de connexion du fil d'alimentation monophasée.

                 Différentiel magnétothermique, 2 pôles, 25 A, 30 mA AC 6 KA.

                 Bouton d'arrêt d'urgence.

          • N-CPU-PAN. Module CPU Panasonic.

                 Tension d'alimentation (monophasé) : 230 VAC.

                 Protection contre les surintensités avec fusible.

                 Périphérique CPL, Panasonic FP7 :

                     Vitesse de traitement élevée : 11 ns par instruction de base (étape).

                     Capacité de programmation : 120k instructions de base (étape).

                     Capacité d'enregistrement des données : 256k mots.

                     Mémoire indépendante pour les commentaires : 3 MB.

                     Compatible avec les cartes mémoire SD / SDHC jusqu’à 32 GB.  

                     Seize entrées numériques avec des niveaux de tension de 0 V et 24 V.

                     Seize sorties numériques de type relais avec des niveaux de tension de 0 V et 24 V.

                 Module d'extension pour entrées et sorties numériques. 

                 Fonction serveur web :

                     Serveur web HTML inclus dans l'automate.

                     Jusqu'à seize sessions en même temps.

                     Compatible avec les moteurs de recherche les plus courants.

                 Connecteur pour les signaux d'entrée et de sortie numériques.

                 Connecteur au module de commutation Ethernet.

          • N-SWT-4. Module de Commutateur Ethernet 4 ports.

                 Tension d'alimentation (monophasée) : 230 VAC.

                 Module de commutation compact :

                     Huit ports Ethernet.

                 Protection par fusible (à hauteur de la tension d'alimentation).

    • AE-PLC-SIE-UB. Unité de Base PLC SIEMENS. 

          • N-ALI02. Module d'Alimentation Principale Doméstique.

                 Tension d'alimentation (monophasée) : 230 VAC, 1PH + N.

                 Clé amovible ON / OFF.

                 Connexions de tension de sortie :

                     Deux monophasés : 230 VAC.

                 Prise de connexion du fil d'alimentation monophasée.

                 Différentiel magnétothermique, 2 pôles, 25 A, 30 mA AC 6 KA.

                 Bouton d'arrêt d'urgence.

           • N-CPU-SIE. Module CPU Siemens.

                 Tension d'alimentation (monophasée) : 230 VAC. 

                 Protection contre les surintensités avec fusible. 

                 Appareil automate, SIEMENS S7 – 1200 : 

                     Grande capacité de traitement : calcul 64 bits. 

                     Mémoire programme/données : 100 kB. 

                     Mémoire de chargement : 4 Mo extensible avec une carte mémoire Siemens. 

                     Temps de traitement CPU pour les opérations sur bits : 0,085 µs/instruction. 

                     Fréquence de comptage : 100 kHz. 

                     Vingt-deux entrées numériques avec niveaux de tension 0 V et 24 V. 

                     Dix-huit sorties numériques de type relais avec niveaux de tension 0 V et 24 V. 

                     Deux entrées analogiques de 10 bits avec plage de tension de 0 V à 10 V. 

                 Module d'extension pour entrées et sorties numériques supplémentaires. 

                 Fonction du serveur Web : 

                     Serveur Web HTML intégré dans l'automate. 

                     Compatible avec la plupart des moteurs de recherche courants. 

                 Connecteur pour les signaux d'entrée et de sortie numériques. 

                 Connecteur pour le module de commutation Profinet/Ethernet. 

          • N-SWT-4. Module de Commutateur Ethernet 4 ports.

                 Tension d'alimentation (monophasée) : 230 VAC.

                 Module de commutation compact :

                     Huit ports Ethernet.

                 Protection par fusible (à hauteur de la tension d'alimentation).

    • AE-PLC-AB-UB. Unité de Base PLC ALLEN BRADLEY. 

          • N-ALI02. Module d'Alimentation Principale Doméstique.

                 Tension d'alimentation (monophasée) : 230 VAC, 1PH + N.

                 Clé amovible ON / OFF.

                 Connexions de tension de sortie :

                     Deux monophasés : 230 VAC.

                 Prise de connexion du fil d'alimentation monophasée.

                 Différentiel magnétothermique, 2 pôles, 25 A, 30 mA AC 6 KA.

                 Bouton d'arrêt d'urgence.

          • N-CPU-AB. Module CPU Allen Bradley.

                 Tension d'alimentation (monophasé) : 230 VAC.

                 Protection contre les surintensités avec fusible.

                 Contrôleur PLC Allen Bradley CompactLogix 5370 L1 : 

                     Contrôle à haute vitesse et à haute performance. 

                     Tâches du contrôleur : 32. 

                     Tâches de programme : 1000. 

                     Mémoire disponible pour l'utilisateur : 384 kB. 

                     Mémoire interne de la carte SD : 1 GB. 

                     Deux connecteurs Ethernet avec un taux de communication de 10/100 Mbps. 

                     Connexion USB pour les mises à jour du micrologiciel. 

                     Seize entrées numériques avec des niveaux de tension de 0 V et 24 V. 

                     Seize sorties numériques de type relais avec des niveaux de tension de 0 V et 24 V.

                 Connecteur pour les signaux d'entrée et de sortie numériques.

                 Connecteur au module de commutation Ethernet.

          • N-SWT-4. Module de Commutateur Ethernet 4 ports.

                 Tension d'alimentation (monophasée) : 230 VAC.

                 Module de commutation compact :

                     Huit ports Ethernet.

                 Protection par fusible (à hauteur de la tension d'alimentation).

     • AE-PLC-MIT-UB. Unité de Base PLC MITSUBISHI. 

          • N-ALI02. Module d'Alimentation Principale Doméstique.

                 Tension d'alimentation (monophasée) : 230 VAC, 1PH + N.

                 Clé amovible ON / OFF.

                 Connexions de tension de sortie :

                     Deux monophasés : 230 VAC.

                 Prise de connexion du fil d'alimentation monophasée.

                 Différentiel magnétothermique, 2 pôles, 25 A, 30 mA AC 6 KA.

                 Bouton d'arrêt d'urgence.

          • N-CPU-MIT. Module CPU Mitsubishi.

                 Tension d'alimentation (monophasé) : 230 VAC.

                 Protection contre les surintensités avec fusible.

                 Dispositif PLC, Mitsubishi FX5U : 

                     Vitesse de traitement élevée : 34 ns par instruction de base (pas) et 34 ns ou plus pour une instruction mathématique. 

                     Capacité de programmation : 64000 pas. 

                     Compatible avec les cartes mémoire SD. 

                     Seize entrées numériques avec des niveaux de tension de 0 V et 24 V. 

                     Seize sorties numériques de type relais avec des niveaux de tension de 0 V et 24 V. 

                     Deux entrées analogiques 12 bits avec une plage de tension de 0 V à 10 V. 

                     Une sortie analogique 12 bits avec une plage de tension de 0 V à 10 V.

                 Connecteur pour les signaux d'entrée et de sortie numériques.

                 Connecteur au module de commutation Ethernet.

          • N-SWT-4. Module de Commutateur Ethernet 4 ports.

                 Tension d'alimentation (monophasée) : 230 VAC.

                 Module de commutation compact :

                     Huit ports Ethernet.

                 Protection par fusible (à hauteur de la tension d'alimentation).

    • AE-PLC-OMR-UB. Unité de Base PLC OMRON. 

          • N-ALI02. Module d'Alimentation Principale Doméstique.

                 Tension d'alimentation (monophasée) : 230 VAC, 1PH + N.

                 Clé amovible ON / OFF.

                 Connexions de tension de sortie :

                     Deux monophasés : 230 VAC.

                 Prise de connexion du fil d'alimentation monophasée.

                 Différentiel magnétothermique, 2 pôles, 25 A, 30 mA AC 6 KA.

                 Bouton d'arrêt d'urgence.

          • N-CPU-OMR. Module CPU Omron.

                 Tension d'alimentation (monophasé) : 230 VAC.

                 Protection contre les surintensités avec fusible.

                 Appareil PLC, OMRON NX1 : 

Vitesse de traitement élevée : 3,3 ns par instruction de base (étape) et 70 ns ou plus pour l'instruction mathématique (pour les données LONG REAL). 

                     Capacité de programmation : 1,5 MB. 

                     Compatible carte mémoire SD / SDHC. 

                     Dix-huit entrées numériques avec niveaux de tension 0 V et 24 V. 

                     Quatorze sorties numériques de type relais avec niveaux de tension 0 V et 24 V. 

                 Connecteur pour les signaux d'entrée et de sortie numériques.

                 Connecteur au module de commutation Ethernet.

           • N-SWT-4. Module de Commutateur Ethernet 4 ports.

                 Tension d'alimentation (monophasée) : 230 VAC.

                 Module de commutation compact :

                     Huit ports Ethernet.

                 Protection par fusible (à hauteur de la tension d'alimentation).

    • SAC. Unité de Compresseur d’Air Silencieux.

           Conçu pour fonctionner avec les unités EDIBON. 

           Moteur monophasé de 340 W.

           Niveau sonore réduit, maximum 40 dB.

           Capacité de la chaudière : 9 l.

           Pression maximale : 8 bar ou 0,8 MPa.

           Débit d’air maximal : 50 l/min.

           Soupape de sécurité.

           Interrupteur marche/arrêt.

           Manomètre à double échelle (psi et bar) avec une gamme de 0 – 12 bar pour mesurer la pression de l’air avant le filtre-régulateur d’air.

           Filtre régulateur d’air (FR) :

Manomètre à double échelle (psi et bar) avec une plage de 0 à 12 bar pour mesurer la pression de l’air après le filtre régulateur d’air.

              Filtre à air avec vanne de purge.

              Régulateur de pression d’air 0 – 8 bar.

              Raccord rapide de 6 mm pour les tuyaux flexibles utilisés en pneumatique.

           Indicateur de niveau d’huile :
               L’unité comprend l’huile nécessaire à son fonctionnement.

               L’unité comprend les types de connecteurs nécessaires pour travailler avec les unités pneumatiques conçus par EDIBON.

    • SU-P. Grande Unité d'Alimentation Pneumatique. 

Il est recommandé d’utiliser les kits correspondants à chaque marque en fonction du PLC sélectionné (Panasonic, Siemens, Mitsubishi, Omron et/ou Allen Bradley) ( Non inclus) :

    • AE-AS. Logiciel de Simulation de Systèmes d’Automatisation.

Simulations de systèmes en 2D et 3D.

Vitesse de simulation configurable grâce aux modes “simulation normale”, “simulation au ralenti”, “simulation pas à pas” et “pause”.

Comprend un éditeur 3D pour importer des pièces réalisées dans des formats compatibles avec la plupart des programmes de conception 3D (.STEP, .STL et .IGES). Possibilité de générer des animations 2D et 3D associées aux résultats de la simulation sur laquelle vous travaillez.

Il permet de recréer et de simuler les systèmes suivants :

Hydraulique et électro-hydraulique : conforme aux normes ISO 1219–1 et 1219–2, avec une bibliothèque complète de composants hydrauliques et électro-hydrauliques avec leur symbole normalisé.

Pneumatique et électro-pneumatique : avec une bibliothèque complète de composants pneumatiques, électro-pneumatiques et pneumatiques logiques.

Le logiciel permet de modifier les paramètres les plus importants de chaque composant hydraulique et pneumatique, tels que : courbes de rendement, charges externes, fuites, viscosité, caractéristiques thermiques, etc.

Électronique numérique : contient une vaste bibliothèque de composants électroniques standard (portes logiques, amplificateurs, transistors, afficheurs, multiplexeurs, etc.)

Diagrammes électriques monolignes : la bibliothèque incluse permet de créer des diagrammes pour tous les niveaux de tension généralement utilisés dans les réseaux de production, de transmission et de distribution d’électricité.

Génie électrique : la bibliothèque de génie électrique contient un grand nombre de composants permettant de créer des circuits électriques simples et complexes. Les modèles de composants inclus sont génériques et réels, provenant de divers fabricants.

Toutes les bibliothèques comprennent le composant ainsi que le symbole normalisé du composant.

Permet la programmation dans les langues suivantes :

GRAFCET : permet des étapes encapsulées pour une meilleure organisation des structures de contrôle programmées.

Schéma fonctionnel : les blocs inclus sont prédéfinis mais peuvent être entièrement configurés par l’utilisateur. 

Ladder : comprend 3 bibliothèques pour la programmation des automates Siemens, Allen Bradley et IEC61131–3, qui permettent une programmation directe sur l’automate. Il permet également de créer et de simuler le programme de l’automate au sein du système automatisé simulé par le logiciel.

Logique numérique : avec une vaste bibliothèque de portes logiques et de composants configurables par l’utilisateur.

Blocs fonctionnels avec texte structuré configurable.

Permet la programmation directe dans les automates des fabricants Siemens, Allen Bradley et IEC61131–3, des programmes simulés dans le logiciel.

Il permet de superviser, contrôler et simuler le processus de fabrication de chaque usine-écolel et de l’ensemble complet au moyen d’un système SCADA.

La communication avec les différents automates de l’unité se fait via le protocole OPC.

Il comprend la simulation 3D du système d’automatisation avec le panneau de commande et la visualisation des alarmes générées par le système.

    • PAN-PLC-K1. Kit 1 de PLC PANASONIC.

           • N-MT. Module de Test.

                  Tension d'alimentation (monophasé) : 230 VAC. 

                  Vingt générateurs de signaux numériques :

                      Dix commutateurs.

                      Dix boutons poussoirs.

                      Chaque sortie est associée à une LED verte.

                      Niveaux de tension de sortie de 0 VDC et 24 VDC.

                  Six générateurs de signaux analogiques :

                      Six potentiomètres.

                      Plage de tension de sortie de -10 V à +10 V.

                  Fusibles de protection (à hauteur de la tension d'alimentation). 

    • PAN-PLC-K2. Kit 2 de PLC PANASONIC.

           • N-ESA-PAN. Module E/S Analogique Panasonic.

                  Tension d'alimentation (monophasé) : 230 VAC.

                  Unité d'extension pour entrées analogiques :

                      Plage de tension d'entrée de -10 V à +10 V.

                      Quatre entrées analogiques.

                      Résolution: 12 bits.

                  Unité d'extension pour sorties analogiques :

                      Plage de tension de sortie de -10 V à +10 V.

                      Quatre sorties analogiques.

                      Résolution: 12 bits.

                  Connecteur pour les signaux d'entrée et de sortie analogiques.

                  Connecteur au module de commutation Ethernet.

    • PAN-PLC-K3. Kit 3 de PLC PANASONIC.

           • N-HMIB-PAN. Panasonic Basic HMI Module.

                  Tension d'alimentation (monophasé) : 230 VAC.

                  Périphérique HMI :

                      Écran tactile.

                      Écran couleur TFT de 4096 couleurs.

                      Taille de l’écran : 71,4 mm (largeur) x 53,7 mm (hauteur) (3,5 pouces).

                      Résolution de l’écran : 320 x 240 pixels.

                      Rétroéclairage : LED blanche.

                      Compatible avec les cartes mémoire SD / SDHC.

                  Connecteur au module de commutation Ethernet.

    • PAN-PLC-K4. Kit 4 de PLC PANASONIC.

           • N-HMIA-PAN. PANASONIC HMI Module Avancé.

                  Tension d’alimentation (monophasé) : 230 VCA.

                  Périphérique HMI :

                      Écran tactile.

                      Écran TFT de 64K couleurs et format 16:9.

                      Taille de l’écran : 187 mm (largeur) x 147mm (hauteur) (7 pouces).

                      Résolution de l’écran : 800 x 480 pixels.

                      Rétroéclairage à haute luminosité de 200 cd/m².

                      Mémoire flash de 4 GB.

                  Connecteur au module de commutation Ethernet.

    • PAN-PLC-K5. Kit 5 de PLC PANASONIC.

           • N-MOD. Module de Communication Modem.

                  Tension d’alimentation (monophasé) : 230 VCA.

                  Routeur-switch de réseau Ethernet.

                  Système wifi qui permet de connecter sans fil des appareils (smartphone, tablette ou PC).            

                  Routeur internet avec prise RJ-11 pour connecter la ligne téléphonique.

                  Conjonction d’exercices pratiques pour réaliser une application de serveur web.

    • SIE-PLC-K1. Kit 1 de PLC SIEMENS.

       • N-MT. Module de Test.

              Tension d’alimentation (monophasé) : 230 VCA.

              Vingt générateurs de signaux numériques :

                  Dix commutateurs.

                  Dix boutons poussoirs.

                  Chaque sortie est associée à une LED verte.

                  Niveaux de tension de sortie de 0 VCC et 24 VCC.

              Six générateurs de signaux analogiques :

                  Six potentiomètres.

                  Plage de tension de sortie de -10 V à +10 V.

              Fusibles de protection (à hauteur de la tension d’alimentation). 
     • SIE-PLC-K2. Kit 2 de PLC SIEMENS.

       • N-ESA-SIE. Module d’E/S Analogique SIEMENS.

              Tension d'alimentation (monophasée) : 230 VCA. 

              Unité d'extension pour entrées analogiques : 

                  Plage de tension d'entrée de -10 V à +10 V ou 0/4 - 20 mA (configurable). 

                  Quatre  entrées analogiques. 

                  Résolution : 13 bits.  

              Unité d'extension pour sorties analogiques : 

                  Plage de tension de sortie de -10 V à +10 V ou 0/4 - 20 mA (configurable). 

                  Quatre sorties analogiques. 

                  Résolution : 13 bits.  

              Connecteur pour les signaux d'entrée et de sortie analogiques.  

              Connecteur au module de commutation Profinet/Ethernet. 

    • SIE-PLC-K3. Kit 3 de PLC SIEMENS.

       • N-HMIB-SIE. SIEMENS Basic HMI Module.

              Tension d'alimentation (monophasée) : 230 VCA.  

              Périphérique HMI :

                  Écran tactile.  

                  Écran TFT de 65536 couleurs.  

                  Taille de l'écran : 95 mm (largeur) x 53,9 mm (hauteur) (4,3 pouces). 

                  Résolution d'écran : 272 x 480 pixels. 

                  Rétroéclairage : LED blanche.   

              Connecteur pour le module de commutation Profinet/Ethernet. 

    • SIE-PLC-K4. Kit 4 de PLC SIEMENS.

       • N-HMIA-SIE. SIEMENS HMI Module Avancé.

              Tension d'alimentation (monophasée) : 230 VCA.  

              Périphérique HMI :

                  Écran tactile.  

                  Écran TFT de 65536 couleurs.  

                  Taille de l'écran : 154,1 mm (largeur) x 85,9 mm (hauteur) (7 pouces). 

                  Résolution d'écran : 480 x 800 pixels.   

                  Rétroéclairage : LED blanche. 

              Connecteur pour le module de commutation Profinet/Ethernet.

    • SIE-PLC-K5. Kit 5 de PLC SIEMENS.

       • N-MOD. Module de Communication Modem.

              Tension d’alimentation (monophasé) : 230 VCA.

              Routeur-switch de réseau Ethernet.

              Système wifi qui permet de connecter sans fil des appareils (smartphone, tablette ou PC).            

              Routeur internet avec prise RJ-11 pour connecter la ligne téléphonique.

              Conjonction d’exercices pratiques pour réaliser une application de serveur web.

    • AB-PLC-K1. Kit 1 de PLC  ALLEN BRADLEY.

           • N-MT. Module de Test.

                  Tension d’alimentation (monophasé) : 230 VCA.

                  Vingt générateurs de signaux numériques :

                      Dix commutateurs.

                      Dix boutons poussoirs.

                      Chaque sortie est associée à une LED verte.

                      Niveaux de tension de sortie de 0 VCC et 24 VCC.

                  Six générateurs de signaux analogiques :

                      Six potentiomètres.

                      Plage de tension de sortie de -10 V à +10 V.

                  Fusibles de protection (à hauteur de la tension d’alimentation). 

    • AB-PLC-K2. Kit 2 de PLC ALLEN BRADLEY.

           • N-ESA-AB. Module d’E/S Analogique ALLEN BRADLEY.

                  Tension d'alimentation (monophasée) : 230 VCA. 

                  Unité d'extension pour entrées analogiques : 

                      Plage de tension d'entrée de 0 V à +10 V. 

                      Quatre entrées analogiques. 

                      Résolution : 16 bits.  

                      Conversion d'entrée sigma-delta. 

                  Unité d'extension pour sorties analogiques :                         

                      Plage de tension de sortie de 0 V à +10 V.   

                      Quatre sorties analogiques.

                      Résolution : 16 bits.  

                      Précision : 0,1 % pleine échelle.  

                  Connecteur pour les signaux d'entrée et de sortie analogiques. 

                  Connecteur pour le module de commutation Ethernet. 

    • AB-PLC-K3. Kit 3 de PLC ALLEN BRADLEY.

           • N-HMIB-AB. ALLEN BRADLEY Basic HMI Module.

                  Tension d'alimentation (monophasée) : 230 VCA. 

                  Périphérique HMI :  

                      Écran tactile.  

                      Écran TFT de 65536 couleurs.  

                      Processeur CPU 800 MHz avec 256 Mo de mémoire. 

                      Taille de l'écran : 95 mm (largeur) x 53,9 mm (hauteur) (4 pouces).   

                      Résolution d'écran : 480 x 272 pixels. 

                      Rétroéclairage : LED blanche. 

                      Compatibilité carte mémoire SD. 

                  Connecteur pour le  module de commutation Ethernet. 

    • AB-PLC-K4. Kit 4 de PLC ALLEN BRADLEY.

           • N-HMIA-AB. ALLEN BRADLEY HMI Module Avancé.

                  Tension d'alimentation (monophasée) : 230 VCA. 

                  Périphérique HMU :  

                      Écran tactile.  

                      Écran TFT de 65536 couleurs.  

                      Processeur CPU 800 MHz avec 256 Mo de mémoire. 

                      Taille de l'écran : 153,6 mm (largeur) x 86,6 mm (hauteur) (7 pouces). 

                       Résolution d'écran : 800 x 480 pixels. 

                       Rétroéclairage : LED blanche. 

                       Compatibilité carte mémoire SD. 

                  Connecteur pour le  module de commutation Ethernet.

    • AB-PLC-K5. Kit 5 de PLC ALLEN BRADLEY.

           • N-MOD. Module de Communication Modem.

                  Tension d’alimentation (monophasé) : 230 VCA.

                  Routeur-switch de réseau Ethernet.

                  Système wifi qui permet de connecter sans fil des appareils (smartphone, tablette ou PC).            

                  Routeur internet avec prise RJ-11 pour connecter la ligne téléphonique.

                  Conjonction d’exercices pratiques pour réaliser une application de serveur web.

    • MIT-PLC-K1. Kit 1 de PLC MITSUBISHI.

           • N-MT. Module de Test.

                  Tension d’alimentation (monophasé) : 230 VCA.

                  Vingt générateurs de signaux numériques :

                      Dix commutateurs.

                      Dix boutons poussoirs.

                      Chaque sortie est associée à une LED verte.

                      Niveaux de tension de sortie de 0 VCC et 24 VCC.

                  Six générateurs de signaux analogiques :

                      Six potentiomètres.

                      Plage de tension de sortie de -10 V à +10 V.

                  Fusibles de protection (à hauteur de la tension d’alimentation). 
    • MIT-PLC-K2. Kit 2 de PLC MITSUBISHI.

           • N-ESA-MIT. Module d’E/S Analogique MITSUBISHI.

                  Tension d'alimentation (monophasée) : 230 VCA. 

                  Unité d'extension pour entrées analogiques : 

                      Plage de tension d'entrée de 0 V à +10 V. 

                      Quatre entrées analogiques. 

                      Résolution : 12 bits. 

                  Unité d'extension pour sorties analogiques : 

                      Plage de tension de sortie de 0 V à +10 V. 

                      Quatre sorties analogiques. 

                      Résolution : 12 bits. 

                  Connecteur pour les signaux d'entrée et de sortie analogiques. 

                  Connecteur pour le module de commutation Ethernet. 

    • MIT-PLC-K3. Kit 3 de PLC MITSUBISHI.

           • N-HMIB-MIT. MITSUBISHI Basic HMI Module.

                  Tension d'alimentation (monophasée) : 230 VCA. 

                  Appareil HMI : 

                      Écran tactile. 

                      Écran TFT de 65536 couleurs. 

                      Mémoire de stockage : 3 Mo. 

                      Taille de l'écran : 89 mm (largeur) x 35,6 mm (hauteur) (3,8 pouces). 

                      Résolution de l'écran : 320 x 128 pixels. 

                      Cinq couleurs de rétroéclairage LED : blanc, vert, rose, orange et rouge. 

                      Compatible avec carte mémoire SD. 

                  Connecteur au module de commutation Ethernet. 

    • MIT-PLC-K4. Kit 4 de PLC MITSUBISHI.

           • N-HMIA-MIT. MITSUBISHI HMI Module Avancé.

                  Tension d'alimentation (monophasée) : 230 VCA. 

                  Appareil HMI : 

                      Écran tactile. 

                      Écran TFT de 65536 couleurs. 

                      Mémoire de stockage : 9 Mo. 

                      Taille de l'écran : 154 mm (largeur) x 85,9 mm (hauteur) (7 pouces). 

                      Résolution de l'écran : 800 x 480 pixels. 

                      Cinq couleurs de rétroéclairage LED : blanc, vert, rose, orange et rouge. 

                      Compatible avec carte mémoire SD. 

                  Connecteur au module de commutation Ethernet. 

    • MIT-PLC-K5. Kit 5 de PLC MITSUBISHI.

           • N-MOD. Module de Communication Modem.

                  Tension d’alimentation (monophasé) : 230 VCA.

                  Routeur-switch de réseau Ethernet.

                  Système wifi qui permet de connecter sans fil des appareils (smartphone, tablette ou PC).            

                  Routeur internet avec prise RJ-11 pour connecter la ligne téléphonique.

                  Conjonction d’exercices pratiques pour réaliser une application de serveur web.

    • OMR-PLC-K1. Kit 1 de PLC OMRON.

           • N-MT. Module de Test.

                  Tension d’alimentation (monophasé) : 230 VCA.

                  Vingt générateurs de signaux numériques :

                      Dix commutateurs.

                      Dix boutons poussoirs.

                      Chaque sortie est associée à une LED verte.

                      Niveaux de tension de sortie de 0 VCC et 24 VCC.

                  Six générateurs de signaux analogiques :

                      Six potentiomètres.

                      Plage de tension de sortie de -10 V à +10 V.

                  Fusibles de protection (à hauteur de la tension d’alimentation). 
    • OMR-PLC-K2. Kit 2 de PLC OMRON.

           • N-ESA-OMR. Module d’E/S Analogique OMRON.

                  Tension d'alimentation (monophasée) : 230 VCA. 

                  Unité d'extension pour entrées analogiques :  

                      Plage de tension d'entrée de -10 V à +10 V. 

                      Quatre entrées analogiques.   

                      Résolution : 1/8000 pleine échelle. 

                  Unité d'extension pour sorties analogiques : 

                      Plage de tension de sortie de -10 V à +10 V.     

                      Quatre sorties analogiques. 

                      Résolution : 1/8000 pleine échelle.   

                      Connecteur pour les signaux d'entrée et de sortie analogiques.   

                  Connecteur pour le module de commutation Ethernet. 

    • OMR-PLC-K3. Kit 3 de PLC OMRON.

           • N-HMIB-OMR. OMRON Basic HMI Module.

                  Tension d'alimentation (monophasée) : 230 VCA.  

                  Périphérique HMI :

                      Écran tactile.  

                      Écran TFT de 65536 couleurs.  

                      Taille de l'écran : 129,8 mm (largeur) x 103,8 mm (hauteur) (3,5 pouces). 

                      Résolution d'écran : 320 x 240 pixels. 

                      Rétroéclairage : LED blanche. 

                  Connecteur pour le module de commutation Ethernet. 

    • OMR-PLC-K4. Kit 4 de PLC OMRON.

           • N-HMIA-OMR. OMRON HMI Module Avancé.

                  Tension  d'alimentation (monophasée) : 230 VCA.  

                  Périphérique HMI :

                      Écran tactile.  

                      Écran couleur TFT de 65536 couleurs. 

                      Taille de l'écran : 202 mm (largeur) x 148 mm (hauteur) (7 pouces). 

                      Résolution d'écran : 800 x 480 pixels. 

                      Rétroéclairage : LED blanche.  

                  Connecteur pour le module de commutation Ethernet. 

    • OMR-PLC-K5. Kit 5 de PLC OMRON.

           • N-MOD. Module de Communication Modem.

                  Tension d’alimentation (monophasé) : 230 VCA.

                  Routeur-switch de réseau Ethernet.

                  Système wifi qui permet de connecter sans fil des appareils (smartphone, tablette ou PC).            

                  Routeur internet avec prise RJ-11 pour connecter la ligne téléphonique.

                  Conjonction d’exercices pratiques pour réaliser une application de serveur web.

Câbles et accessoires, pour un fonctionnement normal. 

Manuels : 

    Cet unité est fourni avec manuels : Services requis, Assemblage et installation, Logiciel de contrôle, Démarrage, Sécurité, Entretien et Manuels pratiques. 

- Dimensions: 6000 x 3500 x 1500 mm environ.  - Poids: 1200 kg environ.
EXERCICES ET POSSIBILITÉS PRATIQUES
Possibilités pratiques à réaliser avec le Système de Fabrication Flexible de Transport, Classification, Sélection et Manipulation Pneumatique (AE-PLC-FMS5) :

  1.- Introduction au système de fabrication flexible (FMS).

  2.- Introduction à la pneumatique et à l’électropneumatique.

  3.- Introduction à la technologie du vide.

  4.- Étude de la détection par capteurs.

  5.- Vérification des entrées et sorties numériques d’un système automatique via un PLC.

  6.- Modification des paramètres de fabrication via PLC.

  7.- Configuration d’une application pneumatique.

  8.- Introduction aux systèmes d’interface homme-machine (HMI).

  9.- Étude du contrôle automatique d’un système industriel.

10.- Contrôle d’un système de fabrication flexible via un PLC central sur un réseau Ethernet avec des PLC locaux dans chaque Usine-école .

11.- Pilotage d’un système de fabrication flexible via un dispositif HMI.

Possibilités pratiques par usine-école  :

- Usine-école de Distribution de Pièces (AE-PLC-DS).

12.- Contrôle manuel d’un système d’alimentation.

13.- Contrôle automatique d’un système d’alimentation.

14.- Modification des paramètres du processus d’alimentation.

15.- Optimisation du temps de processus.

16.- Étude et analyse des défauts introduits via le module de génération de défauts.

- Usine-école d’Identification de Pièces (AE-PLC-SIP).

17.- Contrôle manuel d’un système de contrôle qualité.

18.- Contrôle automatique d’un système de contrôle qualité.

19.- Modification des paramètres du système de contrôle qualité.

20.- Optimisation du temps de processus.

21.- Analyse des défauts générés.

- Usine-école de Classification (AE-PLC-CF).

22.- Contrôle manuel d’un système de classification.

23.- Contrôle automatique d’un système de classification.

24.- Modification des paramètres du processus de classification.

25.- Optimisation du temps de processus.

26.- Analyse des défauts.

- Usine-école de Transport Linéaire (AE-PLC-T).

27.- Contrôle manuel du transport.

28.- Contrôle automatique du transport.

29.- Modification des paramètres du transport.

30.- Optimisation du temps de processus.

31.- Analyse des défauts.

- Usine-école de Manipulation Pneumatique (AE-PLC-MAN).

32.- Contrôle manuel de la manipulation.

33.- Contrôle automatique de la manipulation.

34.- Contrôle automatique de manipulation et classification.

35.- Modification des paramètres.

36.- Optimisation du temps de processus.

37.- Analyse des défauts.

- Usine-école de Table Rotative (AE-PLC-MR3).

38.- Contrôle manuel de la table rotative.

39.- Contrôle manuel du contrôle qualité et perçage.

40.- Contrôle automatique de la table rotative.

41.- Contrôle automatique du contrôle qualité et perçage.

42.- Modification des paramètres.

43.- Optimisation du temps de processus.

44.- Analyse des défauts.

- Usine-école de Bras Robotisé (AE-BR).

45.- Introduction aux systèmes robotiques.

46.- Configuration du bras robotisé.

47.- Programmation d’un mouvement simple.

48.- Introduction à la pneumatique et électropneumatique.

49.- Configuration d’une application pneumatique.

50.- Programmation d’une tâche simple de prise et dépose.

- Usine-école d’Alimentation Multi-Pièces (AE-PLC-MA).

51.- Configuration du robot en système pick-and-place.

52.- Modification des paramètres du processus.

53.- Optimisation du processus.

54.- Configuration comme système d’assemblage.

55.- Modification des paramètres d’assemblage.

56.- Optimisation du montage.

- Usine-école de Stockage Vertical (AE-PLC-ALV).

57.- Introduction au FMS : identification des composants.

58.- Introduction à la pneumatique : identification des éléments.

59.- Configuration d’une application pneumatique.

60.- Fonctionnement des actionneurs pneumatiques.

61.- Étude des capteurs.

62.- Contrôle manuel du système de pont roulant.

63.- Contrôle automatique du système de pont roulant.

64.- Exemple d’application industrielle.

65.- Ajustement de l’application.

66.- Analyse et diagnostic des défauts.

67.- Système de fabrication flexible (FMS).

Possibilités pratiques pour la Logiciel de Simulation de Systèmes d’Automatisation (AE-AS) :

68.- Introduction à un système de contrôle SCADA.

69.- Serveur OPC avec Ethernet.

70.- Contrôle SCADA d’un système industriel automatique via PC.
Optionnel
AE-PLC-FMS5/ICAI. Logiciel Interactif d'Instruction Assisté par Ordinateur :

- ECM-SOF. Logiciel de Gestion de Classe EDIBON (Logiciel pour Instructeur).

ECM-SOF est l'application qui permet à l'instructeur d'enregistrer les étudiants, gérer et assigner des tâches pour les groupes de travail, créer votre propre contenu pour les exercices pratiques, choisissez l'une des méthodes d'évaluation pour tester les connaissances de l'élève et de suivre l'évolution liées à des tâches planifiées pour les étudiants individuels, groupes de travail, unités, etc ... afin que l'enseignant puisse connaître en temps réel le niveau de compréhension de tout étudiant en classe.

Caractéristiques innovantes :

• Gestion de la base de données des utilisateurs.

• La gestion et la répartition des groupes de travail, exercices et sessions de formations.

• Création et intégration d'exercices pratiques et des ressources multimédias.

• Conception personnalisée des méthodes d'évaluation.

• Création et formules d'affectation et des équations.

• Système de résolution d'équations.

• Contenu actualisable.

• Rapports, suivi de l'évolution et des statistiques des utilisateurs.
- ESL-SOF. EDIBON Formation sur les logiciels (Logiciel pour Étudiants).

ESL-SOF est l'application adressée aux étudiants qui les aide à comprendre les concepts théoriques au moyen d'exercices pratiques et à prouver ses connaissances et sa progression en effectuant des tests et des calculs en plus des ressources multimédias. Tâches planifiées par défaut et un le groupe de travail ouvert est fourni par EDIBON pour permettre aux étudiants de commencer à travailler dès la première session. Des rapports et des statistiques sont disponibles pour connaître leur progression à tout moment, ainsi que des explications pour chaque exercice visant à renforcer les connaissances techniques théoriquement acquises.

Caractéristiques innovantes :

• Ouverture de session et auto-inscription.

• Contrôle et suivi des tâches existantes.

• Contenu et exercices disponibles pour utilisateur à partir du première utilisation.

• Exercices pratiques suivant le manuel fourni par EDIBON.

• Méthodes d'évaluation pour évaluer vos connaissances et votre progression.

• Tests de correction automatique.

• Effectuer des calculs et des graphiques.

• Moteur résolution de systèmes d'équations.

• Suivi de la formation de l'utilisateur et rapports imprimables.

• Ressources multimédias auxiliaires.
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