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Chapitre| Description et principe de fonctionnement de la machine

[.1. Introduction

Les emballages souples ont considérablement évolué au cours des derniéres années. La
présentation d'un paguet doit étre attractive. L’emballage doit répondre a certaines exigences
avec une forme et une fonction qui distinguent un produit bien présenté et innovant.

Basée a Barcelone, en Espagne, MeSpack est un fabricant international de solutions
d emballage souple qui congoit et construit des machines emballage a grande vitesse pour les
plus grandes entreprises de produits de grande consommation au monde. [15]

Dans ce chapitre, nous allons présenter de la conditionneuse MeSpack mais avant

cela, nous présentons la ligne de conditionnement de sucre.

|.2. Laligne de conditionnement de sucre

La ligne de conditionnement de sucre 1kg Cevita se compose dune série de
machines :
[.2.1. Conditionneuse

Cette machine est de la marque mespack du model H-180 FE destiné au
conditionnement horizontal de produits alimentaire, I’emballage dans ce cas est un sachet
souple tenant debout (Doypack sachet) de 1KG avec un bouchon latéral, sa capacité de
production est de 60 sachets/ minute. [1]
|.2.2. peseuse

Cette machine est destinée a contrdler le poids des sachets, et si |e sachet n’ atteint pas
le poids désiré, il sera écarté du tapis pour le recycler une autre fois.
|.2. 3. Encartonneuse

Cette machine pose les sachets en forme d’ une ligne de 6 sachets et de rouler le carton
autour de cette charge sous forme d’ un fardeau.
|.2.4. Robot palettiseur

Cette machine est destinée a superposer des couches de fardeaux sur une pal ette.
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|.3.Structure générale de la conditionneuse [1]

LaMeSpack H-180 FE est une machine & base horizontale de derniere génération. Il
sagit d'une machine de technologie avancée et d'une mécanique de grande précision
extrémement efficace et a trés haut rendement, de type mono volume. En d'autres termes, il
sagit d'une unigque plate-forme de travail pouvant étre configurée en fonction de nos besoins.
Lamachine d’ emballage MeSpack H-180 FE est repartie en trois unités comme suit:

1. Unité dérouleur
2. Unité deformation

3. Unitéde dosage[1]

Figurel.2: Unités delamachine[1]

Lafigure 1.3 donne la distribution des groupes de la machine H-180 FE

Figurel.3: Distribution des groupes[1].
3
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Latable suivante récapitul e les différents groupes ou parties de la conditionneuse :

N° | Description N° | Description

1 Dérouleur 12 | Ciseaux

2 | Jonction de bobine 13 | Ouverture sachet

3 Perforateur bobine (pour fond stable) 14 | Premiere station de dosage
4 | Triangle de formation (pour fond stable) 15 | Deuxieme station de dosage
5 | Méachoireinférieure 16 | Etirage sachet

6 | station de méchoire verticale gauche 17 | 1ére Méchoire supérieure

7 station de méchoire verticale droite 18 | Refroidissement supérieure
8 | Station de refroidissement 19 | Rampe arebut

9 Encoche de déchirure 20 | Tapisasortie

10 | Photocellule

11 | Entrainement film

Tablel.1l. Nomination des groupes de |a conditionneuse .

| .4.Fonction de la conditionneuse M eSpack [1]

La MeSpack H-180 FE est équipée des systémes de sécurité nécessaire et suffisant

pour éviter tout type de contact du personnel avec certains dangers, elle a été fabriquée

conformément aux normes harmoni sées suivantes :

» Sécurité des machines - Principes généraux de conception - Appréciation du risgque et

réduction du risque
(1SO 12100:2010)

» Sécurité des machines - Equipement électriqgue des machines -- Partie 1. Regles

générales (CEI 60204-1:2005, modifiée)

» Sécurité des machines - Arrét d'urgence - Principes de conception (1SO 13850:2006)

» Sécurité des machines - Distances de securité empéchant les membres supérieurs et

inférieurs d'atteindre les zones dangereuses (1SO 13857:2008)

[.5. Cahier dechargesdela conditionneuse M eSpack

Le film d’ emballage considéré comme une matiére primaire (voir annexe), passe par

trois processus importants; le déroulement de la bobine film, formation du sachet et le

remplissage selon la procédure suivante :
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1) Comme premiére étape le film passe par un perforateur de fond qui est pour but de créer
le fond stable du sachet.

o h & i 53

£

Figurel.5: Formation du sachet.

2) Aprésil passe par le triangle de formateur qui aide a plier le film pour obtenir la forme

du sachet souhaité alafois pour des sachets plates et des sachets avec un fond stable ou

Aligrasedebde

Doypack.

_\‘J

Figurel.4: Triangle de formateur et |" aligneuse de bande.

La machine H-180 dispose de quatre groupes de guides film : un aprés le dérouleur, un
avant I'arrivée a la photocellule, un autre avant I’arrivée au groupe d'entrainement et un
dernier incorporé aux ciseaux.

3) A I'aide d'un entrainement de film, ce dernier passe par une aligneuse de bande pour

maintenir le film parfaitement plié et aligné a ses extrémités supérieures

5
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4) Ensuite, il passe par I'unité de formation de sachet; comme une premiére station, le
soudage inferieure construit la base du sachet.
5) Une deuxieme station de soudeurs verticaux occupe de souder les ctés du sachet ;

Il est anoter que:
- latempérature des méchoires soudeur est de 60°.

- lamachines est équipée de réfrigérateurs de série pour les soudures.

6) La derniere étape dans |’ unité de formation du sachet : Encoche de déchirure qui nous
permet de perforer le film. Le groupe fait une perforation a 45 © dans le coin gauche, ou
vaensuite se situer le bouchon pour étre soudé.

7) Et la derniére unité, celle du doseur est organisée d’une maniere ou le groupe ciseau
coupe lefilm sur le format désiré;

8) Ensuite deux ventouses similaires assurent I’ ouverture du sachet pour que le groupe
d actionnement introducteur bouchon charge de tenir le bouchon et de le placer dans la

situation idéale pour e souder au film.

Figurel.6 : Applicateur bouchon.

L’ avancement des sachets est assuré par des pinces chariot mobile.

9) Apres avoir assuré le bon emplacement du bouchon, on passe au remplissage (unité de
dosage) qui est équipé de quatre ventouses (deux ventouses supérieurs et deux ventouses
inférieurs) pour assurer I’ ouverture du sachet avant le dosage.

Le remplissage des sachets de sucre se fait en deux fois. La premiére est d’ appliquer une
dose de 500g de sucre ensuite il passe via des pinces chariot mobile au deuxiéme doseur

ou une deuxieme dose de 500g de s applique.
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10) La derniére étape dans notre processus est |lafermeture du sachet al’ aide d’ une méchoire
soudeur supérieur suivi par un réfrigérateur.
11) Finalement les sachets sort de la machine par un convoyeur (tapis a sortie).

|.6. Unités de commande

Les unités de commande ont la téache de régler, signaler et conduire la machine. Elles
sont réunies en groupes spécifiques install ées sur la machine et selon leur tache. Elles peuvent
étre éectriques, éectroniques ou mécaniques. Les groupes principaux présents sur la machine
sont : [2]

|.6.1.Tableau des commandes et Tableau opérateur

Ses unités permettent le contrdle, lacommande et |a surveillance de la machine. Selon
I’exécution de la machine, elles peuvent avoir un aspect différent pour le nombre et la
position des ééments de commande et de controle.

L e tableau opérateur nous permet d’ effectuer les opérations suivantes :

e Programmer le cycle detravail,
e Programmer ou modifier les parametres de travail,
o Afficher les messages et les valeurs des parametres de travail,
e Afficher les diagrammes,
e Afficher les paramétres de production.
On trouve aussi sur le tableau de commande :
e Bouton marche machine,
e Bouton arré machine,
e Séecteur aclef gui commande le mode d’ entretien,

e Bouton d’ arrét d’ urgence.

|.6.2.Dispositif de contrdle individuel
1) Interrupteur général

C’ est un digoncteur de type bloque-porte a verrouillage, on trouve :

e OFF : de couper I’adimentation au tableau éectrique,
e ON : de mettre sous tension |le tableau électrique.
2) Interrupteur contrdleimpulsion
Sur le tableau de contréle impulsion on trouve les commandes nécessaires aux

fonctions aimpulsion de lamachine :
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e Un bouton poussoir pour I’ arrét d’ urgence,
¢ Un bouton poussoir pour lamarche aimpulsion.

|.7. Partie opérative de la machine

|. 7.1 Partie électrique
1) Alimentation principale

La conditionneuse est alimentée a partir de la TGBT, avec une tension de 400V,
courant nominal de 40A, puissance nominale 27KW a fréguence de 50 Hz, et les voltages
auxiliaires sont alimentés avec 24V DC. [1]
2) Armoire électrique

L’armoire électrique contient les composants éectromécaniques nécessaires a
I’actionnement électrique des utilisateurs (télé rupteur, relais, etc....), les composants
électriques pour la gestion et le contréle des moteurs et les dispositifs d’ éaboration des
signaux provenant des capteurs de contréle sur la machine (API, inverseurs, dispositifs de
contrble axe, etc....). [2]
3) Lesvariateursde vitesse

Un variateur de vitesse est un dispositif électronique destiné a commander la vitesse

d’un moteur éectrigue. |ls sont constitués principalement d'un convertisseur statique et d’ une
électronique de commande. Les variateurs récents contiennent aussi un étage de correction du
facteur de puissance afin de respecter les normes de compatibilité électromagnétique. En
général un convertisseur statique et un hacheur ou onduleur. L’ électronique de commande
réalise la régulation et |’ asservissement de la machine a travers le convertisseur statique de
sorte que I’ utilisateur puisse commander directement une vitesse. [2]

|.7.2 Partieinstrumentation

1) Détecteursde contrastes KT 2/KT 5 (cellule photoélectrique)

L es détecteurs de contraste sont des détecteurs optiques a haute résolution, qui
distinguent les objets d' aprés leurs niveaux de gris. Aingi, la couleur, laluminosité et la
brillance ont une forte influence sur le résultat de mesure. En cas de faibles différences de
niveaux de gris, il convient de garantir une distance de mesure constante. La résolution du
capteur diminue a mesure gque la distance de détection augmente. Plusieurs séries avec

différents types de lumiere et fonctions sont disponibles pour les nombreuses utilisations. [5]
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Figurel.6: celule photoélectrique

2) Capteur deniveau

La conduite des opérations de transfert et de stockage de liquides dans des réservoirs
requiert une appreciation de |’ état de leur remplissage, ¢’ est-a-direle niveau qu’y atteint le
produit. Lasaisie d’ information relative au niveau peut étre effectuée soit par une mesure
continue ou une détection de seuils.

En mesure continu, un capteur et son conditionneur délivrent un signal dont I’amplitude
ou lafréguence traduisent lavaleur du niveau de liquide dans le réservoir. A chague instant,

I’ opérateur peut donc connaitre le volume exact de produit présent ou le volume de stockage

encore disponible. [3]

|.7.3 Partie pneumatique
1) Lesvérins pneumatiques

Un vérin pneumatique est un actionneur qui permet de transformer I’ énergie de I'air
comprimé en un travail mécanique. Un vérin pneumatique est soumis a des pressions d' air
comprimé qui permettent d’ obtenir des mouvements dans un sens puis dans I'autre. Les
mouvements obtenus peuvent étre linéaires ou rotatifs. [2]

Dans notre machine les vérins qui ont été utilises sont des vérins a double effet, dont la
sortie et la rentrée de la tige s effectue par I’ application de la pression, aternativement, de
part et d'autre du piston. Les vérins doubles effet sont utilisés lorsgu’on a besoin d’ effort
important dans les deux sens.

2) Lesfiltres
Permet de retirer les particules indésirables du mélange hétérogene qui sont plus
grosses que lestrous du filtre. En générale, ces particules peuvent étre de la poussiére ou des

insectes qui peuvent endommager gravement la machine.
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Figurel.6: Schémadu filtre[4]

|.7.4 Partie mécanique

La partie la plus importante de la conditionneuse est |a partie mécanique, elle est
composée de tige, de cams, et d’ un moteur asynchrone triphasé a cage d’ écureuil
|.7.5 Barresd’ élimination statiques

En raison de |'existence des forces é ectrostatiques qui sexercent entre corps électrisés

(le sucre et le sachet), le sachet a des marques dans la zone de scellage (la soudure supérieure)
ou lefilm présente des brdlures ou destrous. Pour cela deux barres d’ionisation pour
I’ @limination statique ont été placées. Ce systeme est composé de:

1) Blocd'aimentation EN 8 LC ;

2) Deux Barres d'ionisation de type EI-RN de HAUG ;

Les deux barres d’ éimination statiques sont placées au niveau de lafin dela partie

formation de sachet et avant |e dosage.

Figurel.7: Barres d’ éliminations statique ; bloc d’ aimentation EN 8 LC.
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Les caractéristiques de labarre d’ élimination statiqgue HAUG EI-RN et le bloc
d aimentation EN 8 LC

a) LaBarredionisation detype RN de HAUG est un appareil performant et robuste.
Les charges superficielles qui perturbent la production peuvent étre éliminées de
maniére fiable et efficace, méme lorsque les vitesses de travail sont trés élevées. Le
systéme de contact coaxial haute tension du systéme HAUG X-2000 offre un avantage
unique: le connecteur haute tension, éanche au gaz, peut étre raccordée au bloc
d aimentation HAUG sans aucun outil. Le cable flexible haut tension blindée, permet
le raccord entre I’ unité d’ionisation et I’ alimentation de tension

Caractéristique technique de la barre d’'ionisation :

Diametre 18 mm /20 mm

Longueur de 150 a 4,500 mm.
Température de fonctionnement +5°Ca+45°C
Température de stockage / transport -15°Ca+60°C

Distance efficace optimale 20 - 30 mm

Longueur effective Longueur de la barre - 100 mm
Plus petit rayon de courbure (céble) R 50

Tablel.2 : Caractéristique technique de labarre d’ionisation

b) Lebloc daimentation EN 8 LC sert aaimenter en tension des ionisateurs. Latension
du réseau est transformée en tension alternative par une transformatrice haute tension
de7a8kV. Lebloc daimentation EN 8 LC est ala pointe des techniques actuelles

Caractéristique technique du bloc d’ alimentation EN 8 LC:

Type de protection IP 54

Classe de protection I

Tension d'alimentation 115 Vac / 230 Vac (50 & 60 Hz)
Puissance absorbée env. 50 VA
Tension nominale de sortie env. 7 a 8 kVac
Courant de court-circuit de sortie (k) <5 mA
Connexions de haute tension 4

11
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Capacité de raccord max. 18 m (ionisateur avec
cable haute tension)

Température de service +5°Ca+45°C
Température de stockage/transport -15°C a +60 °C
Poids env. 5 kg
Cable secteur 2,6 m; solidaire de l'appareil

Tablel.3: Caractéristique technique du bloc d’ alimentation EN 8 LC.

Conclusion

L’ étude de la structure générale et |a partie opérative de la machine nous a permis de
bien comprendre le fonctionnement de la conditionneuse ains que le réle de chaque
congtituant dans le cycle de conditionnement, ce qui nous facilitera la tache pour la

programmation.

12



Chapitre 11 Automate programmable industriel

[1.1. Introduction

Dans un monde plein d'évaluation technologique ou la compétitivité est I'objectif
essentiel, |’automatisation devenue une nécessité dans le monde industriel. Dans nos travaux,
I"utilisation de I'automate programmable industrielle a pour but principale d'automatiser les
systemes industriels que ce soit pour améliorer le rendement de la production ou pour faciliter
['usage des matériels utilisés et pour remédier |es problemes provoqués par |'ancienne technique
utilisée. [7]

Ce chapitre consiste a décrire d’'une maniere globale L’ automate programmable
industriel. Son role et son principe de fonctionnement. Et d’'une maniére plus détaille
I" automate S7-314C-2DP.

[1.2. Historique sur les automates programmables

Au début des années 50, les ingénieurs étaient déa confrontés a des problémes
d’ automatismes, les composants de base de I’ époque étaient des relais €l ectromagnétiques a un
ou plusieurs contacts. Les circuits congus comportaient des centaines voire des milliers de
relais.

Cest en 1969 que les constructeurs ameéricains d automobiles (Général Motors en
particulier) ont demandé aux firmes fournissant le matériel d’ automatisme des systemes plus
évolués et plus souples pouvant étre modifiés simplement sans colt exorbitant. Les ingénieurs
ont résolu le probléme en créant un nouveau type de produit nommé automates programmabl es.
lIs n’ étaient rentables que pour des installations d’une certaine complexité, mais la situation a

vite changée, ce qui arendu les systémes cabl és obsol étes.[4]

[1.3. Définition

Un automate programmable industriel (API) est une machine éectronique spécialisée
dans la conduite et la surveillance en temps réel de processus industriels et tertiaires. 1l exécute
une suite d'instructions introduites dans ses mémoires sous forme de programme, et

S apparente par conséquent aux machines de traitement d’information.|[ 6]

Trois caractéristiques fondamentales le distinguent des outils informatiques tels que les

ordinateurs utilisés dans les entreprises et les tertiaires :
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e |l peut ére directement connecté aux capteurs et pré-actionneurs grace a ses
entrées/sortie industrielles

e Il est concu pour fonctionner dans des ambiances industrielles sévéres
(Température vibration, microcoupures de la tension daimentation, parasites,
etc....)

e Enfin, sa programmation a partir des langages spécialement développés pour le
traitement des fonctions d automatismes facilitent son exploitation et sa mise en

ceuvre.[6]
Terminal de programmation
interrupteur | - [ | Mémoire
de position W programme contacteur
| =
1

= .\[ b [ e { électro-

N | Processeur [ > o vanne T
détecteur | [ ' N ; _-T f : D
de proximile B > £ I ._/

E E "

g s voyan
bouton | [ | )

. B actionneur ==
P [ analogique
Automate programmable

Figurell. 1. Structure générale d' un systéme automatisée.[ 6]

I1.4. Domaines d’utilisation des automates

On utilise les API dans tous les secteurs industriels pour la commande des machines
(Convoyage, emballage) ou des chaines de production (automobile, agroalimentaire..) ou il
peut également assurer des fonctions de régulation de processus. |l est de plus en plus utilisé
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dans le domaine des batiments pour le contrdle du chauffage, de I’ éclairage, de la sécurité ou
des darmes.[10]
[1.5. Caractéristiques techniques
Les caractéristiques principales d’ un API sont :
» Compact ou modulaire
Tension d’ alimentation
Taille mémoire
Temps de scrutation
Sauvegarde (EPROM, EEPROM, pile,...)
Nombre d’ entrées / sorties

M odules complémentaires (anal ogique, communication,...)

YV V.V V V V V

Langages de programmation.[11]

[1.6. Architecture des API [5]
I1.6.1. Aspect extérieur
L es automates peuvent étre de type compact ou modulaire :
e De type compact On distinguera les modules de programmation (LOGO de Siemens,
ZELIO de Schneider, MILLENIUM de Crouzet ...) des micro-automates.
Il intégre le processeur, I’ alimentation, les entrées et sortie .selon les modules et |es fabricants,
il pourra réaiser certaines fonctions supplémentaires (comptage rapide E/S analogiques,
€tc.....) et recevoir des extensions en nombre limité.
Ces automates de fonctionnement simple sont généralement destines a la commande de petits

automati smes.

Figurell. 2. Automate programmable compact (d’ Allen Bradley).
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e De type modulaire Le processeur, |'aimentation et les interfaces d’ entrées /sorties
résident dans des unités séparées (modules) et sont fixées sur un plusieurs racks
contenant le « fond de panier » (bus plus connecteurs).

Ces automates sont intégrés dans les automatismes complexes ou puissance, capacité de

traitement et flexibilité sont nécessaires.

Figurell. 3. Automate modulaire (Modicon).

[1.6.2. Structureinterne[4]

11.6.2.1. Le processeur [4]

Le processeur a pour réle principa le traitement des instructions qui constituent le
programme de fonctionnement de |’ application. Mais en dehors de cette tache de base, il réalise
également d’ autres fonctions :

e Gestion des entrées/sorties

e Surveillance et diagnostic de I’automate par une série de tests lancés a la mise sous
tension ou cycliguement en cours de fonctionnement

e Dialogue avec le terminal de programmation aussi bien pour |’ écriture et lamise au

Point du programme gu’ en cours d’ exploitation pour des réglages ou des vérifications

de données.

Les principaux registres existants dans un processeur :
a) L’accumulateur :

Cest le registre ou s effectuent les opérations du jeu d'instruction, les résultats sont

contenus dans ce registre spécial.
b) Leregistre d’instruction :
II' regoit I'instruction a exécuter et décode le code opération. Cette instruction est

désignée par le pointeur.
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C) Leregistre d’ adresse::

Ce registre recoit, paralélement au registre d’'instruction, la partie opérande de
I"instruction. Il désigne le chemin par lequel circulera I'information lorsque le registre
d'instruction validerale sens et ordonnerale transfert.

d) Leregistre d’ état :
C’est un ensemble de positions binaires décrivant, a chaque instant, la situation dans

laquelle se trouve précisément la machine.

11.6.2.2. Lapile[4]
Une organisation spéciale de registres constitue une pile, ses mémoires sont utilisées
pour contenir le résultat de chagque instruction aprés son exécution. Ce résultat sera utilisé
ensuite par d'autres instructions, et cela pour faire place a la nouvele information dans

I’ accumul ateur.

[1.6.2.3. Lesmémoires[4]
Un systéme a processeur est toujours accompagné d'un ou de plusieurs types de
meémoires. Les automates programmables industriels possédent pour la plupart les mémoires

suivantes :

a) Mémoire detravail

La mémoire de travail (mémoire vive) contient les parties du programme significatives
pour son exécution. Le traitement du programme a lieu exclusivement dans la mémoire de
travail et dansla mémoire systeme.
b) Mémoire systéme

La mémoire systéme (mémoire vive) contient les éléments de mémoire que chaque CPU
met a la disposition du programme utilisateur comme, par exemple, mémoire images des
entrées et sorties, mémentos, temporisation et compteur. La mémoire systeme contient, en autre
la pile des blocs et 1a pile des interruptions. Elle fournit aussi 1a mémoire temporaire allouée au
programme (piles des données locales).
¢) Mémoire de chargement

Elle sert a |’ enregistrement du programme utilisateur sans affectation de mnémoniques ni
de commentaires (ces derniers restent dans la mémoire de la consol e de programmation).

La mémoire de chargement peut étre soit une mémoire vive (RAM) soit une mémoire
EPROM.
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d) Mémoire RAM non volatile

Zone de mémoire configurable pour sauvegarder des données en cas de défaut
d’ alimentation.
€) Mémoire ROM

Contient le systéme d’ exploitation qui géere la CPU.

11.6.2.4. Lesmodule d’entrée/sortie [4]

IIs traduisent les signaux industriels en information API et réciproquement appelés aussi
coupleurs. Beaucoup d'automates assurent cette interface par des modules amovibles qui
peuvent étre modulaires par cartes ou par rack. D’ autres automates ont une structure mono bloc
avec des modules intégrés dans un chéssis de base, (cas des automates de Télémécanique
TSX17 et SIMATIC S7-314 IFM).

Le nombre total de modules est évidement limité, pour des problemes physiques :

> Alimentation en dlectrique

» Gestion informatique

» Tailledu chéssis

Différents types de modules sont disponibles sur le marché selon I’ utilisation souhaitée,
les plus répondus sont :
a) Entrée sorties TOR (Tout ou Rien)

La gestion de ce type de variables constituant le point de départ des API reste |I’une de
leurs activités majeures. Leurs nombres est en générale de 8, 16, 24 ou 32 entrées/sorties, qui
peuvent fonctionner :

v' Encontinue 24V, 48V.

v Endlternative 24V, 48V, 100/120V, 200/240V.

b) Entrées sorties anal ogiques

Elles permettent |’ acquisition de mesures (entrées analogiques), et la commande (sorties
analogiques).Ces modules comportent un ou plusieurs convertisseurs anal ogiques/numériques
(A/N) pour les entrées, et numériques/analogiques (N/A) pour les sorties dont la résolution est
de 8 416 bits.

Les standards les plus utilisés sont : £10V, 0-10V, £20mA, 0-20mA et 4-20mA. Ces
modules sont en géenérale multiplexés en entrée pour n’utiliser qu'un seule convertisseur A/N
alors que les sorties exigent un convertisseur N/A par voie pour pouvoir garder la commande
durant lecycledel’ API.

18



Chapitre 11 Automate programmable industriel

¢) Lemodule spécialise
Il assure non seulement une liaison avec le monde extérieur, mais aussi une partie du
traitement pour soulager le processeur et donc améiorer les performances. Ces modules

peuvent posséder un processeur embargué ou une électronique specialisée. On peut citer :

d) Les cartes de comptage rapide
Elles permettent de saisir les événements plus courts que ladurée du cycle, travaillant a des

fréguences qui peuvent dépasser 10KHz.

€) Les entrées/sorties déportées

Leurs intéréts est de diminuer le cablage en rédisant la liaison avec les détecteurs,
capteurs ou actionneurs au plus prét de ceux-ci, ce qui a pour effet daméliorer la précision de
mesure. La liaison entre le boitier déporté et I’ unité centrale s effectue par le biais d’un réseau
de terrain selon des protocoles bien définis. L’ utilisation de la fibre optique permet de porter la

distance a plusieurs kilométres.

[1.6.2.5. L"alimentation électrique [4]

Elle a pour réle de fournir les tensions continues nécessaires aux composants avec de
bonnes performances, notamment face aux micros-coupures du réseau électrique qui constitue
la source d’ énergie principale. La tension d’aimentation peut étre 5V, 12V ou 24V. D’ autres
alimentations peuvent étre nécessaires pour les chéssis d extensions et pour les modules
entrées/sorties. Un onduleur est recommandé pour éviter les risques de coupures non tol érées.

11.6.2.6. Lesliaisons[4]
Elles s effectuent :
e Avec|’extérieur par des bornes (avis, aclapser...etc.), sur lesquelles arrivent des cables
transportant des signaux électriques.
e Avec lI'intérieur avec des bus, liaison paralléles entres les divers éléments. Il existe
plusieurs types de bus, car on doit transmettre des données, des états des adresses.
11.6.2.7. Eléments auxiliaires[4]
e Un ventilateur est indispensable dans le chassis comportant de nombreux modules, ou
dans le cas ou la température ambiante est susceptible de devenir assez éleveée.
e Un support mécanique : il peut s agir d’un rack, I’ automate se présente alors sous forme
d’un ensemble de cartes, d’ une armoire d' une grille et des fixations correspondantes.
e Desindicateurs d' états : concernant la présence de tension, le charge de batterie, le bon

fonctionnement de I’ automate. ... etc.
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Figurell. 4. Architecture d'un API.

[1.7. Protections del’automate [12]

La protection des circuits d’ entrée contre les parasites éectriques est souvent
résolue par des couplages optoé ectroniques. Le passage des signaux par un stade de faisceaux
lumineux assure en effet une séparation entre les circuits internes et externes. Du coté sortie, on
doit assurer le méme type de protection, mais aussi une amplification de puissance avec au final

un courant continu ou alternatif selon les cas. Deux types de cartes éectroniques sont utilisés:

[1.7.1. Lesmodules a sortie statiques

Relais statique intégrant des composants spécialisés : transistor bipolaire, thyristor. Ces
composants n'ont aucune usure mécanique et leurs caractéristiques de commutation se

maintiennent dans le temps.[12]

[1.7.2. Lesmodule a relais électromagnétiques

Ou le découplage résulte de I’ existence de deux circuits éectriques (bobine d excitation,
circuit de puissance), ces relais électromagnétiques ont |’ avantage d’ avoir une faible résistance
de contact, une faible capacité de sortie et surtout un faible colt, mais ont une durée de vie et
une vitesse de commutation inférieures aux sorties statiques.[12]
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I1.8 Leslangages de programmation [13]

Les langages de programmation permettent de communiquer a un automate toutes les
informations nécessaires a la conduite et surveillance d’ une machine. Ils sont composés d un
jeu d'instructions et obéissent a des regles définissant la fagon d’ écrire un programme.

Il existe différentes représentations de langages de programmeation :

11.8.1 Langage CONT : [13]

Lelangage CONT est un langage de programmation graphique de la tache ayant recours
aux symboles.

La syntaxe de ses instructions s inspire des schémas arelais. Il ressemble a un schéma
de circuits électroniques dans lequel les circuits de courant sont disposeés horizontalement afin
d érevisiblesal’ écran.

11.8.2 Langage LOG: [13]

Le logigramme est une représentation graphique de la solution d’ automatisation ayant
recours aux symboles. Les différentes fonctions y sont représentées par un symbole avec
indicateur de fonction. Les entrées sont disposees a gauche du symbole, les sorties a droite de
cedernier.

I1.8.3Langage LIST: [13]

La solution d’ automatisation est écrite dans la liste d’instruction a I’ aide des différents
codes d'instructions. L’instruction (composée d’'une opération et un opérande) symbolise la

tache al’ aide de mnémonique.

Remarque : Chague mode de représentation du programme a ses avantages mais aussi ses
limites. Les programmes d automatisation faits CONT et LOG sont en principe toujours
traduisibles en LIST. Dans la mémoire de programme de |’ automate, le programme est stocké
en forme LIST (langage machine).
11.8.4 Passage d’ un langage de programmation a un autre: [13]

Avec lelogiciel de base, on dispose des langages de programmation « liste instruction »
(LIST), « logigramme » (LOG) et « schéma a contacts » (CONT) pour programmer nos blocs.

On active la fenétre de travail du bloc de code pour lequel on veut modifier le langage de
programmation et on choisit :

e Lacommande Affichage > CONT si on veut éditer la section d’instruction en langage

de programmation « schéma a contacts »
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La commande Affichage > LOG si on veut éditer la section d’instruction en langage de
programmation « logigramme »
La commande Affichage > LIST s on veut éditer la section d’instruction en langage de

programmation « liste instruction ».

[1.9. Systeme d’automatisation SIMATIC S7 [14]

L’ automate utilise dans le systeme est le SIMATIC S7-300. Le SIMATIC S7 désigne un
produit de la socié&té SIEMENS et le synonyme de la nouvelle gamme des automates

programmable .la famille des systemes d’ automatisation SIMATIC S7 est une brique dans

I”architecture de la Totally Integrated automation le concept de I’ automatisation totale pour la

fabrication et la conduite des processus.

Les modules successibles de faire partie d’ un systeme d’ automatisation modulaire S7-300 sont

les suivants:

un module unité centrale(CPU) plusieurs CPU sont disponibles pour couvrir diverse
gammes de performances certain d’ entre elles sont avec des entrées et sorties intégres et
lafonction appropries et d autres sont ainterface PROFIBUS-DP intégré.

des modules interface pour signaux (SM) pour les entrées et les sorties numériques et
anal ogiques.

des modules de communication (CP) pour I’ évolution en réseau et pour laliaison point
apoint.

des modules de fonction (FM) pour le comptage rapide et le positionnement en boucle

ouvert et ferme.

La technique de montage simple confere al’ APl S7-300 une grande souplesse d’ utilisation et

une excellente convivialité :

> fixation des modules : les modules sont simplement accrochés et encliquetés sur un

profile support puis visseés.

» Bus de fond de panier intégré le bus de fond de panier est intégré dans les modules la

liaison entre les modules est assurée par des connecteurs de bus enfichés au dos des

modules.

L’ API S7-300 dispose de diverses interfaces de communication :

v" modules de communication pour la connexion aux bus AS-interface, PROFIBUS et

industriel Ethernet.
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v interface multipoint MPI intégrée dans la CPU : la solution économique pour le
raccordement simultané de PC de systeme de dialogue opérateur HMI et d autre
systeme SIMATIC S7.

Figurell. 5. Automate modulaire SIMATIC S7-300 Siemens. [14]

[1.10. Communication des API
L’API ne se limite pas a communiquer avec le processus qu'il pilote via ses modules

d’E/S. Parmi les autres types de rel ations susceptibles d’ étre assurées, nous citerons :

Communication avec un opérateur par un pupitre ou un terminal industriel ;
Affichage local de valeurs numériques ou de messages;

Echanges d’ informations avec d’ autres APl ou systémes de commande ;
Echanges d’ informations avec des capteurs et actionneursintelligents ;

Echanges d’ informations avec une supervision ;

YV V V VYV V V

Echanges d’ informations avec un processeur maitre, ou, au contraire, avec des

esclaves, dans le cadre d’ un réseau. [16]
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[1.11. Réseaux [15]

Différents réseaux sont proposes en fonction des exigences de la communication
industrielle, ils sont listés ci-apres par ordre croissant de leur performance :
- MPI - PROFIBUS - Industrial Ethernet

1.11.1 MPI

Le réseau MPI (Multi Point Interface) est I'interface utilisée par les consoles de
programmation dans SIMATIC S7/M7. Elle permet |'accés centralisé aux modules
programmables (Unité centrale CPU, Module de fonction FM ou Module de communication
CP), afficheurs de texte (message dévénement ou d'aarme) et pupitres opérateurs
(intervention rapide sur lamachine).
Les partenaires du réseau MPI peuvent communiquer entre aux. [15]
11.11.2 PROFIBUS

Le réseau PROFIBUS (Process Field Bus) établit la liaison entre plusieurs appareils. I
utilise les mémes connexions physiques qu’un MPI, mais contrairement a ce dernier il s agit
d’un systeme ouvert (non propriétaire). Sert a un type de communication caractérisé par un
échange de données cycliques rapides. [15]
[1.11.3 Industrial Ethernet

Industrial Ethernet est un réseau industriel caractérisé par un protocole spécifigue. 1l s agit

d’un systéme de bus fondé sur la norme Ethernet. [15]

[1.12 Programmation d’un API

La programmation d'un APl s effectue a I’aide de langages spécialisés, fournis par le
constructeur (ex : Step7 pour Siemens et PL7 pour Schneider). Chague automate se
programmant via une console de programmation propriétaire ou par un ordinateur équipé du
logiciel constructeur spécifique. [17]
11.13 Présentation delogiciel STEP7 [19]

Le STEP 7 fait partiedeI’'industrie logiciel SIMATIC. Il présente le logiciel de base pour
la configuration et |a programmation de system d’ automatisation.
Lestaches de base gu'il offre a son utilisateur lors de la création d’ une solution
d  automatisation sont :

> Lacréation et lagestion de projet,

» Laconfiguration et paramétrage du matériel et de lacommunication,

> Lagestion des mnémoniques,
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» Lacréation des programmes,

» Lechargement des programmes dans les systémes cibles,

> Letest del’instalation d’ automatisation,

» Lediagnostic lors des perturbations des installations.
Il S exécute sous les system d’ exploitation de MICROSOFT a partir de laversion WINDOWS
95. Et s adapte par conséquent a |’ organisation graphique orientée, objet qu’ offrent ses

systemes d’ exploitation.

[1.14 Application du logiciel de base STEP7

Lelogiciel Step7 met adisposition les applications suivantes :
Le gestionnaire de projet ;
La configuration du matérid ;
L’ éditeur de mnémoniques ;
L’ éditeur de programmes CONT, LOG et LIST ;
La configuration de lacommunication NETPRO ;
Le diagnostique du matériel. [17]

[1.15 Bloc utilisateur :
STEP 7 offre les blocs utilisateur suivants pour la programmation structurée :

I1.15.1 Blocs d’ organisation (OB)

Ils sont comme leur nom I’ indique, utilisés pour I’ organisation interne du programme et
forment ainsi un moyen puissant et essentiel pour la programmation structurée. 1ls servent par
exemple au déroulement cycligue du programme principal, al’ exécution de programmes
d’interruption par des fonctions d’ aarmes ou de temps, ou par des fonctions diagnostics
internes autant du point de vue hardware que software du systeme compl et. [18]

I1.15.2 Blocs d’ organisation de traitement cyclique (OB1)

L’ exécution cyclique du programme utilisateur constitue le traitement normal pour les
automates programmabl es. Le systéme d’ exploitation appelle le bloc OB1 cycliquement. Ce
dernier appellerad’ autres blocs, et déclencheraains e traitement cyclique du programme
utilisateur. [18]

I1.15.3 Blocs fonctionnels (FB)

Les blocs fonctionnel s sont subordonnés aux blocs d’ organisation. I1s referment une
partie du programme qui peut étre appelée dans |’ OB1 ou dans un autre bloc fonctionnel FB.
Avant de commencer la programmation du bloc fonctionnel, il est indispensable de remplir la
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table de déclaration des variables d entrées/sorties dans chaque bloc fonctionnel, en utilisant
des noms qui ne figurent pas dans la table des mnémoniques, ainsi que les paramétres formels
et les données statiques. [18]

I1.15.4 Lesblocs (FC)

Fonction FC est une fonction sans mémoire. || permet de ssimplifier latache du
programmeur, le Bloc est écrit une fois pour exécuter une fonction et peut étre utilisé autant de
fois que nécessaire. [18]

I1.15.5 Lesblocs de donnée (DB)

Dans les blocs de données, sont mémorisées |es données nécessaires au traitement du

programme et les données affectées a chaque bloc fonctionnel. [18]

11.16 Simulateur S7-PLCSIM [17]

L 'application de simulation des modules S7-PLCSIM permet de tester et d'exécuter le

programme que nous simulons dans notre ordinateur ou notre console de programmation.

Etats de fonctionnement dela CPU :

1) Etat de marche (RUN-P) :
Tout en exécutant le programme, la CPU laisse I’ opportunité de le modifier ainsi que

ses parametres, ce qui rend possible I’ utilisation des applications S7.

2) Etat de marche (RUN) :
Lorsgue la CPU se trouve en état de marche, on peut y charger des objets, de méme que

I”on peut modifier des données sollicitées par |e programme viales fenétres créées dans S7-
PLCSIM.

3) Etat d'arrét (STOP):

Le programme utilisateur n'est pas traité dans cet état. Toutes les sorties sont mises a

des valeurs de substitution afin d'amener e processus commandé a un état sir.
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Conclusion

L'automate programmable n'est plus une machine séquentielle, il est beaucoup plus
considéré comme un calculateur de processus grace aux énormes progrés quant a la structure de

base, laqualité et la diversité des outils proposes, et ses langages de programmation.

Son insertion dans e procédé a automatiser constitue un passage obligé pour augmenter

la performance des processus.

Dans ce chapitre on a pu concevoir une idée globale sur les automates programmabl es et

une idée un peu particuliere sur I’ API qui présente un élément clés dans notre étude.

Par la suite, on présente la configuration de notre projet avec le STEP7 et le langage de

supervision qui est le WinCC flexible et I’ interface élaborée.
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[11 .1 Introduction

L’ écriture d’ un programme consiste a créer une liste d'instructions permettant I’ exécution
desopérations nécessaires au fonctionnement du systeme. L’API traduit le langage de
programmation en langage compréhensible directement par le microprocesseur. Ce langage
est propre a chaqueconstructeur. 1l est lié au matériel misen ceuvre.[11]

Dans ce chapitre, nous allons élaborer un programme pour I’ APl avec lelogiciel STEP7
en utilisant le langage LADDER et la programmation avec langage grafcet, et nous alons
expliquer I’amélioration apportée.

[11.2 Modélisation par GRAFCET[16]

Avant d’ élaborer le GRAFCET il est important de définir le cycle de fonctionnement
quiprésente | es exigences et les conditions de fonctionnement.
[11.2.1Cycle de fonctionnement

1) Ondoit d' abord régler manuellement ou al’ aide de |’ écran tactile les cellules
photoélectriques, le triangle de formation, les perforateurs de fond, les soudeurs, les

réfrigérateurs, aligneuse de bande, matrice, ventouses, etc.

2) Quand le vérinV1 rentre (V1-) fait tiré une distance importante du filma partir de la
bobine et quand le vérin et totalement rentré la bobine freine grace au freinFrein_B, et le
film sera tiré une autre fois par la sortie du vérinvVl (V1+) et le débobineur KM _1,

commeil est indiquedanslafigure I11.1.

Figurelll.l: Déroulement de la bobine.
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3) LesdébobineursKM _1 et KM _2 sont synchronisé, une fois la photocellule détecte la
tache noir, les moteurK M _1 et KM _2sarrétent, apres une attente d’ une seconde ils
démarreront une autre fois.

4) Unefoisle débobineur KM _1 est arrété les moteurs de perforation prf_1 et prf_2

perforent le film.

» Confection du sachet Doypack
5) Il passe par le premier soudeur (soudure inferieure) pour obtenir laforme du fond stable
du sachet apréspar les soudeurs verticaux.
6) Avant depasser alamatrice le sachet passe par un réfrigérateur (laréfrigération suis
toujours la soudure).
7) lamatrice fait une perforation de 45 ° le coin gauche, ou va ensuite se situer le bouchon.
8) juste aprés un ciseau sépare les sachets
9) Ensuitel’ applicateur bouchon charge de placer |e bouchon au coin gauche gréce aune
pince qui est actionné par levérin V3, et le vérin V2 qui déplace le groupe

(pincet+bouchon) versle coin pour le soude.

NB : Le fonctionnement des méachoires de soudures et de réfrigérations et du ciseau est
assuré par le synchronisme de la came mécanique.

» Ledosage

10) le sachet passe pour le dosage;quand la photocellule ph_clIPB1détecte la présence du
bouchon et le capteur Cap_OSL1 I’ ouverture du sachet (par des ventouses) le
servomoteurM otor édecteur 1actionne pendent un temps de 500 ms pour un dosage de
500g de sucre, et si la photocelluleph_clIPB1détecte |’ absence du bouchon, le
servomoteur sera pas actionné et le compteur commence a compté et si le comptage
atteint cing (5) sachets sans bouchon (réglable) la machine s arréte.

11) ensuite passe pour par une deuxiéme station de dosage; quand la photocellule ph_clIPB2
détecte la présence du bouchon et le capteur Cap_OS2 I’ ouverture du sachet, le
servomoteurM otor édecteur 2 actionne pendent un temps de 500 ms pour un dosage de
500g de sucre, et si la photocellule ph_clIPB2 détecte I’ absence du bouchon, le

servomoteurM otor édecteur 2 sera pas actionné

12) Concernant le remplissage de la trémie du doseur est assurer par les deux servomoteurs
SVM1let SVM2;
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-Quand le capteur NB_TR1détecte le niveau bas de la premiére trémie
leservomoteurSV M 1est mis en marche jusqu'a ce que le capteur NH_TR1détecte le

niveau haut.

-Et quand le capteur NB_TR2 détecte le niveau bas de la deuxieme trémie
leservomoteurSV M 2est mis en marche jusqu'a ce que le capteur NH_TR2 détecte le

niveau haut.

> L’étapefinale
13) Le sachet passe par le soudeur supérieur puis par le réfrigérateur mais dans le cas de
I’ absence de bouchon (sachet vide), laméachoire du dernier réfrigérateur reste ouverte et

le sachet serargjeté.

14) Les sachets vont se déplacer via un tapis roulant en sortant de la machine, ce dernier reste

en marche tant que la machine est mise en marche.

[11.2.2 Affectation des entrées et des sorties

I ndication Actions /Réceptivité

Cond_init Condition initiale

START Bouton de démarrage de la machine
STOP Bouton d’ arrét de la machine
marche Lamachine est mise en marche
Alarmes ok Absence d’adarme

ph_cll1 photocellule 1

ph_clIPB1 Photocel lule présence bouchonl
ph_clIPB2 Photocel lule présence bouchon2
Cap OS capteur sachet ouvert (applicateur bouchon)
Cap OS1 capteur ouvert sachet2

Cap OS2 capteur ouvert sachet2

KM 1 Débobineur

KM_2 entrainement film

NB TR1 niveau bas de trémie 1

NB TR2 niveau bas trémie 2

NH TR1 niveau haut de trémie 1

NH_TR2 niveau haut trémie 2

Prf 1 perforateur de fond 1

Prf 2 perforateur de fond 2
Motorédecteurl | station de dosage 1

Motorédecteur2 | station de dosage 2

SVM1 moteur de latrémie 1

SVM2 moteur delatrémie 2

Db capteur présence bouchon (dernier réfrigérateur)
Vi1+ Sortie de vérin 1 (débobineur)
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V1- Entre du vérin 1 (débobineur)
V2+ Sortie de vérin 2 (applicateur bouchon)
V2- Entre du vérin 2

V3+ Sortie de vérin 3 (pince)

V3- Entre du vérin 3

V4+ Sortie de vérin 4 (réfrigérateur)
V4- Entre du vérin 4

El Vé&in 1 sortie

E2 Vérin 1 entre

e3 Vé&in 2 sortie

ed Vérin 2 entre

eb Vé&in 3 sortie

eb6 Vérin 3 entre

e’ Vérin 4 sortie

e8 Vé&in 4 entre

Frein B Frein de la bobine de film

Tableau (111. 1) : Affectation des entrées et sorties

[11.2.3Grafcet des différentestaches

Chaque tache est représentée indépendamment, tracant son évolution
chronol ogique,suivant un cahier de charges précis.

a) Lamiseen marchedelamachine

me TSTART.Cond Init. STOF

1 marche

mm STOP+Alarmes Ok+
ARRET D'URGENCE

Figurelll.2: Lamise en marche de lamachine
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b) levérin débobineur

]

== marche

|1|—| vi+=1 |

+ t1M1s
2 vi+=0 ]

E1

T
+E2

Figurelll. 3:Grafcet du vérin débobineur

c) Tache 2 : entrainement film

o

marche

ph-cell mm ph-celll
l\_-:-_I—|

= 2115

KM_1

!

KM_2

Figurelll.4 : Grafcet entrainement film
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d) Tache 3: perforateur defond

0
% ph—cll1.marche
I
2 | pret | prr-2

I —

Figurelll.5:Grafcet perforateur de fond

€) Tache 4 : applicateur bouchon

ph—-celll . Cap_05 . marche

T/ V3+=

+ 83

2/ Va+=1

+ a3

3 va=1 |

+ ab

i vaz=1 |

* ed

Figurelll.6 : Grafcet applicateur bouchon
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f) Tache5: Ledoseur

marche

ph_clIPE1.N=5 *

ph_clIPE1 . N=5 mgm

m marche
Lo

:rm1

ph_clIPB1 Cap_0S1

1 —| Motorédecteuri=0

2 |—| Motoresecteur =1

= 1415

‘]

o ph_clIPE

mm  [/5/500 ms

| 5 HHmnrédemeuH:I}

- ]

_

m marche

Figurelll.7 : Grafcet du premier doseur
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¥
]
== marche
|
7
ph_cli1 .ph_clIPB2 ph_cli1 . ph_clIPE2.Cap_0%52
marche T T
1 —|Hnt{:rédenteur?=[l 2 HanrMemeur?=1 we marche
mm (/d{1s5 mm  [/5/500 ms
| 5 HanrMemeur2=D
- ]
;]
Figurelll.8 Grafcet du deuxieme doseur
* marche
i 1
+ HE_TR1 + MB_TR2
marchemm marche s 4 — SWMi=1 3 — sMZ=1
+ HH_TR1 + HH_TR2
B UM =0 5 WHMZ =0

Figurelll.9 Grafcet deremplissage des trémies
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g) Tache6: Dernier réfrigérateur

—{ Vd+=1

—  Vd4+=0

1
2
+ 12/500ms
3
4
|

| wa-=1

—  v4-=0

Figurell1.10:Dernier réfrigérateur

[11.3Programmation avecSTEP7

[11.3.1 Création du projet

[ Création d’un projet ]

Configuration matériel <—>::"N Création du programme
Creéation du programme Configuration matériel

{ 4

[ Transfert et test du programme

Figurel11.11: Organigramme de création du projet.[9]
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Double-cliquez sur I'icone SIMATIC MANAGER sur le bureau Windows ; choisissez la
commande de menu Fichier>Assistant *’Nouveau projet’’, comme le montre la figure
suivante :

F SIMATIC Manager
Flchler  Systgme clble  Affichage  Qutls  Fenétre 7

O | B%e | 7 | @2

Assistant de STEP 7 : ‘nouveau projet

-*\fé Introduction

Axsislanl de STEP 7 : 'nuvuyeau prujel”

|'as=istant de STFP 7 wnis permet de créer rapidement on
projet STEP 7, Wous pouvez ensuite immédiakement
débuter la proarammation.

‘{"’ Puur créer vulre projel, digues sur 'Suivanl!

Cliquez sur 'Terminct' pour bermincr vwokre praojok Eol qu'il

- ‘ tw.: ast affiché dans 'apargu,
.

v iaFfirher lassiskant an démarrage i gestinnnaire de nenjeks STMATT Apercuz =

< Précédent | survant = I _réer Annuler | Aide

Pour obtenir de l'aide, appuwez sur F1. | |75 adapter | | A

Figurelll.12 : Assistant nouveau projet.

[11.3.2 Choix de|’automate

Pour I’automatisation de la MeSpack notre choix porte sur I’ automate programmable
industriel de gestion de procede de la série S7-300 du et plus précisément S7-314C-2DP.

Le SIMATIC S7-300 est un systéme de commande modulaire pour des applications
haut de gamme. 1l dispose d’ une gamme de modules compléte pour une adaptation optimale
aux taches les plus diverses et se caractéristique par la facilite de réalisation d’ architectures

décentralise et la simplicité d’emploi.[10]

[11.3.3. Configuration du matériel HW Config
HW Config est utilisé pour configurer et paramétrer le support matériel dans un

projetd’ automatisation.
Quelle que soit latechnique de configuration d’ une station, il faut toujours s en tenir
aux étapes suivantes pour la configurer :
» Sélectionnez un composant matériel danslafenétre “Catalogue du matériel” ;
» Amenez le composant sélectionné dans la fenétre de station par lafonction glisser-
l&cher. [18]

37



Chapitre I11Grafcets et programmation de I’ API

Lapartie inférieure de la fenétre de la station donne une vue détaillée du profilé
support ou chéssis sélectionné ou inséré. Les numéros de référence et les adresses des

modules y sont énumeérés dans un tableau comme montré dans lafigure suivent :

Figurelll.13 :HW Config

[11.3.4. Editeur de mnémoniques

Le tableau suivant présente les variables, appelées ausss mnémoniques utilisées dans
notre projet : (Voir I’annexe)
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Etat | Mnémonigue Opéra_/ | Type de d | Commentaire
1 mot_TF A 0.0 |BOOL permis triangle de formation
2 Aligneuse b A 0.1 |BOOL Permis d'alignieuse de bande
3 Dateur A 0.2 | BOOL permis dateur
4 perforateur A 0.3 |BOOL permis perforateur
5 MOT_tf+ A 0.4 |BOOL triangle de formation descende
6 MOT_tf- A 0.5 |BOOL triangle de formation descende
7 Mot_abD A 0.6 |BOOL Moteur dep a droite Aligneuse de
8 Mot_abG A 0.7 |BOOL Moteur dep a gauche Aligneuse de
g Mot_prD A 1.0 |BOOL Moteur dep a droite PR
10 Mot_prG A 1.1 |BOOL Moteur dep a gauche PR
11 Mot_dD A 1.2 | BOOL Moteur dep a droite Dateur
12 Mot_dG A 1.3 |BOOL Moteur dep a gauche Dateur
13 DOSAGE A 1.4 | BOOL Unité de dosage
14 Motorédecteurl A 1.5 |BOOL station de dosage 1
15 Méelongeur A 1.6 |BOOL
16 SVM1 A 1.7 | BOOL moteur de la trémie 1
17 SVM2 A 2.0 |BOOL moteur de |a tremie 2
18 Motorédecteur2 |A 2.1 | BOOL station de dosage 2
19 Soudeur_inf A 2.2 | BOOL Soudeur inferieur
20 Soudeur_Vertl A 2.3 | BOOL Soudeur vérticalel
21 Soudeur_Vert2 A 2.4 | BOOL Soudeur verticale2
22 Ref A 2.5 |BOOL Refrigérateur
23 pompe_V A 2.6 |BOOL Fompe a vide
24 Souffleur A 2.7 |BOOL
25 vonteuse_sup A 3.0 | BOOL vonteuse supérieur
26 vonteuse_inf A 3.1 | BOOL vonteuse inférieurs
27 Encoche_d A 3.2 | BOOL Encoche de déchirure
28 Vi+ A 3.4 | BOOL Sortie de verin 1
29 Vi- A 3.6 |BOOL entrée de verin 1
30 Frein_B A 3.7 | BOOL frein de la bobine de film
31 Prf 1 A 4.0 | BOOL perforateur de fond 1
32 Prf 2 A 4,1 | BOOL perforateur de fond 2

Figurelll.14 : Table des mnémoniques
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111.3.5 Réalisation du programme du systeme (voir |’ annexe)

+ Blocd organisation OB1

oBl1 = "Main Program Sweep (Cycle)} ™
ReEsasan 1 : Titre =

| FC1

‘ ET I

Resaean 2 : Titre =

"Dosewur ™
| BT Wl i |

—_———
‘ i M

Resaesan 2 Titre =

3
"Confection sachet™

‘ FC3
| BN ENIC

Reseau 4 : Condition initial

E3._7
oUuweErt M0
"Tirant— "BAlarmes
oW Ok

"gécuritcé
des™
| |
1 1

Re&sean 5 : Titre

Figurelll.15 :Bloc d' organisation OB1.
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«* Fonction FC1

*

Pl

fnematinn

&
ton
stap
Toiang
da

—@gylaye des pasamdts-2 oo l1"&ccant FLO

M: Triangle de focmation

fnemation

da
danoands

Fosmation
"Bowaton fo=mation
tfh” “mat_TF" “MOT_TIL+"
1| 11 i} !
LI | 1 - 1

danoanda
"MOT tf+"™
11
I.-".I

RO X
t-iangla
da
R

|
bomton
bag A0 X
Triangla t-iangla
da da
FPocmatinsn fac-matinan
"Bomton dgg-oand
540 "MOT_tI-"
1 | 1 -l 1 | 1 1 il |
1 LEaN | 1 11 - 1

Figurelll.16 :Fonction FC1.
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«* Fonction FC2

FCZ : doseur

Rezean

l: remplissage de la premiere tremie

M3 1
E3.1 la mise ED_4 E4_Z 217 BA1_7
Bouton en marche Selecteur niveau moteur de moteur de
poussoir de l=a permi haut de la trémie lz trémie
arret machine doseur tremie 1 1 1
"STOE™ "Marche™ "permi_d4" "MH_TELl™ mEVHML™ mEVML™
| 4| | | | | | 4] | | Y |
I.r'r'rl 11 1 Ir”rl 1 L 1
E4.3
niveau
baz de
tremie 1
"MNB_TR1™
| |
1
Rézeaun 2 : remplissage de la deuxieme tremie
M3 1
E3.1 lza mise ED_4 E4._4 AZ. 0 AZ_ O
Bouton en marche Selecteur niveau moteur de moteur de
poussoir de laz permi haut la tremie lz tremie
arret machine doseur tremie 2 Z 2
"STOE™ "Marche™ "permi_d" "MH_TERZ"™ mEVMZ™ mEUMZ"
| 4| | | | | | 4] | | Y |
I.r";I 11 1 Ir"lrl 1 L 1
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Figurelll.17 :Fonction FC2.
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% Fonction FC3

FC3 : Titre :
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Figurelll.18:Fonction FC3.

Conclusion
Lors d’ une automatisation, le choix de I’ automate programmable est une étape

primordiale afranchir, ou il faut tenir compte de plusieurs facteurs.
Le choix du logiciel step7 (SIMATIC) est le plus utilisé dans I’ industrie par ces
nombreux avantages, notamment la possibilité de programmer avec le langage Ladder qui

facilite de le traduire en grafcet.
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V.1 Introduction

Comme nous |I'’avons mentionné dans les chapitres précédents, le logiciel que nous
utilisons pour éaborer I'interface de supervision est le WinCC-flexible qui est un logiciel qui
permet de réadiser toutes les t&ches de configuration requises. L'édition WinCC-flexible
détermine les pupitres opérateurs de la gamme SIMATIC HMI pouvant étre configurés. Le
choix du pupitre s est porté sur le MP 270 10'" Touch. Dans ce qui suit, nous présenterons nos
différentes fenétres de supervision nécessaires dans notre chaine d’ automatisme.

IV.2 Présentation du logiciel de supervision

WinCC flexible 2008 est un systeme HMI performant, utilisé sous Win XP et 2000, il
nous permet de visualiser le processus, ce qui facilite la surveillance par un graphisme a
I’ écran, des qu’un état évolue, |’ affichage est mis ajour.[20]

IV.3 Avantage de la supervision

LaFigurelV.1 montre un systeme de supervision qui fournit de |’ aide al’ opérateur dans
la conduite du processus. Son but est de présenter a I’ opérateur des résultats expliqués et
interprétés et ses avantages principaux sont :

» Survelller le processus a distance ;

> Détecter les défauts ;

> Lediagnostic et le traitement des alarmes ;[ 8].

_—
B

|

Imprimante

FigurelV.1: Structure de communication. [8]
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IV.4 L’application RUNTIME (acces a la supervision)
L’ application RUNTIME permet a |’ opérateur d assurer la conduite et la surveillance du

processus en temps rédl. Les taches incombant au logiciel RUNTIME sont :

» Lecture des données et affichage desvues al’ écran ;

» Communication avec |’ automate programmabl e;

» Archivage des données actuelles de RUNTIME;

» Conduite du processus, atitre d’exemple : mise en méche/arrét ; [19]

IV.5 Constituants d’'une vue
Les images constituent une représentation graphique du processus, €lles peuvent y

afficher le déroulement et y prédéterminer des valeurs. Une image peut combiner €léments
statiques et dynamiques. Les éléments statiques, par exemple textes et graphiques, ne sont pas
actualisés par |'automate. Les é éments dynamiques sont liés al'automate et permettent de
visuaiser les valeurs momentanées figurant dans la mémoire de I'automate. La visualisation
peut se faire sous forme d'affichage a phanumérique, de courbes ou d'histogrammes. Les
éléments dynamiques peuvent étre également des saisies réalisées sur le PC de controle-
commande et écrites dans lamémoire de I'automate. Laliaison al'automate est effectuée par
I'intermédiaire des variables. [20]

L’ environnement de travail de WinCC flexible se compose de plusieurs éléments,
certains de ces éléments sont liés a des éditeurs particuliers et uniquement visibles lorsgue cet
éditeur est active.
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Simulation(Runtime)

T~ Les vues
| Communication avec I'API
Outils -
~~ Alarmes ! Zone de travaille

Parametre des variables

FigurelV.2: Constituants d une vue WinCC flexible.

» Menuset barresd’outils:
Les menus et barres d outils nous donnent acces a toutes les fonctions disponibles
sous WinCcC flexible.
»> Zonedetravail:
La zone de travail sert a configurer des vues, de facon qu'il soit les plus
compréhensibles par |’ utilisateur, est tres facile a manipuler et a consulter les résultats.
> Fenétredeprojet:
Tous les @éments et tous les éditeurs disponibles d'un projet sont affichés sous forme
d’ arborescence dans la fenétre du projet, peuvent étre ouvert a partir de cette fenétre.
> Fenétredepropriété
Lafenétre de propriété nous permet d’ éditer les propriétés des objets
> Boiteaoutil:
La fenétre d' outils propose un choix d’ objets qu’ on peut insérer dans nos vues, cette
fenétre contient en outre des bibliothéques d’ objets et collections de blocs d’ affichage
prétsal emploi.
> Bibliothéque:
La bibliothégque fait partie de la fenétre d’outils. Elle nous permet d’ augmenter la
guantité d'objets de vue disponibles et d’améiorer la productivité lors de la

configuration par laréutilisation d’ objets préconfigures.
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IV.6 Interface de supervision

La supervision industrielle tient dans la surveillance de I’état du fonctionnement d'un
procedé pour |I"amener a son point de fonctionnement optimal. Le but est de disposer en temps
réel d’'une visuaisation de |’état d’ évolution des parameétres du processus, ce qui permet a
I’ opérateur de prendre rapidement des décisions appropriées a ses objectifs, telles que la
cadence de production, la qualité des produits, |a sécurité des personnes et des biens. [5]

1V.6.1 Liaison de communication :

La premiere procédure aréaliser est de créer une liaison directe entre le projet WinCC et
I’automate programmable S7-300. Ceci dans le but de permettre a WinCC d' accéder aux
données enregistrées dans sa mémoire.

FigurelV.3: Création d’ une liaison.

1V.6.2 Table des variables :
Le tableau suivant présente toutes les variables, appelées aussi mnémoniques utilisées
dans notre projet :

Non Liaison adressa | Type Commentaire

donnée
Alarmes CPU314C-2DP(1) | MW25 | Word Alarme arrét d’ urgence
Alarmel CPU314C-2DP(1) | MW27 | Word Alarmefin de film
Alarme2 CPU314C-2DP(1) | MW29 | Word Alarme porte de sécurité ouvert
Alarme3 CPU314C-2DP(1) | MW31 | Word Alarme moque de bouchons
ARRET CPU314C-2DP(1) | 10.0 Bool Bouton arrét d’ urgence
urgence
Aligneur_b CPU314C-2DP(1) | Q0.1 Bool Permis d'aligneuse de bande
Bouton adbD | CPU314C-2DP(1) | M0O.5 | Bool Déplacement adroite AD
Bouton adbG | CPU314C-2DP(1) | M0.4 | Bool Déplacement a gauche
Bouton DD CPU314C-2DP(1) | M1.0 | Bool Déplacement adroite (Dateur)
Bouton_tfh CPU314C-2DP(1) | M0.2 | Bool bouton haut triangle de formation
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D1 CPU314C-2DP(1) | M25 Bool Dateurl

D2 CPU314C-2DP(1) | M2.6 | Bool Dateur2

Dateur CPU314C-2DP(1) | Q0.2 Bool Permis Dateur

DOSAGE CPU314C-2DP(1) | Q1.4 | Bool Unité de dosage

Encoche d CPU314C-2DP(1) | Q3.2 Bool Encoche de déchirure
Mot_abD CPU314C-2DP(1) | Q0.6 Bool Moteur déplacement droite AB
Mot_abG CPU314C-2DP(1) | Q0.6 Bool Moteur déplacement gauche AB
Mot_dD CPU314C-2DP(1) | Q1.2 Bool Moteur déplacement droite Dateur
Mot_dG CPU314C-2DP(1) | Q1.3 Bool Moteur déplacement gauche Dateur
Mot _prD CPU314C-2DP(1) | Q1.0 Bool Moteur déplacement droite PR
Mot _prG CPU314C-2DP(1) | Q1.1 Bool Moteur déplacement droite PR
mot_TF CPU314C-2DP(1) | Q0.0 Bool permis triangle de formation
MOT _tf- CPU314C-2DP(1) | Q0.5 Bool triangle de formation descende
MOT _tf+ CPU314C-2DP(1) | Q0.4 Bool triangle de formation monte
Motorédecteurl | CPU314C-2DP(1) | Q1.5 Bool

Motorédecteur2 | CPU314C-2DP(1) | Q2.1 Bool

Perforateur CPU314C-2DP(1) | Q0.3 Bool Permis perforateur

permi_d CPU314C-2DP(1) | 10.4 Bool Sélecteur permis doseur
pompe V CPU314C-2DP(1) | Q2.6 Bool Pompe avide

S MRédcl CPU314C-2DP(1) | 10.5 Bool Start motoréducteurl

S Mrédc2 CPU314C-2DP(1) | 11.2 Bool Start motoréducteur2

S SVM1 CPU314C-2DP(1) | 10.6 Bool Start servomoteurl

S SVM2 CPU314C-2DP(1) | 10.7 Bool Start servomoteur?2
Soudeur_inf CPU314C-2DP(1) | Q2.2 Bool Soudeur inferieur

Soudeur Vértl | CPU314C-2DP(1) | Q2.3 Bool Soudeur verticale 1
Soudeur_Vért2 | CPU314C-2DP(1) | Q2.4 Bool Soudeur verticale 2

Souffleur CPU314C-2DP(1) | Q2.7 Bool

START_AB CPU314C-2DP(1) | M2.0 Bool Bouton Start AB

START_D CPU314C-2DP(1) | M2.2 | Bool Bouton Start dateur

Start_ E D CPU314C-2DP(1) | 12.3 Bool

Start P V CPU314C-2DP(2) | 11.7 Bool Start pompe avide
START_PR CPU314C-2DP(1) | M15 | Bool Start perforateur

Start_ Réf CPU314C-2DP(1) | 11.6 Bool Start Réfrigérateur

Start_Sl CPU314C-2DP(1) | 11.3 Bool Start soudeur inferieur
Start_souf CPU314C-2DP(1) | 12.0 Bool Start souffleur

Start_ SV1 CPU314C-2DP(1) | 11.4 Bool Start servomoteurl

Start SV2 CPU314C-2DP(1) | 115 Bool Start servomoteur2
START_TF CPU314C-2DP(1) | M1.3 | Bool

Start_vi CPU314C-2DP(1) | 12.2 Bool Start Venteuse inférieur
Start_vs CPU314C-2DP(1) | 12.1 Bool Start Venteuse supérieur
Stop_AB CPU314C-2DP(1) | M2.1 | Bool

Stop D CPU314C-2DP(1) | M2.3 | Booal

Stop_PR CPU314C-2DP(1) | M1.7 | Bool

Stop_TF CPU314C-2DP(1) | M1.4 | Bool

SVvM1 CPU314C-2DP(1) | Q1.7 Bool Servomoteurl
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SVM2 CPU314C-2DP(1) | Q2.0 | Boadl Servomoteur2
Vonteuse_inf CPU314C-2DP(1) | Q3.1 Bool Venteuse inférieur
Vonteuse sup | CPU314C-2DP(1) | Q3.0 | Bool Venteuse supérieur

Tableau V. 1. Table des variables.

1V.6.3 Création des vues :

La vue 1 est créé automatiquement avec |’ ouverture de logiciel WinCC et le choix du
panel a utiliser. Sur cette vue on peut insérer des boutons, des éléments graphiques, des vues,
etc.[20]

» LavueMenu principale

Cette vue contient des boutons qui nous permettent d’accéder aux autres vues grace a
I’ évenement activer vue. Lafigure suivante montre cette vue :

SIEMENS

el —
Tasdawit n Bgayet
\/ Université de :éja'l'a

[ [ mespack

A B RANGA NIT (A Pl by

e | e S5

FigurelV.4: Lavue Menu principale.

» LavueDérouleur

Cette vue contient des boutons qui nous permet un changement dans la hauteur du sachet
(sachets plates) ou la hauteur et le fond du sachet (sachets doypack) et la position de
perforateur et dateur.
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FigurelV.5: Lavue Dérouleur.
» LavueDosage

Cette vue contient des boutons qui nous permet |’ activation et désactivation des é éments de
I’ unité de remplissage (doseur).

FigurelV.6: Lavue Dosage.
» Lavue Température

Le contrble de latempérature est réalise par le PLC avec accés au changement des valeurs par
I écran tactile.
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FigurelV.7: Lavue Température.

» Lavue Confection sachet

Cet écran nous permet d’activer et de désactiver les éléments qui appartiennent a la confection
du sachet.

e Pompe a vide : Active/désactive la pompe a vide pour enclencher les ventouses, qui
composent le systéme d’ouverture sachet.

e Ventouses supérieures et inférieures : Active/désactive les ventouses qui composent le
systéeme d’ouverture sachet.

e Souffleur : Active/désactive le dispositif de gonflage du sachet qui facilite son ouverture.

¢ Encoche de déchirure.

e Soudeur inférieur.

¢ Soudeur verticale 1 et 2.
o Réfrigérateur.

FigurelV.8: Lavue Confection sachet.
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» LavuedesAlarmesTOR

FigurelV.9: Lavue des Alarmes.

Conclusion

Dans ce chapitre, nous avons décrit les unités essentielles de la conditionneuse Mespack
avec le logiciel WinCC-flexible. Ou les vues de supervision permettront de surveiller,
générer des alarmes, modifier les recettes et de contrbler les différents paramétres tels que la
température.
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Conclusion générale

Au cours de ce travail nous avons réalisé une étude sur la conditionneuse mespack et
tous ses composants principaux, ensuite nous avons éaboré un programme sur |’ automate S7-
314C-2DP afin d’automatiser le processus et une interface pour la supervision.

L’ étude détaillée de la machine nous a permis de toucher plusieurs domaines que ca
soit éectrique électromécanique informatique et pneumatique.

En éudiant les modules de la machine, nous avons pu comprendre leurs principes de
fonctionnement, puis le cycle de fonctionnement de la machine qui nous a conduit a faire le
cahier des charges et les traduire en grafcets ensuite la programmation de la machine.

Le Grafcet est un langage graphique tres performant pour décrire un cahier de charge
lors d’ une conception d’ une automatisation.

D’ abord, nous avons présenté I’ installation a automatiser dans le détail. Nous avons vu
les pré-actionneurs, les actionneurs et les différents capteurs.

Cette étude nous a permis de confectionner un cahier de charge pour |’ automatisation
du processus.

La programmation de |’ automate est faite avec le langage Ladder (CONT sous Step?).
La simulation sous ‘SIMATIC MANAGER’ valide bien notre programme, ains que
I’interface de supervision.

Pour finir, nous sommes tres satisfaites de cette formation enrichissante et nous avons
acquis les secrets du métier d’ingénieur et celui du secteur de I'automatisme et de
I'informatique industrielle, et nous espérons que ce mémoire sera d’'un apport positif

aux promotions futures.

52



Références bibliographiques

[1] Document MESPACK PACKAGING MACHINES, MANUEL D'INSTRUCTIONS.
H180, Avril 2014.

[2] KHELEF Walid et BESSA Bessaa. Etude et automatisation d’ une étiqueteuse sacmi au

sein de I’ unité conditionnement d’ huile a cevital-Bgjaia. Mémoire Master en Electrotechnique

Université A. MIRA-BEJAIA, 2017.

[3] BELIT Abdallah et HADDAR Samir. Etude et programmation d’ une nouvelle ligne de
sechage de sucre avec un API S7-300. Mémoire Master en électronique Université A. MIRA-
BEJAIA, 2016.

[4] RAHMANI Idris et FERROUDJ Daoudi. Etude et automatisation de la banderoleuse au
sien de |’ unité de conditionnement de lait Candia. Master en génie éectrique Université A.
MIRA-BEJAIA, 2017.

[5] ARRAD Fadilaet BOUHAMOU Fatima. Etude et Supervision de deux bacs d huile brute
CEVITAL-BEJAIA. Mémoire Master en électronique Universitée A. MIRA-BEJAIA, 2015.

[6] MADI Wahab et IAICHOUCHEN Ahmed. Etude et simulation d’un APl S7-300 et
Programmation d’ une centrifugeuse discontinue. Mémoire Master en Automatique Université
A. MIRA-BEJAIA, 2017.

[7] DJEBBAR Nadiraet YAROU tassadit. Programmation et supervision d’ un processus de
cristallisation cevital. Mémoire Master en électronique Université A. MIRA-BEJAIA, 2015.

[8] Pierre Bonnet, Introduction alasupervision, Université Lillel, Mémoire Master
SMaRT, November 2010.

[9] MEZARI Fahim et MOUHOUBI Nourddine. Automatisation et supervision d’ une
installation de filtrage d’ huile cevital. Mémoire de fin d’ étude Université A. MIRA-BEJAIA,
2010.

[10] OUKACHA Mouhamed et BOURABAINE Y oucef. Etude et automatisation de deux
compresseurs au niveau de laraffinerie 2000 T/J. Mémoire de fin d’ étude institut national
Bourdj Bouarrerij, 2012.

[11] SAADANE Nassim et BENSIDHOUM .M-Otahar. Etude et automatisation de la
nouvelle station pré-filtration d eau cevital. Mémoire de fin d’ étude Université mouloud

Mammeri de Tizi-Ouzou, 2013.

53



[12] William BOLTON, Les Automates programmables industriels, édition

DUNOD, 2010.

[13] Yves G.plau, L’automate programmable, Paris 1983.

[14] Auder smon, Automate programmable industrielle, Edition L’ELAN, Liege 1991.
[15] Philippe le BRUN, Automate programmable, Lycée louis ARNAUD, Strasbourg, édition
décembre 1999.

[16] Paul Brard et Gerard Colombari, le GRAFCET, outil de description des automatismes
sequentiels, édition technique de I’ingénieur, Paris 1999.

[17] manuels SEIMENS, programmation avec STEP7, Edition 03/2006.

[18] Siemens, Simatic STEP7 V5.1 getting started, édition 08/2000

[19] Siemens, WinCC Simatic HM1 Getting started, edition Mars 2000.

[20] WinCC configuration Manuel, Edition September 1999.

[21] http://www.mespack.com/our-company.

[22] Site internet www.indiamart.com,Guide d achat, lesfiltres industriels.

[23] Instrumentation CIRA, capteur de niveau, cours, chapitre 1V, 2006/2007.

54



Annexel
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Table des mnémonique Step7

Annexe 2

Etat | Mnémonigue Opéra_ “ | Type de d | Commentaire
1 mat_TF A 0.0 |BOOL permis triangle de formation
2 Aligneuse b A 0.1 | BOOL Permis d'alignieuse de bande
3 Dateur A 0.2 | BOOL permis dateur
4 perforateur A 0.3 | BOOL permis perforateur
5 MOT_tf+ A 0.4 | BOOL triangle de formation descende
6 MOT _tf- A 0.5 | BOOL triangle de formation descende
7 Mot_abD A 0.6 | BOOL Moteur dep a droite Aligneuse de Bande
8 Mot_abG A 0.7 | BOOL Moteur dep a gauche Aligneuse de Bande
9 Mot_prD A 1.0 | BOOL Moteur dep a droite PR
10 Mot_prG A 1.1 | BOOL Moteur dep a gauche PR
11 Maot_dD A 1.2 | BOOL Moteur dep a droite Dateur
12 Mot_dG A 1.3 | BOOL Moteur dep a gauche Dateur
13 DOSAGE A 1.4 |BOOL Unité de dosage
14 Motorédecteurl A 1.5 | BOOL station de dosage 1
15 Mélongeur A 1.6 | BOOL
16 SVM1 A 1.7 | BOOL moteur de la trémie 1
17 SVM2 A 2.0 | BOOL moteur de la tremie 2
13 Motorédecteur2 A 2.1 | BOOL station de dosage 2
19 Soudeur_inf A 2.2 | BOOL Soudeur inferieur
20 Soudeur_Wértl A 2.3 | BOOL Soudeur vérticalel
21 Soudeur_WVért2 A 2.4 | BOOL Soudeur vérticale2
22 R&f A 2.3 | BOOL Réfrigérateur
23 pompe_V A 2.6 | BOOL Pompe a vide
24 Souffleur A 2.7 | BOOL
25 vonteuse_sup A 3.0 | BOOL vonteuse supérieur
26 vonteuse_inf A 3.1 | BOOL vonteuse inférieurs
27 Encoche_d A 3.2 | BOOL Encoche de déchirure
28 Vi+ A 3.4 |BOOL Sortie de verin 1
29 V1- A 3.6 |BOOL entrée de verin 1
30 Frein_B A 3.7 | BOOL frein de la bobine de film
31 Prf_1 A 4.0 | BOOL perforateur de fond 1
32 Prf_2 A 4.1 | BOOL perforateur de fond 2
33 V3- A 4.2 | BOOL
34 Vi+ A 4.3 | BOOL
35 V2- A 4.4 | BOOL
36 Va+ A 4.5 |BOOL
37 Va+ A 4.6 | BOOL fermeture de la machoire du réfrigérateur
38 W4- A 4.7 | BOOL ouverture de la machoire
39 ARRET D'URGANCE | E 0.0 | BOOL Bouton d'arret d'urgance
40 Cap_fin_film E 0.1 |BOOL Capteur fin de film
41 sécurité E 0.2 | BOOL gardes de sécurité fermée
42 ph_cliPB1 E 0.3 | BOOL Photocellule présence de bouchonl
43 permi_d E 0.4 | BOOL Sélecteur permi doseur
44 S_MRédcl E 0.5 | BOOL Start de motorédecteurl
43 5 _SVM1 E 0.6 | BOOL Start servomoteurl
46 5_SVM2 E 0.7 | BOOL Start servomoteur?
47 Cap_051 E 1.0 | BOOL capteur ouvert sachet2
43 Cap_052 E 1.1 |BOOL capteur ouvert sachet2
49 S_MRédc2 E 1.2 | BOOL Start de motorédecteur2
30 start_SI E 1.3 |BOOL Bouton start 5I
51 start_5SV1 E 1.4 |BOOL Bouton start SV1
52 start_Sv2 E 1.5 |BOOL Bouton start SV2
53 start_Réf E 1.6 |BOOL Bouton start REf
54 start_P_V E 1.7 |BOOL Start p_a_vide
55 start_Souf E 2.0 |BOOL Start souffleur




56 start_vs E 2.1 | BOOL Bouton start Vonteuse supérieur
57 start_vi E 2.2 | BOOL Bouton start vonteuse inférieur

58 start E D E 2.3 |BOOL

59 START E 3.0 | BOOL Bouton poussoir marche

60 STOP E 3.1 |BOOL Bouton poussoir arret

61 RESET E 3.2 | BOOL Bouton poussoir reset(état initial)
62 Int_princ E 3.3 | BOOL intérrupteur principal

63 Sél_cum E 3.4 | BOOL Sélecteur commutateur principal
64 ph_clll E 3.5 |BOOL photocellule 1

65 Tirant-ouv E 3.7 | BOOL tirant ouvert

66 Int_princ_p E 4.0 | BOOL intérrupteur principal de pression
67 sécurité_dés E 4.1 | BOOL annuler gardes de sécurité fermée
68 MH_TR1 E 4.2 | BOOL niveau haut de tremie 1

69 NB_TR1 E 4.3 | BOOL niveau bas de tremie 1

70 HNH_TR2 E 4.4 | BOOL niveau haut tremie 2

71 NB_TR2 E 4.5 | BOOL niveau bas tremie 2

72 ph_cllPB2 E 4.6 | BOOL photocelluele présence bouchon 2
73 Cap_0S E 4.7 | BOOL capteur ouver sachet bouchon

74 DB E 5.0 |BOOL capteur presence bouchon({dernier refregerateur)
75 El E 5.1 |BOOL Verin 1 est sortie

76 E2 E 5.2 |BOOL Verin 1 est entre

77 ed E 5.3 |BOOL machoire ouverte

78 e7 E 3.4 | BOOL machoire fermée

79 eb E 5.5 | BOOL pince ouverte

80 es E 5.6 | BOOL pince fermé

81 e4 E 5.7 | BOOL la pince est en haut

82 el E 6.0 | BOOL la pince est en bas

83 REST E 124.0 | BOOL

84 SF ED 1 REAL

85 PV ED 5 REAL

86 PV_1 ED 9 REAL

87 PV_2 ED 13 REAL

88 PV_3 ED 17 |REAL

89 AT_RUN ED 60 DWORD

90 Doseur FC 2 FC 2

91 Confection sachet | FC 3 FC 3

Q92 Bouton_tfb M 0.1 | BOOL bouton bas Triangle de Formation
a3 Bouton_tfh M 0.2 | BOOL bouton haut Triangle de Formation
94 Bouton_adbG M 0.4 | BOOL Déplacement @ gauche (aligneur de bande )
a5 Bouton_adbD M 0.5 | BOOL Déplacemment a droit (aligneur de bande )
96 Bouton_DG M 0.7 | BOOL Déplacement & gauche (Dateur)

a7 Bouton_DD M 1.0 | BOOL Déplacemment a droite (Dateur }
93 Bouton_prG M 1.1 | BOOL Déplacement & gauche (perforateur)
99 Bouton_prD M 1.2 | BOOL Déplacemment a droite (perforateur)
100 START_TF M 1.2 | BOOL Bouton start Triangle de formation
101 STOP_TF M 1.4 | BOOL Bouton stop Triangle de formation
102 START_PR ™ 1.5 | BOOL Bouton start PERFORATEUR

103 STOF_FR M 1.7 | BOOL Bouton stop PERFORATEUR

104 START_AB M 2.0 | BOOL Bouton start aligneuse de bande
105 STOP_AB M 2.1 |BOOL Bouton stop aligneuse de bande
106 START_D M 2.2 | BOOL Bouton start Dateur

107 STOP_D M 2.3 | BOOL Bouton stop Dateur

108 machine pls M 3.0 | BOOL impulsion de démarrage de la machine
109 Marche M 3.1 | BOOL la mise en marche de la machine
110 KM M 3.4 | BOOL Moteur principal

111 ETTIRAGE_FILM M 3.5 | BOOL ettirage de film

112 KM_1 M 3.6 | BOOL servo-moteur Débobineur

113 KM_2 M 3.7 | BOOL serva-moteur entrainement film
114 Alarmes_0k M 4.0 | BOOL

115 Cond_init M 4,1 | BOOL Conditions initiale

116 Alarme MW 10 | WORD Alarmes arret d'urgence

117 Alarmel MW 12 | WORD Alarmes fin de film

118 Alarme2 MW 14 | WORD Alarmes porte de sécurité ouvert
119 Alarme3 MW 16 | WORD Alarmes manque de bouchon




120 Alarmed MW 18 | WORD basse température (soudeur inférieur)
121 Alarmes MW 20 | WORD haute température (soudeur inférieur)
122 Alarmes MW 22 | WORD basse température (soudeur supérieur)
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124 Alarmed MW 26 | WORD Basse température (soudeur vérticalel)
125 Alarmed MW 28 | WORD haute température (soudeur vérticalel)
126 Alarmel0 MW 30 | WORD Basse température (soudeur vérticale2)
127 Alarmell MW 32 | WORD haute température (soudeur vérticale2)
128 Alarmel2 MW 33 | WORD sachets sans bouchon
129 Cycle Execution 0B 1 OB 1
130 Cap_temp PEW 256 | WORD capteur températeur (analogigue)
131 STP SFC 46 |SFC 46 |Change the CPU to STOP
132 ALARM_DQ SFC 107 | SFC 107 | Creating Acknowledgeable Block-related Message
133
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Résumé

Ce mémoire présente une méthodologie générale pour |’ automatisation d’une machine
industrielle. 1l a éé question d'une éude détaillée portant sur une nouvelle machine de
conditionnement de sucre, qui a permis de modéiser son fonctionnement, ensuite un
programme a été élaboré sur le logiciel Step7.

Il est également mentionné une description détaillée sur les automates programmables
industriels et plus précisément le S7-300 de la firme Siemens. L'essentiel du travail est
consacré a la description du logiciel en mettant en avant les étapes a suivre pour la création
d’'un projet d’automatisation, la configuration matérielle, I’ éaboration du programme et sa
simulation. Une supervision du systéme a été congue avec Win CC flexible.

Mots-clés : Step-7, automatisation, conditionnement, WinCC, S7-300, Siemens.

Abstract

This study shows a genera methodology for the automation of an industrial system.
There has been a talk about detailed new sugar packaging machine, which was then used to
model an operation program, was developed on the STEP 7 software, which then is loaded
into the S7-300.

There is adso a detailed description of the programmable logic controllers and
especialy, the S7-300 Siemens firm. A large part is devoted to the description of the software
by highlighting the steps for creating an automation project, the hardware configuration,
program development and simulation. A supervision system was designed with Win CC
flexible.

Keywords. Step-7, automation, sugar packaging machine, WinCC, S7-300, Siemens.
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