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Introduction Générale

De nos jours, dans le domaine de l'ingénierie et de lI'industrie, I’automatisme désigne I'ensemble
des techniques et des technologies utilisées pour controler les processus. C’est un outil pratique qui

vise a remplacer ou a assister les taches humaines répétitives ou dangereuses.

L'automatisation permet d'optimiser la production, d'améliorer la qualité des produits, de réduire
les colts de main-d'ceuvre et d'accroitre 1'efficacité des processus industriels. Elle est largement
utilisée dans de nombreux secteurs tels que lI'automobile, I'industrie manufacturiére, I'énergie, la

chimie, I'agroalimentaire, les transports, etc.

Les automates programmables ou PLC (Programmable Logic Controller) jouent un réle central
dans l'automatisme. lls sont des unités de contréle programmables capables de traiter des entrées,
de prendre des décisions et de produire des sorties en fonction des instructions logiques et des

algorithmes qui leurs sont fournis.

Notre projet de fin d'études concerne le contréle de poids. Dans I’industrie, la précision de poids
est essentielle pour garantir la qualité des produits, respecter les réglementations, controler les
colts, satisfaire les clients et optimiser les processus de production. C'est dans ce cadre que s'inscrit

notre étude qui concerne la réalisation d’un systéme de contrdle de tri pondérale de barquettes.

Le role d'une trieuse pondérale est de mesurer le poids des pots de mayonnaise, de les trier en
fonction de criteres de poids spécifiques et de contribuer au contréle de qualité, de détecter et rejeter
les produits non-conformes. L’étape de conditionnement est la phase finale d’une ligne de
production, qui permet de protéger les produits, de faciliter la logistique, de permettre

I'identification et la tracabilité, communiquée avec les consommateurs et de préserver la fraicheur.

Le principal objectif de notre travail consiste a I’étude et la réalisation d'une solution basée sur
une machine de contréle de poids automatique qui remplace la présence d’un opérateur pour

veérifier le poids de barquettes.

Notre travail est réalisé en utilisant le module de pesage Siwarex WP231 de Siemens, associe a
I’automate S7-1200 et I’environnement de programmation TIA Portal. Notre étude concerne

I’étape préliminaire du projet, a savoir I’implémentation logicielle et la simulation du systéme. Un



programme sous Step7 a été élaboré pour la commande des convoyeurs et les différentes parties du
processus. L’étude comprend la création d'une interface homme-machine sur Siemens KTP700
pour la gestion et I'affichage des données de production, ainsi que la supervision du processus en
déclenchant des alarmes en cas de bourrage. En cas de non-conformité, un vérin est utilisé pour

effectuer I'éjection des barquettes.
Afin de mieux présenter notre travail, on a structuré le mémoire en quatre chapitres :

» Le premier chapitre comporte une présentation de I’entreprise Cevital, de la chaine de

conditionnement ainsi que le fonctionnement de la trieuse pondérale.

* Le second est consacré a 1’étude de la partie opérative du systéme, en détaillant ses différents

organes et leurs roles.
* Le troisiéme chapitre est destiné a la description de 1’aspect matériel de la partie commande.
* Le quatriéme chapitre est réservé a la partie implémentation et les résultats obtenus.

* Enfin, le mémoire se termine par une conclusion et les perspectives envisagées.



Chapitre 1

Généralités



Chapitre 1 Géneralités

1.1 Introduction
Ce projet de fin d’études est réalisé dans le cadre d’un stage au sein de 1’entreprise Cojek du
groupe Cevital. Ce premier chapitre est consacré a la présentation de 1’entreprise, de la chaine de

conditionnement ainsi que la trieuse pondérale faisant 1’objet de 1’étude.

1.2 Présentation de I’entreprise

L’unité de production de jus de fruit Cojek a été rachetée par le groupe Cevital dans le cadre de
la privatisation des entreprises publiques algériennes en novembre 2006. Un immense plan
d’investissement a été consenti visant a moderniser 1’outil de production. Sa capacité de production
est de 14 400T par an. L’unité Cojek est située dans la commune d’El kseur, a 25km de Bejaia et
a quelque meétre de la zone ferroviaire. Elle est implantée dans une région a vocation agricole a
droite de la route nationale N°26 liant ALGER-BEJAIA. Tous ces caractéeres lui conférent un

emplacement stratégique [1].

&

W21A

[ N26 |

Siege/Showroom
Sarl Ab Cuisines Plus

Parc Kernou Aluminium

@ MCM PVC
@ Comaph
WZ1A @

Depot sider el hadjar

Cevital El Kseur
COJEK (Conserves...

Gare ferroviaire -
d'El-kseur

Figure I-1 : Situation géographique de 1’unité [1]

L’activité de I’unité est la fabrication et la commercialisation de plusieurs produits, tels que les
jus sous la marque TCHINA (bouteille en verre et PET) et des conserves de fruits (confiture
d’abricot, concentré de tomate, conserve d’Harissa ...). Sa capacité de production est de 20 000 et

32 000 bouteilles /heure de jus et 4 a 6 tonnes/heure pour les conserves.
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1.3 Chaine de conditionnement

1.3.1 Definition du conditionnement
Le conditionnement est le premier emballage qui représente un produit qui est mis en vente,
autrement dit, c’est un contact direct avec la marchandise afin de garantir la bonne conservation et

le transfert direct a partir de I’endroit de fabrication jusqu’aux consommateurs [5].

Préparation du

produit \
Remplisseuse b

Dépalettiseuse

Etiqueteuse ‘

Palettiseuse }_‘ Fardeleuse }H Dateur

_ Dans cette partie une trieuse

pondéral sera ajoutée
Banderoleuse Stock

Figure I-2 : Schéma de la chaine de conditionnement

1.3.2 Les organes de la chaine de conditionnement

Les différents éléments de la chaine de conditionnement, présentés sur Figure I-2, sont [5] :

e Tapis convoyeur : c’est une machine qui transporte des objets tels que les bouteilles d’un
endroit a un autre sur un trajet définit.
e Refroidissement et soufflage : les préformes doivent étre chauffées en premier dans un four

a infrarouge a une température programmeée, ensuite refroidies a 25° et soufflée a 40 bars.

e Dépalettiseuse : c’est une machine automatique qui sert a décharger des marchandises

d’une palette par poussée ou par aspiration.
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e La remplisseuse et bouchonneuse : ce sont deux appareils industriels qui assurent un
remplissage et un bouchonnage des bouteilles.

e Etiqueteuse : les étiqueteuses automatiques permettent la pose réguliére et constante
d’étiquettes sur les produits en fin de ligne de production.

e Dateur : ¢’est un appareil qui imprime la date de production et de péremption indiqué sur
les bouteilles.

e Lafardeleuse : c’est un équipement qui permet d’emballer les bouteilles et de réaliser des
fardeaux simples ou multi pack a 1’aide d’un film résistant.

e Palettiseuse : elle est constituée d’un bras mécanique équipé de pinces coulisses pour
transporter la marchandise vers la palette de fagon rapide et efficace.

e Banderoleuse : ¢’est une machine utilisée pour le conditionnement des palettes. Le principe
est d’appliquer un film plastique trés fin nommeé la cellophane autour de la palette pour la
protéger avant son stockage et son transport.

e Trieuse pondérale : c’est une machine qui permet de contréler en continu le poids des
produits pré-emballés et d’éjecter ceux qui sont non conformes.

e Stockage : ¢’est la derniére étape du conditionnement, ¢’est I’endroit ou déposer le produit

final.

1.3.3 Le r6le du conditionnement

L’emballage industriel ou le conditionnement joue un réle esthétique. Mais, son premier
objectif est de garantir la sécurité et la protection des produits pour qu’il puisse conserver leurs
caractéristiques fondamentales et de faciliter son utilisation et son identification par les

consommateurs.

1.4 Définition de la trieuse
Une trieuse pondérale est un instrument de mesure de poids qui intervient dans le cadre de

controle-qualité en fin de ligne de production [2].

La fonction principale de cette machine est de vérifier le poids exact fini et emballé, a partir de
4 g jusqu’a 60 Kg, de chaque produit sortant de la chaine de production qui doit étre égal au poids
prédéfini. Son but est de satisfaire les besoins et les exigences du client et de respecter la

réglementation de dosage de la marchandise qui est mise en vente sur le marché.
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La trieuse pondérale est utilisée dans des différents domaines d’activité, dans le cadre d’une

méthode d’assurance de qualité efficace. Les secteurs d’application sont les suivants :

- L’industrie agroalimentaire.

- L’industrie pharmaceutique.
- Cosmétique.

- Boissons.

- Les transports / la logistique.
- L’industrie chimique.

- Automobile.

- L’industrie de la fabrications et métallurgie.

L.5 Historique de la trieuse

Les trieuses pondérales ont une histoire qui remonte a plus de 5000 ans en Chine. L’apparition

des balances a aid¢ les gens a atteindre 1’efficacité industrielle et de production [3].

Dés 1933, de nombreux techniciens de I’instrumentation de pesage ont pu réaliser des
équipements mécaniques pour envoyer automatiquement les produits « en mouvement » vers la

plate-forme de pesage.

Avérée en 1945, la société californienne aux Etats-Unis a utilisé pour la premiére fois le pesage

dynamique dans des applications commerciales sur des balances en 1953.

Au milieu des années 1960, le terme « trieuse pondeérale » a été largement promu dans le monde
entier. C’est la raison pour laquelle de nombreux industriels utilisent aujourd’hui des trieuses

pondérales pour les chaines de produits alimentaires.

Ensuite, Ramsay Engineering a commencé a prendre le contrdle total et devenu leader mondial
dans le domaine des systémes de pesage et d’alimentation en vrac. Apres avoir vu la valeur de la
synergie, de nombreuses grandes entreprises ont rejoint 1’industrie des inspections de portefeuille

de trieuses pondérales.
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Figure I-3 : La trieuse pondérale [1]

Apres ce développement a grande échelle de la trieuse pondérale, une société
thermoélectrique chinoise a rapidement réalisé la valeur de la trieuse pondérale et du portefeuille
d’instrumentation de laboratoire hors ligne des techniques complémentaires de divers grands

fabricants dans le monde, ouvrant la voie au développement des trieuses pondérales en Chine.

1.6 Types de trieuses
Plusieurs types de trieuses pondérales sont utilisés. Certaines sont directement intégrées a la
chaine de production. D’autres sont congues pour étre configurées selon les besoins. Deux types

de trieuses sont utilisées, statiques et dynamiques [2].

1.6.1 Trieuse pondérale statique
Les trieuses pondérales statiques sont utilisées pour le pesage manuel de produits immobiles ou

le contrdle ponctuel d’échantillons. Elles sont caractérisées par :

e Balances de table pour la pesée de contrdle manuel.

e Disponibles en plusieurs configurations et tailles pour des procédures de travail
ergonomiques.

e Intégration aux systémes de gestion de données pour une analyse et un suivi efficace.

e Impression d’étiquettes rapide et pratique.
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L’inconvénient d’une trieuse statique est la demande de beaucoup de main-d’ceuvre. Le pesage

des produits, leur circulation sur la trieuse et la consignation des résultats se font a la main.

1.6.2 Trieuse pondérale dynamique (en ligne)
Les trieuses pondérales dynamiques sont utilisées pour le pesage des produits en mouvement.
Elles controlent automatiquement le poids de I’intégralité du flux de produits. Elles se caracterisent

par :

e Pesage des produits de maniere dynamique.

e Reéalisation des tests sur des échantillons pour établir des rapports de vérification de poids
net, de tare et d’emballage qui satisfont aux exigences de conformité.

e Les produits sont pesés lors de leur passage sur la ligne. En cas de non-conformité, ils sont
éliminés par des dispositifs de rejet automatisés, tels que des poussoirs pneumatiques ou

des jets d’air.

1.6.2.1 Composition de la trieuse pondérale en ligne
Un systéme de tricuse pondérale en ligne se compose généralement d’un convoyeur de

pesage, d’un contrdleur et d’un convoyeur d’entrées-sorties [2].

e Le convoyeur de pesage compleéte la collecte du signal de poids et envoie le signal de poids
au contréleur pour traitement.

e Le convoyeur d’alimentation augmente principalement la vitesse pour assurer un
espacement suffisant entre les produits.

e Le convoyeur de décharge est utilisé pour transporter les produits testés hors de la zone de

pesée.

1.6.2.2 Fonctionnement de la trieuse pondérale en ligne

Lorsque le matériau est transporté au centre de la plate-forme de pesage, une pression est
appliquée a la cellule de charge et le capteur est déformé pour modifier I’impédance. En méme
temps, la tension d’excitation est utilisée et un signal analogique changeant est émis. Le signal est
amplifié et émis vers un convertisseur analogique-numérique spécial, ensuite vers le
microprocesseur pour le contrble et le traitement. Selon les commandes du clavier et les

algorithmes, le résultat est affiché a 1’écran avec les autres données de poids du produit. Apres
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avoir obtenu les données de pesée précises, ces dernieres seront comparées au poids de produit

standard. En cas de non-conformite, le produit est éjecté de la chaine de production [4].

1.7 Conclusion

Dans ce chapitre, nous avons présenté I’entreprise Cojek du groupe Cevital, lieu de notre
stage, ainsi que la chaine de conditionnement. On a expliqué brievement le fonctionnement de la

trieuse pondérale et les types existants. Le prochain chapitre est consacré a la partie opérative.
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Description de la partie opérative
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I1.1 Introduction

Le systeme de contréle du poids des barquettes présenté au chapitre précédent est généralement
constitué d’une partie opérative (PO), d’une partie commande (PC) et d’une partie supervision. Ce
chapitre comprend une description de la partie opérative ainsi que les différentes techniques de

I’appareillage électrique utilisé, a savoir :

e Le capteur de poids (cellule de charge).
e Le détecteur de présence des caisses.
e Le bouton de démarrage et d’arrét d’urgence.

e Les actionneurs composés par un convoyeur et des voyants et un vérin.

I1.2 Partie opérative (PO)

La partie opérative d’un automatisme est composée généralement de capteurs, pré- actionneurs
et d’actionneurs. Elle est le sous-ensemble qui effectue les actions de mesure des grandeurs
physiques (poids, luminosité, etc...) et rend compte a la partie commande (PC). Celle-ci envoie les
signaux de commande a la partie opérative pour effecteur des actions physiques nécessaires
(déplacement, émission de luminosité, etc...). Dans ce qui suit, on présente les éléments de base
de PO.

Energie Energie
Réseau 1 1
Autres automates
Supervision Commandp Pré-
P 5 ctionneur
actionneurs
?
\- Automate

Programmable S :
Informatiohs! Interface

Utilisateur

Partie commande Partie opérative

Figure II-1 : Schéma d’un systéme automatisé [15]

10



Chapitre 2 Description de la partie opérative

I1.2.1 Les capteurs

Un capteur est un dispositif qui transforme une grandeur physique en une grandeur électrique,

qui peut étre interprétée par dispositif de controle [7].

Grandeur physiques

Signal électrique
(Température, pression, _-— (Logique, Analogique ou

force....)

Numérique)

Figure II-2 : Fonctionnement d’un capteur [7]

Selon la nature du signal de sortie des capteurs, on peut les classer en trois catégories : [8]

Logique : L’information ne peut prendre que la valeur 1 ou 0. On parle alors d’un capteur
Tout ou Rien (TOR).

Analogique : La grandeur évolue dans le temps et qui peut prendre une infinité de valeurs.
L’information a transmettre peut varier de maniére continue.

Numeérique : L’information fournie par le capteur est un nombre binaire codé sur n bits.

On distingue aussi les capteurs par leur type

Capteur passif : Ce sont des capteurs qui donnent la sortie équivalente a 1’impédance
(résistance, I’inductance, capacitif). Il faut appliquer une tension pour obtenir un signal de
sortie, tel que la thermistance, la photorésistance, le potentiomeétre et la jauge de contrainte
[71.

Capteur actif : Ce sont des capteurs qui donnent la sortie équivalente a un générateur
(courant, tension, charge). Généralement fondé dans son principe sur un effet physique qui
assure la conversion en énergie électrique de la forme d’énergie propre au « mesurande »,

comme le capteur piézo-électrique ou la géneératrice tachymétrique [7].

I1.2.1.1 Capteur photoélectrique

Un détecteur photoelectrique utilise un faisceau de lumiére brillant pour détecter une cible,

qui peut étre un objet ou une personne. Ses deux éléments de base sont un émetteur et un récepteur

de lumiére. Une diode électroluminescente est un composant électronique semi-conducteur qui

11
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émet de la lumiere lorsqu’il est traversé par un courant électrique. Cette lumicre peut étre visible
ou invisible selon la longueur d’onde d’émission [9].
Differents types de systéeme de détection sont utilisés. On peut citer :

Le systéme barrage : Emetteur et récepteur sont situés dans deux boitiers associés. Il peut
étre de porter de 30 m. Le faisceau est émis en infrarouge. Il peut détecter divers objets avec

une grande précision, a I’exception des objets transparents qui ne bloquent pas le faisceau

[9].

Récepteur

Emetteur

A

Figure II- 3 : lllustration d’un systeme de barrage

Systeme reflex : Emetteur et récepteur sont regroupés dans un méme boitier. En 1’absence

de cible, le faisceau émis en infrarouge par I’émetteur est renvoyé sur le récepteur par un

réflecteur. Il n’est donc pas adapté pour détecter les objets réfléchissants [9].

Emetteur Récepteur Réflecteur

Figure II -4 : Illustration d’un systéme reflex

Systeme reflex polarise : Contrairement au systeme reflex standard, le systeme reflex
polarisé permet de détecter les objets brillants. Ce type de détecteur émet une lumiére rouge

visible [9].

12
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Emetteur/Récepteur Réflecteur

Faisceau réfléchi dépolarisé par Objet réfléchissant
le réflecteur

Figure II-5 : Illustration d’un systéme reflex polarisé

= Systeme de proximité : Emetteur est récepteur sont regroupés dans un boitier. Le faisceau
lumineux, émis en infrarouge, est renvoyé vers le récepteur par tout objet suffisamment

proche qui pénetre dans la zone de détection [9].

Emetteur/Récepteur
—h

Le faiseaux est perdu

Figure II-6 : Illustration d’un systeme de proximité

I1.2.1.2 Capteur de pesage

Un capteur de pesage, ¢’est un instrument de mesure qui permet de mesurer un poids ou une
force de maniére précise. Ses unités de poids
sont le gramme, le kilogramme ou la tonne.
On utilise ces capteurs dans le demain
industriel, plus exactement comme des
balances a base de la cellule de charge pour le

pesage des caisses. Il est généralement présent

dans des plateformes ou des systemes de

pesage pour un convoyeur. Figure I1-7 : lllustration d’un capteur de pesage

13
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Une cellule de charge a jauge de contrainte est un transducteur qui convertit une force
mécanique en un signal électrique (Fig. I1-8). Elle est constituée d’une piste résistive collée sur un

support en résine. Le tout est collé sur le corps dont on veut mesurer la déformation [10].

11.2.1.2.1 Principe de fonctionnement
Le fonctionnement des capteurs a jauge de contrainte est fondé sur la variation de

résistance électrique de la jauge, proportionnelle a sa déeformation AL [10].

++ La résistance d’un conducteur est donnée par la relation :

R=p*L/S (11.01)
Ou P est la résistivité en Qm, L est la longueur en m et S est la section en m2,

La déformation du conducteur (jauge) modifie la longueur “°L" entrainant une variation de la

résistance R (Figure 11.11). La relation générale pour les jauges est :
AR/RO=K*AL/L (11.02)

Le facteur de jauge, K, est généralement égal a 2.

Jauge de contrainte

Figure I1-8 : Conversion de la force mécanique en signaux électriques
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SUPPOTt Corps déformable

Résistance mesurée

Ry +AR

Piste résistive

Résistance mesurée

R,

— ! y Y
Longueur 1 (a) Longureur I+Al (b)

Figure I1-9 Principe de fonctionnement
Capteurs a jauge de contrainte :

(a) Corps au repos corps (Pas d’allongement).
(b) Corps ayant subi un étirement (Effort de traction).

I1.2.1.2.2 Caractéristiques
Les caractéristiques du capteur de pesage sont données par Tableau I1.1 :
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Tableau II-1 : Caracteéristiques de capteur de pesage flexion [11]

Charge nominale (CN) OKga 10 Kg
Construction Acier inox
Tension d’alimentation 2...12VDC
Sensibilité 1 mV/V 0.2%
Résistance d’entrée 350+20 Ohms
Reésistance de sortie 35045 Ohms
Protection IP68
Température nominale -10...+50°C

I1.2.2 Pré-actionneur

C’est le dispositif qui distribue 1’énergie a I’actionneur. La plupart des pré-actionneurs sont de
type “’Tout ou Rien (TOR)’’. Selon le type d’énergie, il existe plusieurs catégories comme : les
contacteurs électromagnétiques, les relais, les distributeurs pneumatiques, les variateurs de vitesse

des moteurs ou encore les demarreurs progressifs, etc [12].

I1.2.2.1 Distributeurs 3/2

Les distributeurs pneumatiques ont pour fonctions essentielles de distribuer I'air dans les
canalisations qui aboutissent aux chambres des vérins. Pour les vérins simple effet, il y aura qu’une
chambre a remplir pour faire sortir la tige. Le vérin dispose d’un ressort pour revenir en position

rentrée. Dans ce cas, on utilise un distributeur plus simple : le distributeur 3/2, avec 3 orifices et 2

111 ordres de la P.C.
pOS|t|0nS énergie de commande .
Energie Energle
proumsiaue P s *°
de puissance . dFilstribuée a
disponible distribuer I’énergie actionneur
I pneumatique & 5
lactionneur

— T

Distributeur

Figure II-10 :lllusstration d’un distributeur [12]
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Il existe deux types des distributeurs 3/2 :

» Normalement fermé : En position repos, I’arrivée d’air comprimé est bloquée (port 1) et
la chambre du vérin (port 2) est mise a I’échappement (port 3). Quand la bobine est activée,

la chambre est mise sous pression et le vérin sort.

» Normalement ouvert : ou I’arrivée d’air du port 1 est en relation avec le port 2 en position
repos. Dans ce cas, ’activation de la bobine permet de mettre le port 2 a I’échappement.

Sur les distributeurs 3/2, le retour en position se fait toujours avec un ressort.

2| 2|

[

-
i1 13 117 13

Figure II-11 : Schéma de distributeurs 3/2 NF Figure II-12 : Schéma de distributeur 3/2 NO

I1.2.2.2 Les contacteurs

Un contacteur magnétique est un relais destiné a ouvrir et a fermer un ou plusieurs circuits
de puissance. Il est constitué¢ d’une partie fixe qui est une bobine et d’un armateur mobile. On
utilise les contacteurs dans le demain des moteurs. Dans notre cas, des contacteurs triphasés pour

les moteurs asynchrones, ont été utilises [13].

1 13 1 31 tATH
\ \ bobine partie fixe
— ===
’:CJ
| I &= ]
2 1 4 { & I ;3{2
Armatare mobile Bornes

Contact

Figure II-13 : Schéma d’un contacteur
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Lorsque la bobine est alimentée en courant, I’armature est attirée et ferme les contacts.

Lorsque la tension entre les bornes VAL et VA2 est nulle, les contacteurs reviennent a leurs places

initiales a 1’aide d’un ressort de rappel.

11.2.2.3 Les variateurs de vitesse

Un variateur ou un démarreur électronique est un convertisseur d’énergie dont le role

consiste a moduler I’énergie électrique fournie au moteur. Les démarreurs électroniques sont

exclusivement destinés aux moteurs asynchrones. Ils font partis de la famille des gradateurs de

tension. Les variateurs de vitesse assurent une mise en vitesse
et une décélération progressive, ils permettent une adaptation
précise de la vitesse aux conditions d’exploitation. Les
variateurs de vitesse sont de type redresseur contr6lé pour
alimenter les moteurs a courant continu, ceux destinés aux
moteurs a courant alternatif sont des convertisseurs de

fréquence [9].

Figure II-14 : Variateur de vitesse [9]

11.2.2.4 Les relais thermique

Les relais thermiques (Fig. I1.15) sont des dispositifs de
protection dont les contacts s’ouvrent ou se ferment lorsque la
chaleur créée par le passage d’un courant dépasse une limite
prédéterminée. Leur fonctionnement est temporisé. Car la
température ne peut pas suivre instantanément les variations
du courant [13].

18

Figurell-15 : relai thermique



Chapitre 2 Description de la partie opérative

I1.2.2.5 Les voyants
Ce sont des composants électriques jouant le role d’avertisseurs visuels. Les couleurs
permettent de distinguer la nature de leur message. Généralement les voyants lumineux doivent

étre conformes a un code de couleur normalisé.

e Vert: le systtme est dans un état normal de
fonctionnement.
e Rouge : le systéme est dans une situation dangereuse

(signal d’urgence).

Figure II-16 : Les voyants

II. 2.3 Les actionneurs

11.2.3.1 VVérins double effet

Un vérin double effet est un type de vérin hydraulique ou pneumatique couramment utilisé
dans I'industrie pour générer un mouvement linéaire. Il permet de reproduire les actions manuelles
d’un opérateur tel que pousser, tirer, plier, serrer, soulever, positionner, etc. Il est appelé "double
effet" car il peut effectuer un travail a la fois dans les mouvements d'extension (poussée) et de

rétraction (traction).

l ressort e wawawe

2ir o1 Hileeoeooeeee] ———
“1 air ou

z huile 4 2 ]
I XXX 4 | .
7D > 75 177 47 ’ | tge
V. |

piston corps
Figure II. 17 : vérin double effet

11.2.3.2 Moteurs électriques

Les moteurs asynchrones ou « moteurs a cage d’écureuil », appelés aussi « moteurs a
induction » sont utilisés dans les convoyeurs et les machines tournantes avec une vitesse constante.
Ils sont considérés comme des convertisseurs ¢lectromécaniques qui font la conversion de 1’énergie

électrique en énergie mécanique et peuvent étre monophasés ou bien triphasés.
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Le moteur a cage d’écureuil posséde une technologie qui lui donne plusieurs avantages tels

que : la fiabilité, un rendement économe en énergie, une polyvalence, simplicité, prix abordable.

Malgré que de nos jours, il existe des variateurs de vitesse et des démarreurs ralentisseurs qui
permettent de varier la vitesse des moteurs d’induction, on préfére utiliser ces moteurs quand on

veut avoir une grande variation de vitesse [14].

Boite de
raccordement Flasque patier

\ cbié ventilateur
-

Enroulement
statorique

Capot de

Ventilateur ventilation

Rotor a cage

Roulement

Figure II-18 : Moteur asynchrone a cage d’écureuil [14].

I1.2.3.3 Les convoyeurs

Un convoyeur a rouleaux (Fig.IT1-19) permet de déplacer les palettes d’une zone de la ligne de
production a une autre. Il peut étre de différentes dimensions et de vitesses de déplacement, en
fonction des besoins utilisateur. Une chaine, glissant dans un guide en polyéthyléne, relie les
tourillons des rouleaux et entraine le convoyeur. Il est pourvu d’un circuit de relévement de palettes
par cellule photoélectrique ou palpeur. Ce type de transmission du mouvement garantit une usure
mineure et 1’éventuel remplacement du rouleau est simple et rapide. Il est pourvu d’un circuit

électrique indépendant. Les commandes se trouvent sur le tableau de commande de la machine [6].

20



Chapitre 2 Description de la partie opérative

—— —
Figure II-19 : Convoyeur a rouleaux

11.2.3.4 Bouton démarrage de (Interrupteur-sectionneur)
Toutes les interventions sur les équipements électriques

doivent étre effectuées hors tension en coupant completement

I’appareil de son réseau d’alimentation. Le sectionneur qui

permet de réaliser cette fonction est constituée [5] :

e D’unbloc de 3 poles (contact de puissance), permettant
la coupure de chaque phase.

e D’un dispositif de commande manuelle (interrupteur).

11.2.3.5 Bouton poussoir d’arrét d’urgence

Un bouton poussoir d’arrét d’urgence est un bouton
poussoir a coup de poing (la large zone d’appui permet de
I’enformer a coup de poing). Il sert a arréter rapidement la
machine en cas de bourrage de carton, de probléme électrique,
etc [5].

11.2.3.6 Bouton poussoir (réarmement)

Il en existe deux types de boutons poussoirs :

e Normalement ouvert (NO).

21

Figure I1-20 : Interrupteur-sectionneur

Figure I1-21 : Bouton d’arrét d’urgence
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e Normalement fermé (NC).

Les boutons poussoirs a fermeture ou a ouverture servent a ouvrir ou a fermer un circuit

¢lectrique. Dés qu’on les relache, ils reviennent a leurs positions initiales [5].

I1.3 Conclusion

Dans ce chapitre, on a présenté les composants de la partie opérative du processus intervenant
dans notre réalisation, tels que les différents capteurs, les prés-actionneurs et les actionneurs. Le

prochain chapitre est consacré a la partie commande.
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II1.1 introduction

La partie commande est la partie qui délivre les commandes a la partie opérative. Elle regoit

des consignes et fournit les signaux de commande nécessaires. Ses principales fonctions sont :

e Communication avec I'opérateur.
e Récupération des données et traitement de I'information.

e Controle.

II1.2 Automatisation

L’automatisation est la transformation des taches réalisables par I’homme, comme les travaux
pénibles, dangereux, répétitifs, voire impossibles a réaliser par lui (environnent hostile, radioactif,
gazeux, chimique, pression ou dépression ambiante, températures excessives, atmosphére

explosive...) en un programme exécutable par un automate programmable industriel (API).

Il reste a I’homme les taches de surveillance, de prise de décision par rapport a la sécurité, au
processus, au produit, a la maintenance, les ordres et les consignes a donner a la partie commande

du systéme automatisé par 1’intermédiaire d’un pupitre ou d’une autre interface [15] .
L’automatisation a plusieurs avantages, tels que :

- L’amélioration de la sécurité et de la qualité des produits.

- Augmentation de la productivité.

- Réduction du temps de production.

- Gestion des stocks en temps reéel.

- Diminution du co(t des produits.

- Réalisation des travaux dangereux qui ne peuvent pas se réaliser par ’homme.

- Intervention de maintenance.

I11.3 Automates programmables industriels (API)

L’API est une forme de contrdleur a microprocesseur qui utilise des mémoires programmables

pour stoker les instructions et les données permettant de réaliser diverses fonctions.

1I1.3.1 Structure de ’API

La structure interne d’un API est illustrée par le schéma de Figure III-1.
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|
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d'entrées

Alimentation

—> 2} < “ oW
> 39 R o 82 =
> 85 /5P o E—>» 8 5 < » =
—» = = oF CPU o)) o T < o O
3 29 <195 Qo 2o O & o
= (4] [}
3] £E© o or g o & S ©
A
v v v

Périphériques o Interface de < >

. memoire P -

internes communications< >

Figure III-1 : Structure interne des APIs
Processeur

Le processeur est le ceeur de 1'API. 11 s'agit d'un microcontrdleur ou d'un microprocesseur
qui exécute les instructions et les programmes pour controler les opérations automatisees.

mémoires
Les automates possédent plusieurs types de mémoires [17] :

Mémoire systéme : contient les éléments de mémoire que chaque CPU met a la disposition
du programme utilisateur.

Mémoire de travail : contient la partie du programme significative pour son exécution et le
traitement du programme.

Mémoire de chargement : sert a I’enregistrement du programme utilisateur. Elle peut étre
soit une mémoire vive (RAM) soit une mémoire EPROM.

Alimentation

Elle délivre une tension continue pour les composants avec de bonne performance. La
tension d’alimentation est soit 5V,12V ou 24V. Pour garantir des mesures de sécurité
optimales, le systéeme intégre des equipements avances de détection des chutes et des

coupures de tension telle que les onduleurs, ainsi que la surveillance des tensions internes.
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Cela garantit qu'en cas de dysfonctionnement, les appareils peuvent déclencher une

procédure de sauvegarde prioritaire pour une résolution immédiate [17].
= Liaisons de communication

Ce sont les connexions entre les composants de blocs pour qui’ils puissent échanger des
données a I’intérieur de I’automate. Elles s’effectuent avec des bus de liaison paralléles. Il

existe plusieurs types de bus :

- Bus de données.

- Bus d’adresses.

- Bus de contr6le pour les signaux de service.

- Bus de distribution de tension issu du bloc d’alimentation.

= Les interfaces d’entrée /sortie

Lorsqu'il s'agit de systemes basés sur processeur, les interfaces d'entrée-sortie jouent
un rdle crucial en permettant a [’automate de faciliter la communication avec
I'environnement externe. Ce qui permet I'échange des informations entre la CPU et divers

périphériques exterieurs tels que les claviers, les écrans et les imprimantes [16].

II1.3.2 Critéres de choix d’un automate
La sélection de I'automate approprié dépend de plusieurs facteurs qui doivent étre pris en

compte :

= Le nombre d’entrées /sorties.
= Type de processeur.

= Capacité mémoire.

=  Temps traitement.

= La fiabilité et la robustesse.

= |es fonctions souhaitées.

Pour notre projet, nous avons choisi un automate programmable de type « SIEMENS
S7-1200 CPU 1214C DC/DC/DC » pour commander le systeme de contrdle de poids des
produits.
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I11.3.3 Présentation de 1I’API utilisé (S7-1200) :

Pour les opérations d'automatisation performantes et surtout précises, les contrbleurs
SIMATIC S7-1200 (Figure 111.2) sont I'option ideale, grace a leur flexibilité et leur efficacité.
Bénéficiant d'une variété de fonctions techniques, I’ API permet de surveiller et de commander
une grande variété d’applications dans 1’industrie [18].

Cet API a plusieurs avantages :

= Latechnologie de pesage est intégreée.

*= L’intégration de tous les contrdleurs Simatic dans le logiciel TIA Portal.

= Contrdle a distance qui permet de se connecter directement au centre de contréle sans aucun
effort de programmation.

= Un concept d’exploitation standardisé et des services, tels que, les protocoles de

communication comme PROFINET.

® (@ Prise d'alimentation
@ Logement pour carte mémoire sous le
— 0O volet supérieur
+— ® Connecteurs amovibles pour le cablage
® utilisateur (derriére les volets)
YV — T @ DEL d'état pour les E/S intégrées
_ @ ® Connecteur PROFINET (sur la face
‘ inférieure de la CPU)
¢
®

Figure III-2 : Automate S7-1200 [19]
Pour un API S7-1200, on distingue :

- Nombre de modules d’extensions E/S : 8.

26



Chapitre 3 Description de la partie commande

- Nombre Maximal des E/S : 16384.
- Nombre des modules de communication : 3.
- Module des signaux (SB) : 1.

Les principales caractéristiques de la CPU 1214C, utilisée dans notre projet, sont données

par le tableau I11.1.

Tableau III-1 : Les principaux caractéristiques du CPU 1214C [20]

Modele Module CPU
Type DC/DC/DC
Entrée analogique 02

Entrée numérique 14

Sortie analogique 0

Sortie numérique 10

Mémoire EEPROM

Tension d’alimentation

24V

Courant d’entrée

500 mA min /12A max

Courant de sortie

1600mA min / 5V max

Dimension (H x P x L) 100x 110 x75
Puissance dissipée 12W
Interface PROFINET

Température ambiante

-20° min / 60° max

Pression atmosphérique

795hpa min /1080hpa max

I11.4 Module de pesage SIWAREX WP231

I11.4.1 Présentation
Le SIWAREX WP231 possede les attributs d'un module de pesage polyvalent : intégration

transparente dans SIMATIC, applications de pesées individuelles, haute vitesse, résolution et
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précision et conception compacte avec une technologie de pesee flexible. Il peut fonctionner

comme un instrument de pesage non automatique [21].

L'électronique de pesage utilisée dans le SIMATIC S7-1200 et SIWAREX WP321 offre
toutes les caractéristiques d'un systeme d'automatisation moderne, telles que : la flexibilité
SIMATIC STEP 7 et WIinCC, la communication intégrée, le contréle-commande, le diagnostic

et les outils de configuration en TIA portal [21].

[ e

Figure III-3 : SIWAREX WP321

I11.4.2 Domaines d’application
Le SIWAREX offre un enregistrement et un traitement précis des signaux des capteurs de
force ou de pesage. L'électronique de pesage, illustrée par Figure I11.3, offre une solution
optimale avec une grande précision. Ceci est particulierement avantageux pour les applications

suivantes [23] :

= Instrument de pesage a fonctionnement non automatique selon I'OIML R-76.

= Surveillance du niveau de remplissage de silos et de trémies.

= Bascules de plateformes.

= Unités de pesage dans les zones a risque d’explosion (avec I’interface Ex SIWAREX IS).

= Les applications technologiques de pesage industriel.
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$§7-1200 CPU SIWAREX WP231

W Ethernet

B Modbus Ethemet

RS485
c.m -
HMI via CPU - Raccordement Logiciel pour PC
Afficheur des pesons SIWATOOL

SIEBERT (Ethemet)

Figure III-4 Vue d’ensemble du systéme

I11.4.3 Avantages du SIWAREX WP321
L’électronique de pesage, a laquelle on fait référence, présente des avantages notables :

= Configuration standardisée et communication cohérente avec SIMATIC S7-1200.

= Paramétrage via un pupitre opérateur IHM ou un PC.

= Possibilité de configuration standardisée dans SIMATIC TIA Portal.

= Mesure de poids avec une résolution allant jusqu'a 4 millions de divisions.

= Fréquence de mesure élevée de 100/120 Hz (élimination efficace des fréquences
perturbatrices).

= Surveillance des valeurs limitent.

= Adaptation flexible aux différentes exigences.

Utilisation dans les zones a risque d’explosion.

Alimentation a sécurité intrinséque des cellules de charge.
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II1.5 Interface Homme-Machine (IHM)

L’interface homme-machine permet la facilité de communication entre I’homme et la machine.
Il existe 3 interfaces homme-machine : des écrans directement intégrés aux machines, des écrans
d’ordinateurs ou des tablettes tactiles. Son but principal est d’afficher les données de facon visuelle,
pour surveiller les entrées et les sorties des machines. Dans notre projet. On I’utilise pour le

contréler de poids et son affichage [17].

Figure III-5 : SIEMENS IHM TP700 0A6AV2124-0GC016X0
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Tableau I11-2 : Les principaux caractéristiques de I’THM utilisée [24]

Attribut Valeur

Série fabricant TP700

Type d’affichage TFT

Taille de I’affichage 7 pouces
Résolution de I’affichage 800 x 480 pixels
Couleur de I’afficheur Coloré
Nombre de ports 3

Interface PROFINET
Type de port Ethernet, MPI, Profibus DP, USB
Type de processeur x86

Mémoire embarquée 12 Mo
Rétroéclairage Oui

Tension d’alimentation 24V

Indice IP IP20, IP65
Température minimum de fonctionnement 0°C
Température d’utilisation maximum +50°C

Largeur 158 mm
Longueur 214 mm

Kit inclus Non
Profondeur 63 mm
Dimensions 214 x 158 x 63

II1.6 Logiciel TIA Portal

TIA Portal (ou Totally Integrated Automation) est un environnement de développement, tout
en permettant de programmer non seulement des automates, mais aussi des afficheurs industriels
(IHM). Le TIA Portal contient le langage Step7 qui permet la programmation des API et le Wincc

permettant de programmer des afficheurs Siemens [25].
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STEP 7 est utilise dans le monde industriel. 1l offre toutes les fonctions nécessaires pour la

configuration et la programmation de la gamme SIMATIC S7. 1l offre les fonctions suivantes :
* La création et la gestion de projets.

* La configuration et le paramétrage du matériel et de la communication.

* La gestion des mnémoniques.

* La création de programmes, par exemple pour les systémes cible S7.

* Le chargement des programmes.

* Le test de I'installation d'automatisation.

* Le diagnostic lors de perturbations de l'installation.

Le souhait de SIEMENS est d’intégrer toutes leurs gammes de produits dans un seul logiciel.

Nous avons utilisé la version 2016 du logiciel TIA.

I11.7 Langage de programmation des API
Il existe cing langages de programmation pour API :
e Langage a contact (LD)
e Langage liste d’instructions (IL)
e Langage littéral structuré (ST)
e Langage grafcet (G7)
e Langage LOG (logigramme)
I11.7.1 Langage ladder (LD)
C’est un programme dédié a la programmation des équations booléennes (Vrai /faux). Il se
représente par un schéma électrique qui se compose de trois types d’élément [26] :
eLes entrées : ou contacts qui permettent de lire la valeur ou la variable. 1l existe deux
types d’entrées : Normalement ouvert, Normalement fermé.
e Les sorties : ou les bobines qui permettent d’écrire la valeur.
e Les blocs fonctionnels : ils permettent de réaliser des fonctions avancées.
Ces derniers sont rassemblés dans des réseaux qui forment a leur tour une section

d’instructions compléete d’un bloc code [5].
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Chapitre 3
“tontacte 1° “tontacte 2" “LAMPE"
] | ] | : ';

‘ %0 .1 %0 2 %0Q0.0
‘ 1 1 1 1

Figure III-6 : Présentation d’un schéma CONT

I11.7.2 Langage liste d’instruction

Le langage de programmation liste (liste d’instructions) est un langage textuel de haut niveau.
Il est utilisé pour des procédures complexes. Ce langage est proche au langage machine. Chaque
instruction correspond a une étape de I'exécution du programme par la CPU. On peut regrouper

plusieurs instructions en réseaux [5].

m Feézeau 1 Commande soupape de vidanoe
8]
0 #Bokine

]
Uk #Femer
= HBobine
Résaal 2 | Indication "Soupaps ounste”
L #Bobine
= #hdic_Cuverte

Rezeau 3 ; Indicstion “Sou fermes"
Ur #Bokine s

= #lndic_Fetmnes

Figure III-7 : Exemple de réseau en liste [25]

II1.7.3 Langage littéral structuré (ST)

Ce langage permet d’écrire le traitement numérique et logique de la liste d’instructions sous
une forme structurée. Le programmeur décompose la structure a large échelle d’un programme, en
opérations plus petites [25].

Les avantages de la programmation structurés sont :
e Code de programme plus clair et efficace.

e Le temps de codage réduit et code correctement organise.
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I11.7.4 Langage grafcet (G7)

Le langage de programmation graphique optionnel GRAPH permet de programmer des
commandes séquentielles et les représenter graphiquement d’une fagon structurée. Ceci implique
la création d'une succession d'étapes, la définition des actions associées a chaque étape et celle des
transitions, indiquant les possibilités d'évolution entre deux étapes successives. Pour définir les
actions associées aux étapes, on utilise un langage de programmation spécial (similaire a LIST),
alors que pour déterminer les conditions de réceptivité des transitions, on utilise une représentation
sous forme de schéma a contacts (langage de programmation CONT restreint). GRAPH permet la
représentation tres claire de séquences, méme complexes, ce qui favorise une programmation et

une recherche d'erreurs efficaces [25].

[ c4 I | Fincage |
] [A T |

E1.1  md21
|—| I 'r". T4 TIME#OD_0H_
E1|.1 M2, 1 Ofl_205_0MS
H 1 75
1 Frelavane |
@9 M JELS |
)_E¢1'E M JETD |
P — T6
W A 1S |
sg | | Fefour |
E1.1 BM2.2 L—J N A 1.4 |
Hi | — T7 I |

Figure III-8 : Exemple de commande séquentielle en GRAPH

I11.7.5 Langage de programmation LOG (logigramme)

Le langage de programmation LOG (logigramme) utilise les boites fonctionnelles graphiques
de Il'algébre booléenne pour représenter des éléments logiques. 1l permet en outre de représenter
des fonctions complexes, telles que les fonctions mathématiques, en les mettant directement en

liaison avec ces boites logiques.
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Rézeau 1 : pazzage pour pigtons - wert

B0 &
B0, — ==1
T6 — W00

WO O — =

Figure III-9 : Exemple d’un passage pour piétons en LOG

I11.8 Présentation des blocs de programmation
STEP7 permet de répartir le programme utilisateur en différents blocs de programme [25] :

e Bloc d’organisation (OB)

Les blocs d'organisation (OB) constituent l'interface entre le systéeme d'exploitation et le
programme utilisateur. lls sont appelés par le systeme d'exploitation et gérent le traitement de
programme cyclique et déclenché par alarme, ainsi que le comportement a la mise en route de
I'automate programmable et le traitement des erreurs. On peut programmer les blocs d'organisation
et déterminer ainsi le comportement de la CPU.

e Bloc fonctionnel (FC)

Les fonctions font partie des blocs du programme utilisateur. Une fonction est un bloc de code
sans mémoire. Les variables temporaires d'une fonction sont sauvegardées dans la pile des données
locales. Ces données sont perdues a I'achévement de la fonction. Les fonctions peuvent faire appel
a des blocs de données globaux pour la sauvegarde des données. Comme une fonction ne dispose
pas de mémoire associée, on doit toujours indiquer des parametres effectifs pour elle. On ne peut

pas affecter de valeur initiale aux données locales d'une FC.

e Bloc des fonctions (FB)

Les blocs fonctionnels font partie des blocs du programme utilisateur. Un bloc fonctionnel est
un bloc avec rémanence. Un bloc de données d'instance lui est associé qui en constitue la mémoire.
Les parametres transmis au FB ainsi que les variables statiques sont sauvegardes dans le bloc de

données d'instance. Les variables temporaires sont rangées dans la pile des données locales. Les
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données sauvegardées dans le bloc de données d'instance ne sont pas perdues a I'achévement du
traitement du FB. En revanche, les données sauvegardées dans la pile des données locales le sont.
e Bloc des données (DB)

Contrairement aux blocs de code, les blocs de données ne contiennent pas d'instructions
STEP?7. lls servent a I'enregistrement de données utilisateur : ils contiennent des données variables
que le programme utilisateur utilise. Les blocs de données servent a I'enregistrement de données

utilisateur pouvant étre utilisées par tous les autres blocs.

I11.9 Conclusion

Ce chapitre est consacré aux outils matériels et logiciels utilisés. Apres une bréve présentation
de l’automatisation, on a décrit les éléments constitutifs de notre systéme ainsi que leurs
caractéristiques, a savoir I’automate, le module de pesage et ’IHM. La derniere partie donne un

apercu sur les outils logiciels, tels que Tia Portal et les langages de programmation.
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Chapitre 4 Application sur la trieuse pondérale avec WinCC et TIA portal

IV.1 Introduction

Dans ce chapitre, nous allons présenter et expliquer le cahier des charges de la trieuse
pondérale, ainsi que son GRAFCET. Nous aborderons également la programmation avec TIA
Portal V16, la programmation de I'automate S7-1200 avec le logiciel STEP 7 sous TIA Portal V16.

Enfin, nous conclurons avec la supervision en utilisant le logiciel WinCC flexible.

IV.2 Cahier des charges

La trieuse pondérale est composée de quatre convoyeurs ayant des vitesses différentes. Deux
de ces convoyeurs se trouvent a ’intérieure de la machine (M1 et M2), tandis que les deux autres
sont positionnés en amont et en aval. Trois capteurs de bourrages sont installés au niveau du dernier

convoyeur (M4).

Trieuse pondérale

Vitesse M3 Vitesse M1 Vitesse M2 Vitesse M4
60 % 100 % 60 % 60 %

Cap3 Cap2 Capl

Figure I'V-1 : Schéma synoptique du systeme de pesage
Le fonctionnement global du systéme peut étre décrit par le cahier de charge suivant :
1. Démarrage des quatre convoyeurs.
2. Le paquet sera pesé une fois détecté par les quatre capteurs de pesage, insérés sous le convoyeur 2.
3. Deux comparateurs s’activent et comparent le poids de mesure net :

e Sile poids mesuré est supérieur ou égal & la consigne et inférieure au max (conforme a la référence),

la barquette sera transférée directement vers le stockage.
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¢ Si la barguette est non conforme cela entraine son éjection de la chaine de production (sortie du

VErin).
4. Dans le cas du dysfonctionnement, différents types de bourrages peuvent se produire :

e ler bourrage : activation du capteur 1 de bourrage et réduction de vitesse du moteur M3.
e 2éme bourrage : activation des capteurs de bourrage 1 et 2 et arrét du moteur M3.

e 3éme bourrage : activation des trois capteurs de bourrage arrét du moteur M1.

5. Lorsqu'un défaut thermique est détecté ou si le moteur 1 s'arréte, une LED rouge s'allume pour indiquer

un probléme. Une LED verte s'allume lorsque le fonctionnement est normal.

IV.3 Programmation avec TIA Portal V16
IV.3.1 Création projet dans TIA Portal V16

Les programmes pour SIMATIC S7-1200 sont gérés sous forme de projets. Nous allons

maintenant créer un nouveau projet via la vue portail les étapes sont les suivantes :

1. Création du projet : on clique sur « Créer un projet > Nom : projet 6> Créer ».

T Siemens — WX

Totally Integrated Automation

Démarrer ‘I% Créer un projet

Nom du projet : | Projets

Quvrir un projet existant

Cherin : | C:Wsers\DjamilalDocuments Automation

Créer un projet Version: ‘\“5

Auteur: | Djamila

Migrer un projet

Commentaire :

Présentation de bienvenue

Logiciels installés

Aide

@) Langue de l'interface

P Vue du projet

Figure IV-2 : Vue création projet
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2. En cliquant sur le bouton « appareils et réseaux » nous permet de choisir les appareils qui
constitueront notre systéme. Nous devons choisir un type d’automate et une interface homme

machine IHM.

T4 Siemens - C:\Wsers\DjamilalDocuments\Automationlalarmelalarme —ax

Totally Integrated Automation

Démarrer Mise en route

. o Projet : "alarme” ouvert avec succés. Sélectionnez |'étape suivante :
Ouvrir un projet existant

Créer un projet |
Migrer un projet

Fermer le projet

Q | Configurer un appareil

Présentation de bienvenue

’\Ps&g Ecrire un programme APl
Mise en route

Configurer
des objets technologiques

Logiciels installés
giciels installés I }J Configurer une vue IHM

Aide

&) Langue de I'interface

Ouvrir la vue du projet

» Vue du projet Projet ouvert : C:\Users\Djamila\Documents\Automation\alarmelalarme

Figure IV-3 : Vue portail

IV.4 Elaboration du Grafcet de controle de poids
Afin de décrire les différentes étapes que nous avons élaborées pour le contréle de poids, nous
avons fait appel au langage de Grafcet pour détailler le fonctionnement correspondant. Deux cas

de figures se présentent :
Cas de bon fonctionnement :

Lorsqu'on actionne le commutateur de démarrage, le convoyeur se met en marche, la vitesse
des moteurs 3, 2 et 4 est réglée a 60% et celle du moteur 1 est a 100 % et une LED vert s’allume.
Aussitot, au commencement de 1’étape de détection des barquettes par les 4 capteurs de pesage qui

se fait au niveau de convoyeur 2.

» Si le poids de la barquette est inclus dans la gamme de tolérance, elle passe aux prochaines

étapes et un nouveau cycle commence.
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» Si le poids de la barquette n’est pas inclus dans la gamme de tolérance aprés une

temporisation de 500 ms, elle sera éjectée a 1’aide d’un vérin.
Cas de dysfonctionnement:

> Si le capteur de bourrage 1 est activée, apres une temporisation de 2s, la vitesse de
moteur 3 sera réduite de 20 %.
> Si les capteurs 1 et 2 sont activées, apres une temporisation de 2s le moteur 3 s’arréte
et sa vitesse s’annule (0%).
> Si les 3 capteurs de bourrage sont activés, aprés une temporisation de 2 s le moteur 1
s’arréter et une LED rouge s’allume.
Pour reproduire au mieux ce cycle de fonctionnement, on a élaboré le modele de représentation
séquentielle dont le grafcet est donné par Figure IV-4. Les variables utilisées dans le modele

graphique sont définies comme suit :
M : bouton marche,
CV1 100% : convoyeur 1 marche a une vitesse 100%,
CV2 60%: convoyeur 2 marches a une vitesse 60%,
CV3 60% : convoyeur 3 marches & une vitesse 60%,
CV4 60% : convoyeur 4 marches & une vitesse 60%,
AS : arrét du systeme, CV M : les convoyeurs en marche.
RV M 1 : réduire la vitesse moteurl,
VR : vitesse réduite, P : poids net mesuré,
A M3 : arrét moteur 3, vs : vérin sortie,
M3A : moteur 3 arrété, sv : sortie du vérin,
A M1 : arrét moteur 1, Sk : stock,
M1 A : moteur 1 arrété, AS : arrét systeme,
B1 : bourrage 1, Rt : routeur,
B3 : bourrage 3,

B2 : bourrage 2,
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0
—— M* AS
CV1100%
1 CC\\IIZa(Z%‘;//.; VOY vert
V4 60%
—+—M(B1,B2,B3)*4AS — M (B1, B2, B3 )« AS——M (B1, B2,B3)* 4S5 —+——M(B1,B2,B3)* Al

] A M1/VOY 5
2 | mvms |3 ‘ rouge

—— VR*A4S —t— M3A*ASs —— M1A*AS
—— t/5/2s/* AS —+—t/6/2s/* AS ——t/7/2s/* AS

ol e

—— P& [MIN , MAX]* AS — T —Pe[MIN , MAX]AS

2
v/o/o5/ TS o[

—1— Rt* AS

Figure IV-4 : Grafcet niveau 2 du systeme de contrdle de poids

41



Chapitre 4 Application sur la trieuse pondérale avec WinCC et TIA portal

IV.5 Programmation de I’automate S7-1200

IV.5.1 Description du programme
Afin de répondre a la nécessité du cahier des charges et a I'exigence du processus, nous avons

développé un programme pour arriver a la solution d'automatisation recherchée.
Pour cela, nous avons divisé le travail en quatre étapes essentielles :

» Lapremiére étape : consiste a choisir la configuration matérielle. 1l est nécessaire de définir
la CPU et les variateurs de vitesses ainsi que les modules notre projet.

» La deuxiéme étape: consiste a attribuer une liste des mnémoniques a
chaque adresse d'entrée/sortie physique ou variable statique.

» Latroisieme étape : elle est la plus importante, car elle permet de développer le programme
d'exécution en utilisant des blocs fonctionnels et des blocs de données nécessaires au
déroulement du processus.

» La derniére étape : consiste a réaliser une supervision. Cette derniére sert a visualiser le
processus de maniere a étre comprehensible par l'utilisateur, et cela, par I'attribution d’une

explication pour chaque étape.

IV.5.2 Configuration matérielle

Nous avons procédé tout d’abord a la création de la configuration des appareils utilisés pour
notre programme. Soient les composantes suivantes : une CPU (Figure IV.5), une Interface Homme
Machine IHM, pour notre projet, nous avons utilisé SIMATIC TP700 Comfort Panel, (Figure IV.6)
et quatre variateurs de vitesse (Figure 1V.8) ainsi que’ un module de pesage SIWREX wp231

(Figure IV-7).
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Appareils &
Réseaux

@ Aficher tous les appareils

@ Ajouter un appareil

@ Afficher tous les appareils

@ Ajouter un appareil

@ Configurer les réseaux

® Aide

Ajouter un il

PP

~ [ Contrileurs
~ [ SIMATIC 57-1200
~[@ cru
» [l CPU 1211C ACIDCIRIY
» [ CPU 1211C DODCIDC
» [l cPU 1211C DUDCRY
» (il CPU 1212C ACIDCIRlY
» [l CPU 1212C DODCIDC
» [l CPU 1212C DUDCIRlY
HMI » [l CPU 1214C ACIDCIRlY
[l cPU 1214C DUDTIDC
[l sE57 214-1AE30-0%B0
Il 5E57 214-1AG31-0%B0
[l 5E57 214-1AG40-0XB0
» [l CPU 1214C DCDCIRY
» [l CPU 1215C ACIDCIRly
» [l CPU 1215C DUDCIDC
» [l CPU 1215C DODCIRY
» [l cPU 1217C DUDTIDC
» [ CPU 1212FC DCIDCIDC
» [ CPU 1212FC DODCIRlY
» [l CPU 1214FC DCIDCIDC
» [ CPU 1214FC DCIDCIRlY
» [l CPU 1215FC DUDCIDC
» [l CPU 1215FC DCIDCIRlY
T TR

Contréleurs

Systémes PC

Figure IV-5 : Vue création CPU

Ajouter un appareil

[>]

Appareil -

CPU 1214C DCIDCIDC

Ne darticle | 6ES7 214-1AE30-0XB0
V22 -

Version :

Description :

Mémaire de travail 50 Ko; alimentation DC24V
avec DI14 x DC24V SINKISOURCE, DQ10 xDC24V
et Al2 intégrées; 6 compteurs rapides et2
sorties d'impulsions intégrées; extension des EIS
intégrées par Signal Board; jusqu'a 3 modules de
communication pour communication série;
jusqu'a 8 modules d'entrées<sorties pour
extension des EfS; interface PROFINET pour la
programmation, communication IHM et API-AP]

Contréleurs

m

v [ 1HM
¥ [ SIMATIC Basic Panel
~ |5 SIMATIC Comfort Panel
¥ [ Eeran 4*
vrﬁ Ecran 7"
~ [ TP700 Comfort
[ 6AV2 124-0GC01-0AXD
¥ [ TF700 Comfort INOX PCT
» [ TF700 Comfort INOX PCT Fart ..

Appareil :

TF700 Comfort

N° darticle : | 6AV2 124-0GC01-0AX0 |

Hi ¥ [ TF700 Comfort Portrait Version: [ 16000 [+
. e ¥ [ TP700 Comfort Outdoor
@ Configurer les réseaux e S
» |2 TF700 Comfort Outdaor Po... Description :
» [ KP700 Comfort Ecran TFT7.0", 800 x 480 pixels, couleurs 16M;
» [ Ecran 9" gcran tactile ; 1 x MPUPROFIEUS DP, 1 x interface
g - PROFINET/Industrial Etheret avec prise en
. b [0 Ecran 12 charge de MRP et RTIRT (2 ports) ; 2 x logement
Systemes PC

» II:' Ecran 15" pour carte multimédia ; 3 x USB

¥ [ Eeran 19*

] P_D Ecran 22"
» [ SIMATIC Mobile Fanel
» [ HMI SIPLUS

® Ride

Figure IV-6 : Vue création IHM

A partir de TIA Portal V16, SIWAREX WP231 est intégré par défaut en tant que module
technologique S7-1200 dans le profil matériel.
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|&¢ Vue topologique [y Vue du réseau  |[IY Vue des appareils | | Options

Vue d -
Y | | Catalogue
Al ik
@ e E
& » [ cPU
» ’jﬁ Signal Boards
3 Di Communication Bo...
» [ Battery Boords
v @
» (W DQ
» [ DIiDQ
» [ A
L1 »[mAQ
» [ ARG
» Qi Modules de comm...
- ’—\_ﬁ Modules technologig..
« [l Modules de pesage
w [ SIVIAREX WP231
[l 7rams950-.
+ [l SIVIAREX WP241
v [ SIVIAREX WP251
» ﬁ Condition Monitori_.
» [l 10-Link maitre

T EYh

Figure IV-7 : Vue intégration SIWAREX WP231

IV. 5.3 Configuration de la communication entre la CPU et les Variateurs de vitesse

Dans un réseau PROFINET, chaque appareil doit comporter une adresse IP (protocole
internet). Cette adresse permet a l'appareil de transmettre des données dans un réseau. Une fois
qu’on a configuré la CPU et la commande du SINAMIC G120, la communication s'effectue sur le
canal cyclique de POROFINET. De plus, il est possible d'échanger des parameétres par cette voie.
Les liaisons réseau sont configurées dans le portail "appareils & Reéseaux”. Une fois la

configuration achevée, on charge le projet dans la CPU.

Appareils ‘E’ Vue topologique In‘ﬂ'n Vue du réseau Y Vue des apparei
# [E| 2 Jsd mise en résesu| 18 Usisons [Camonime [+ | JL Reladons 2 2 W CH[H @2 4
(] projet fin d'étude (] Tl
B Ajouter un appareil i L HMILY SINAMICS-G12... l SINAMICS-G12... smnmes-mz‘;

~ [ PLC_1 [CPU 1214C DCD_ PC 1

[

=\ s
& Appareil: & Réseaux CPU1214C KTP700 Basic PN [: SINAMICS G120... & \ SINAMICS G120... & l H SINAMICS G120
" PLC1 " PLC1

[I¥ Configuration des app..
%/ En ligne & Diagnestic

» gl Blocs de programme {PNAE_1 |

v+ [§ Objets technologigues

b L& sources esternes

b Lg Verisbles AF1

» L& Types de données API

» [ Tables de visuslisation.

» [ig Sauvegordes en ligne

» [ Traces

» [ Communication OFC ...

» [l Données d'appareil pr...
5 informations sur e pr.
&] Listes de textes de me

» @ Modules locaux

» [ Périphérie décentralisée

= ] HML1 [KTP700 Basic PN]

Y configuration des app
%] En ligne & Diagnostic
§ Paramétres Runtime

Figure IV-8 : Configuration des appareils
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IV.5.4 Bloc de programmation API

Les séquences du programme sont écrites dans ce qu’on appelle des blocs. De base, un bloc
d’organisation OBI1 est créé lors de 1’ajout d’une CPU. Ce bloc représente I’interface du systeme
d’exploitation de la CPU. Il est appelé automatiquement par celle-ci, et il est traité de maniére

cyclique.

A partir de ce bloc d'organisation OB1, des blocs supplémentaires peuvent étre appelés a leur
tour pour structurer le programme. Les fonctions sont des blocs de code sans mémoire. Le but de
ces fonctions est de diviser une tache globale en plusieurs sous-tdches. Ce qui permet de

programmer et de tester leur fonctionnalité plus facilement.

Les blocs fonctionnels sont des blocs de code qui sauvegardent en permanence leurs valeurs
dans des blocs de données d'instance afin qu'il soit possible d'y accéder méme apres le traitement
du bloc.

Notre programme contient :

e Bloc d’organisation OB1 : qui contient le programme principal de I’APL

e Blocs de fonction (FC) :
- Fonction FC1 : Fonctionnement des convoyeurs.
- Fonction FC2 : Déclenchement des alarmes.
- Fonction FC3 : Déclaration des capteurs bourrages.
- Fonction FC4 : Déclarations des entrées et des sorties.

e Bloc fonctionnel (FB) : il représente le module de pesage SIWAREX WP231.
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COLETEIE Pc 0 [~ W Afficher tous les objets

@ Afficher tous les objets Détails

@ Ajouter nouveau bloc Blocs d'organisation (0B)
Programmation

s &
Main
Blocs fonctionnels (FB)

@ Afficher références croisées a!'
WP231PR

@ Afficher structure programme

Fonctions

ALARME BOURRAGE  convoyeur  INFUTIOUT.

Blocs de données (DB)

IEC_Timer... |EC Timer.. I|EC_Timer.. |EC Timer.. IEC Timer.. IEC Timer.. IEC Timer.. WP231PR DB

® Aide

Figure I'V-9 : Vue des blocs de programme réalises

IV.5.5 Table des variables

D’aprés la liste des capteurs et actionneurs utilisés dans notre projet et pour que 1’automate
soit en liaison avec la partie opérative et coordonne la succession et le déroulement des étapes, il
faudra qu’il y ait un échange d’informations en permanence avec la partie opérative, et ce, a travers
les différents capteurs et pré-actionneurs qu’on doit relier a I’automate dans des emplacements
spécifiques qui correspondent a des adresses physiques sur les entrées et les sorties de 1’automate.
Avant de commencer la programmation, il est préférable de créer une table de mnémoniques dans
laguelle on attribue a chaque opérande, une mnémonique et un commentaire afin de faciliter la
compréhension et 1’organisation de 1’application. Figure IV.10 présente une capture d’écran
partielle de la table des mnémoniques. Le reste est donné dans I’annexe E.
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] projet fin d"étude
ﬁb’ Ajouter un appareil
it Appareils & Réseaux
~ [ PLC_1 [CPU 1214C DC/D_..

[IY configuration des app...

%] Enligne & Diagnostic
= gl Blocs de programme
ﬁb’ Ajouter nouveau b...
48 Main [OB1]
& ALARME [FC3]
48 BOURRAGE [FC2]
3 convoyeur [FC1]
48 INFUTIOUTPUT [FC4]
& WP231PR [FB231]
J§ WP231PR_DE [DE7]
b ¢ Blocs systéme
~ P_* Objets technologiques

K 2jouter nouvel objet

-

4 Sources externes
r- .

~ L@ Variables AP

% Afficher toutes les |

e -
I Insérer une nouvel..

% Table de variables ..

b il Types de données APl

E MNarmn Type de données | Adresse Réma... |Acces...
B E 4 marche Bool %I10.0 v
2 @ aret Boal %I0.1 ()
3 @ capl Bool %I04 v
4 @ cap2 Boal %05 ()
=ls @ cap3 Bool %I0.6 v
6 41  moteurl Bool %Q0.0 ()
7 4 moteur 2 Bool %00.1 v
8 41  moteur3 Bool %Q0.2 ()
L R9 4 led rouge Bool %00.3 v
10 | led verte Bool %O0.4 ()
LRI m.bourrage 1 Bool %M0.0 v
12 41 m.bourrage2 Bool %M. 1 E
12 41 m.bourrage3 Bool %M0.2 v
14 4@  Tag_1 Time %LMD10 ()
15 40 Tag_2 Time %MD 11 v
16 40 Tag_3 Time %MD 12 v
17 @ Teg. 4 Time %LMD13 ()
18 4@  ARRETMOTEUR 1 Bcol %03 =3
19 @]  ARRETMOTEUR3 Boal %O 4 ()
20 4@ Tag_s Time %MD 14 v
21 @ thermigue M Boal %12 ()
22 < thermigue M2 Bool %I1.3 v
23 4@ thermigue M3 Bool %14 [=] =]

Figure I'V-10 : Table des variables

IV.6 Programme sous TIA portal

IV.6.1. Fonction des convoyeurs FC1

1-Démarrage des convoyeurs :

Pour mettre en marche le systeme (les moteurs et les convoyeurs), il est nécessaire d'appuié sur

le bouton de démarrage (M2.2), tout en veillant a ce que le bouton d'arrét soit fermé. Chaque

convoyeur est équipé d'une commande de marche et d'une commande d'arrét, représentées par une

chaine de série numérigue.

Une fois le systeme démarré, le moteur 1 s'allume lorsque le contact "arrét moteur 1"(M0.3.), tel

qu'illustré dans Figure IV-11, ainsi que le contact "défaut thermique M1" (MQ.5) sont activés. Les

détails concernant les moteurs 2, 3 et 4 peuvent étre consultés dans I'annexe A.
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%O 5
22 Y2 3 Y0 3 "défaut W2 4
“m-marche” “m-arret” "ARRETMOTEUR 1° thermique M1° “m-moteur!”
{ | /1 /1 g, { }
M2 .4 MOVE
“m-moteurl” EN —— —
] | 1148
U i YUGWI00
"MOT

¢ QUT] — COMMANDE i1

MOVE
| nOT | EN —— —_—
1084 N %LQWI00
“1OT

¢ QU1 — COMMANDE I1*

Figure IV-11 : Schéma a contact de la commande du convoyeur 1
2. Letard:

En appuyant sur le bouton de remise a zéro (M3.0), le poids net de n'importe quel objet peut étre
enregistré. Ce qui réinitialise le poids des convoyeurs et permet de poursuivre le processus de

pesage. Le poids net du produit sera ensuite affiché sur le pupitre.

W30
*BP TARD" MIOVE
| | EN —
%MD200 %WAD204
*MESURE POID s QUTI — "TARD"
BRUT — |y

Figure IV-12 : Fonction de réinitialisation du poids

3. Le poids net :

En pratique, le systeme est doté de quatre capteurs de pesage qui permettent de détecter l'arrivee
du paquet. Au démarrage du systeme, il est nécessaire d'appuyer sur le bouton de remise a zéro (M
3.0) afin de mettre le poids des convoyeurs a zéro. Une fois que le paquet est détecté, le poids net

est affiche sur le pupitre.
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Pour effectuer une simulation, il est requis de définir une plage [55 75] qui correspond au début
et a la fin de la pesée effectuée au niveau du convoyeur 2. Pour obtenir la mesure nette de poids, il

suffit de soustraire la mesure du poids brut a la valeur du tard.

2.5 LAMWAAD YUMWAAD SUB
“m-moteur2” “MOVE1T" "ICVE " Real
| 1 | = | | = | EN —
1 [int | [int | —
> ” . HAD200 YDB7.DBDA92
MESURE POID .
BRUT — 1 VP231PR_DB".
s _10_DATA.
“MD204 PROCESS_VAL_
"TARD" — |2 outr — !
MOVE
: NDT: EN — ]
00— 1IN
YDB7.DBDA92
"WP231FR_DE".
s 10 _DATA.
PROCESS WAL_
= guml — |

Figure IV-13 : Affichage de la valeur de poids net
4. Lacomparaison et éjection

Le poids est mesuré et comparé a la valeur spécifiée dans la commande. Si le poids net se
situe dans la plage de pesée donnée, le systéme passe aux étapes suivantes du conditionnement
(Figure IV-14).

Dans le cas contraire, aprés une temporisation de 500 ms, si le poids mesuré net ne correspond
pas a la référence, cela déclenche I'éjection de la barquette hors du convoyeur a l'aide d'un vérin
(Figure IV-15).
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“DB7 DEDAD 2 “DB7 DEDAD 2
"WF231FR_DE". "WF231FR_DE".
s_|0_DATA. s_|0_DATA.
PROCESS_WAL_ PROCESS_WAL_ URAVEAD URAVEAD U2 0
1 1 L L L L ’ -
IOWET IOWET *com"
= = = = i Y
Real Real Int Int v !
WAD120 “WaDs504 55 75
"conseigne” " A"
Figure IV-14 : Fonction de comparaison du poids
%DB4
"IEC_Timer_0_
DE_3"
%20 TON a0 aanas0 %Q2.1
com® Time MOVE T MOVE1 “gjecteur”
| = = { 3
I/: IN Q Int Int v
T#500ms — PT ET — T#0m: 55 75

Figure IV-15 : Fonction d’éjection des barquettes

1VV.6.2. Fonction de Gestion d’alarmes FC?2 :

e Gestion du bourragel : Aprés un délai de 2 secondes de I'activation du capteur 1, la vitesse
du moteur 3 sera réduite a 20% et un message d'alarme sera affiché sur le pupitre pour

informer I'opérateur de la présence d'un cas de bourrage. Ceci est noté par bourragel.
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WDa 2
"IEC_Timer_0_
DB_1"
- %M 1.0
940 4 TOM "Réduire la
"capl” Time vitesse”
1 1
1T 1M Q : :
T#25 PT YMD15
ET— "Tag_7 %50
"MESSAGE
ALARME 17
[ 1
L
MOVE
EM — —
20.0— 1IN WMD124
i 0ouUTl "WITESSE M3"

Figure I'V-15 : Fonction de gestion du bourragel

e Gestion du bourrage2 : Aprés un délai de 2 secondes de I'activation des capteurs 1 et 2, le
moteur 3 sera arrété. Ce qui déclenchera I'affichage d'un message d'alarme sur le pupitre

pour informer I'opérateur de la présence d'un cas de bourrage.

%DB6
"IEC_Timer_0_
DBE_5"
W0 4 W0 5 TON MO 4
“capl” "cap 2" Time "ARRETMOTEUR 3°
{ | { | IN Q { }
T#25 — pT ET — T50ms
%MS5.1
*MESSAGE
ALARMEZ2"
MOVE
EN — —_—
01N %WAD124

£ QUT1 "VITESSE M3"

Figure I'V-16 : Fonction de gestion bourrage 2

e Gestion du bourrage 3 : Aprés un délai de 2 secondes de I'activation des 3 capteurs, le
moteur 1 sera arrété et un message d'alarme sera affiché sur le pupitre pour informer

I'opérateur de la présence d'un cas de bourrage.
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%WDB5
“IEC_Timner_0_
DE_4"
o 4 WO 5 WO 6 TON W03
“capl” “cap 2° “cap 3° Time "ARRETMOTELUR 17
| | { | { | N Q { }
T#25 PT ET T#0ms
M52
"MESSAGE
ALARME3™
MOVE
EN —— —_
0.0— N %WMD132

st QUT1 — "VITESSE M1”

Figure I'V-17 : Fonction de gestion bourrage 3
e Gestion des LEDs :

Lorsque le systéme est en état de fonctionnement normal, une LED verte s'allume.

% M2.4 % M2.5 %M2.6 % M3.1 % Q0.4
“m-moteur1™ "m-moteur2” “m-moteur3” "m-moteur 4" “led verte"

] 1 ]l 1 ]l 1 ] 1 I 1
11 11 11 11 v 7

Figure IV-18 : Schéma a contact de la LED verte

Lorsque le systéme se trouve dans une situation dangereuse, telle qu'un défaut thermique ou un

bourrage, une LED rouge s'allume.
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W05
"défaut %1007 %00 3
thermigue 11" "Clock_0.5Hz" “led rouge”
] | ] | I
1 1 LI
W0 6
"défaut W100.5
thermigue M2" "Clock_1Hz"
] | ] |
1 1
o7
"deéfaut 1003
thermigue M3 "Clock_2Hz"
| 1 | 1
1 | 1 |
6.3
"defaut W1100.2
thermigue h4” "Clock_2.5Hz"
] | ] |
1 1
%UMO0 3 %0 3
"ARRET MOTEUR 17 “led rouge”
| 1 [
1 | 1 |

Figure IV-19 : Schéma a contact de la LED rouge
Remarque :
Les fonctions de gestions FC3 (déclarations des capteurs de bourrages) et FC4

(déclaration des entrées/sorties) sont données dans 1’annexe D.

IVV.7 Résultats de simulation
Une simulation du systéme a été faite avec I’outil de simulation PLCSIM. Vue la taille du
chapitre, on s’est limité aux résultats du cas de bourrage 2. Pour ce faire, il suffit d'appuyer sur le

bouton de démarrage et d'activer les contacts capl et cap2, tel qu'illustré dans la figure 1V-20.
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|Nom |Adrsse Format d'affichage |Vﬂ|eurvisualisée.fde forcage | Bits |For;&g£:|
-a “marche”:P %I0.0:P  Bool [+] muE v TRUE
- "arret”:P %I0.1:P  Bool FALSE [] FaLsE
- "cap1®:P %l0.4:F  Bool TRUE [+ FaLsE
- "cap 2":F %I0.5:F  Bool TRUE [ FaLsE
=<l "cap 3":P %I0.6:F  Bool FALSE [] FaLsE
- "IEC_Timer_0 DE... Heure T#25 TROMS
- "IEC_Timer_0 DE... Heure T#25 TROMS
el "IEC_Timer_0 _DE... Heure TH#OMS TEOMS
-4 "IEC_Timer_0_DE... Heure T#2S TH#OMS
<1 “thermigue M1":P %I1.2:P  Boaol TRUE [ FaLsE
<01 “thermique M2*:P %I1.3:P  Bool TRUE E FALSE
-0 “thermique M3*:P %I1.4:P  Bool TRUE E FALSE
-1 "Reset™:P %I1.5:P  Bool FALSE D FALSE
-1 "mesure netde p.. %MD190 MNombre & virgule . 0 o
-~ *com® %wh2.0 Bool FALSE D FALSE
& 0| "WP231PR_DB" 5. %DB7.D.. MWombre &virgule_. 0 ]
-0 "MOVET® W%hG40  DECH- o o
- “rn-marche” %M2.2  Bool TRUE [ FaLsE
- “rn-arret” %M2.3  Bool FALSE [] FaLsE
Figure IV-20 : Table de variable de PLCSIM
T#25
“DB6
"IEC_Timer_0_
DE_5"
Wo.4 0.5 TON 0.4
“cap1” "cap 2" Time "ARRET MOTEUR 3*
| | | | N Q { )
T&25 = pPT ETf— T#0ms
s
*MESSAGE
ALARMEZ®
—— —
MOVE
EN — ENOp—
‘1B 00
UAD124

it QUTI — "VITESSE M3"

Figure I'V-21 : Activation des capteurs 1 et 2 de bourrage 2
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W07
2.2 WM2.3 WO 4 “défaut W26
“m-marche” “m-arret” "ARRET IMOTEUR 3* thermigue M3" “m-moteur3”
e e
1
T —————
UM2 6 i i MOVE !
“m-moteur3” m————m————————— HEN — l—-----|
1 1 1
11
1 Fem—-- ! 48 =—liN !
1 1 y 1084
H | I %owios
! . I MOT
! | s ourt— COMMANDE M3
i
1
: MOVE
L-—4 NOT§ EN —
1084 —(IN
1084
%IWI108

“MOT
38 QUT] — COMMANDE M3"

Figure IV-22 : lllustration de 1’état de bourrage 2 de 1’arrét moteur M3

IV.8 Interface de supervision IHM
Dans notre projet, I’interface de supervision IHM est réalisée pour piloter et contrbler les
différentes opérations. Dans ce qui suit, on présente les étapes suivies pour la création de cette

interface, a savoir :

- Déclaration des variables avec leurs mnémoniques.

- Creation des vues.
Ces étapes seront illustrées par des figures pour comprendre aisément le fonctionnement.

IV.8.1 Déclaration des variables
Les variables permettent de communiquer et d’échanger des données entre les composantes
d’un processus automatisé, un pupitre opérateur et un automate. Figure IV.23 illustre la déclaration

des variables utilisées.
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] p_[. Modules locaux |i| Mom . Type de donnée

v [ Périphérie décentralisée | ARRET MOTELUR 1 s standard Bool

E HMI_1 [KTP700 Basic PM] | ARRET MOTEUR 3 5 standard Bool

[Y configuration des app... =T arret t standard Bool

ﬁ En ligne & Diagnostic < BP TARD s standard Bool

T Paramétres Runtime e | commande la vitesse 1 s standard Real

hd h Wues < commande la vitesse 3 s standard Real

""‘Ajuuter une vue <0 commande la vitesse 4 s standard Real

[] ALARNME _— < commande viteese 2 s standard Real

[ HOME | conseigne s standard Real

|:| parameétre e | defaut thermique M1 5 standard Bool

F | vue principal = < led blanche s standard Bool

= rf\\j Gestion des vues | led rouge s standard Bool

- ELE MModéles e | led verte t standard Bool

ﬁ"" Ajouterunmed... | | | m.bourage s standard Bool

% Modéle_1 e | M.RESET s standard Bool

B Modéle_2 < marchel s standard Bool

__=_'_:] Vue globale 1| m-arretl s standard Bool

- r;g Wariables IHM < A s standard Real
% Afficher toutes les | < MESSAGE ALARME s standard Int

B Insérer une nouvell.. <1 mesure netde poid s standard Real

(24 Table de variables s.. | MESURE POID BRUT s standard Real

qu Connexions 1| MM s standard Real

[ Alarmes IHM <@  m-marche s standard Boaol

Figure IV-23 : Déclaration des variables IHM

IV.8.2 Création des vues sur WinCC
Dans notre projet, nous avons créé plusieurs vues. Chacune est définie afin de présenter un
processus particulier a visualiser sur 1’écran par ’utilisateur. Les vues créées, comme indiqué sur

la figure IV.24, sont : Alarme, Home, Parametres, VVue principale.

1 HMI_1 [KTP700 Basic PN] |
[l‘f Configuration des app...
4| En ligne & Diagnostic
1 Paramétres Runtime

= rfj Vues

I Ajouter une vue

[ Accueil

] ALARME

[] paramétre

F | vue principal

Figure TV-24 : Création des vues
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Par la suite, nous traiterons en détails toutes les vues citées précedemment.
e Vue accueil

La figure IV.25 illustre la vue d’accueil qui contient des informations sur le projet.

Meémoire de fin d'étude

w2 théme
Etude et reaisabo_}g d'un systéme de controle
de tri pondérale de barquettes '

e~
<L

SR
Encadrés par : Réialisé par :

B.MENDIL DIB Celna

L.AYADI HAMDI Djamila

Figure IV-25 : vue d’accueil
e Vue principal

Cette vue donne un apercu général sur le systeme ou on trouve les informations : les vitesses
des moteurs, la mesure de poids net, la mesure brute ainsi que les indicateurs des trois cas de

bourrage.

Bouton start : démarrage du systéme depuis le pupitre.
Bouton stop : arrét de systeme depuis le pupitre.

F1: La vue accueil.

F2 : La vue principale.

F3: La vue parametre.
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F4 : Le Routeur : le routeur a 1’état précédente.
F5 : Reset : remise a 0 du compteur par défaut.
F6 : Vue des alarmes.

F8 : La sortie du pupitre.

- = Aule—y A yl—
ce Erxexd {18/05/2023 16:09:37] % Tasdawit n Bgayet
Université de B&jaia

m contrdle de poid Bourrage
mesure brut @ Réduire la vitesse M3
m tard _ . @ Arrét moteur 1
enet [2 | Trieuse pondérale © Arrét moteur 3
Vitesse M3 Vitesse M1 Vitesse M2 Vitesse M4
o]  [so =]

Figure IV-26: Vue principal

e Vue des parameétres

Depuis cette vue, I’opérateur peut accéder aux réglages des vitesses des moteurs et la tolérance

(consigne / max).
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N - = Al Ayl
@g = //zt@ {18/05/2023 16:13:01] % Tasdawit n Bgayer

Universitée de B&jai:

Vitesse
Vitesse M1
mesure net [ ] etmees 2
consiane Vitasse 3 [55_]

MAX Vitesse Ma

controle de poid

= -

-~ ey ‘RETOUR‘ ‘ reset ‘

<=

Figure IV-27: Vue paramétres

e Vue des alarmes

Les alarmes du systeme sont représentées sur la figure IV-28

Tasdawit N Bgayet
Université de B&jaia

25/05/2023 défaut termique "3"

25/05/2023 défaut termique "2"

25/05/2023 défaut termigque "1

25/05/2023 bourrage3 "arrét moteur 1"
25/05/2023 bourrage2 "arét moteur 3"

25/05/2023 bourragel "réduire | vitesse moteur 3"

Figure IV-28: Vue des alarmes
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e Vue du cas de bourrage 1

La vitesse du moteur 3 est réduite de 20%.

- - e Al A yl—.
e T Zxacxd |18/05/2023 16:16:29) % Las b

Tasdawit N Bgayet

Universite de Béjaia
m contrdle de poid Bourrage
st @ Réduire la vitesse M3
| stop | e B _ ) ® Arret moteur 1
mesurenet [a | Trieuse pondérale

@ Arrét moteur 3

Vitesse M1 Vitesse M2 Vitesse M4

Figure IV-29: Vue bourrage 1

e Vue du cas de bourrage 2

Lorsque le moteur 3 est arrété, sa vitesse est réduite a 0%.

Aul— Aiemgyl—
|18/05/2023 16:18:26) %

Tasdawit n Bgayet

Universitée de B&jaia
m controle de poid Bourrage
A B @ Réduire la vitesse M3
m tard _ . » Arrét moteur 1
ey ) |°_| Trieuse pondeérale @ Arrétmoteurs

Vitesse M1 Vitesse M2 Vitesse M4
0 % [100 °~ ]| [so <]

Figure IV-30: VVue bourrage 2

e Vue du cas de bourrage 3
Lorsque les moteurs 1 et 2 sont arrétés, leurs vitesses sont réduites a 0%.
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e 2 cued
m contrdle de poid

i O\ il Ayl
|18/05/2023 16:30:15/ % :

Tasdawit N Bgayet

Université de Bé&jaia

Bourrage
RSt @ Réduire la vitesse M3
== tard : ) @ Arrét moteur 1
mesurenet [0 | Trieuse pondérale

@ Arrét moteur 3
Vitesse M3

Vitesse M1

Vitesse M2
o]

o %o

Vitesse M4

[so <]

Figure IV-31 : Vue bourrage 3

IV.9 Conclusion

Dans ce chapitre, nous avons présenté le cahier des charges de la trieuse pondérale et le
grafcet qui lui correspond. La suite concerne la création des différents blocs du programme ainsi

que la supervision IHM. Les résultats de simulation nous ont permis de valider notre travail. Un
exemple de test de bourrage 2 a été illustré.

61



Conclusion Générale



Conclusion Générale

L'objectif de ce projet était de mettre en place un systéeme de contrdle de poids des

barquettes sur une ligne de production en utilisant un automate Siemens S7-1200.

D’abord, nous avons ¢étudi¢ la chaine de conditionnement, en particulier la trieuse
pondérale. Ensuite, on a procédé a 1’étude de la partie opérative et la partie commande du systéme
et leurs constituants, en précisant leur fonctionnement. Par la suite, on a procédé au choix des
¢léments constituant le systéme, tels que I’API S7-1200, la CPU 1214C, le module de pesage
SIWAREX WP231 et les variateurs de vitesse. L’étape suivante concerne la présentation du cahier
des charges de la trieuse pondérale et le grafcet qui lui correspond. le développement des differents
blocs du programme d’automatisation et la conception de I’interface de supervision. Les résultats
de simulation nous ont permis de valider notre travail. Un exemple de test de bourrage 2 a été

illustré.

Ce projet de fin d’études a été réalisé dans le cadre d’un stage d’entreprise. Ce qui nous a
permis d'élargir nos compétences pratiques et de consolider les connaissances acquises durant notre

formation.

Le travail réalisé a été validé par simulation. On espére que des étudiants des futures

promotions auront le temps et les moyens matériels pour finaliser et concrétiser ce projet.
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Annexe A

Démarrage des convoyeurs moteur 2, 3, 4

Une fois le systeme est démarré, le moteur 2 s'allume lorsque le contact de " défaut thermique
M2" M (0.6) est activeé.

MO .6
Wz 2 23 "defaut 25
"m-marche" “m-arret” therrmique h2" "m-moteur?”
{ | /1 /1 { }
W25 MOVE
“m-moteur2” EM —— —
]l | 1148
1T [t LOWI04
"MOT
3 QUT1 — COMMANDE h2”
MOVE
| noT | EN —— S
1084
[t LOWI04
"MOT

3 QUT1 — COMMANDE hz*

Figure A-1 : Schéma a contact de la commande du convoyeur 2

Une fois le systéeme est démarré, le moteur 3 s'allume lorsque le contact "arrét moteur 3" M
(0.4), tel qu'illustré dans la Figure 1VV-16 dans chapitre 4, ainsi que le contact de défaut thermique

M3(MO0.7) sont activés.
Y07
M2.2 M2.3 W0 A "defaut WM2.6
"m-marche” "m-arret” "ARRET MOTEUR 3" thermigque M3" “m-maoteur3”
{ | /1 /1 /1 { }
WM2.6 MOVE
“m-rmoteur3” EM —— —
1 1 1148
11 It UOWI0B
“MOT
3¢ QUT] — COMMANDE M3*
MOVE
| nOT | EN —  —
1084
e UQWIOB
"MOT

¢ OUT1 — COMMANDE 3"

Figure A-2 : Schéma a contact de la commande du convoyeur 3
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Une fois le systeme est démarré, le moteur 4 s'allume lorsque le contact de "défaut thermique M4"
M (6.3) est activé.

a6 3
W22 23 "défaut M3
“m-marche" "m-arret” thermigue h4" "m-roteur 4
{ | /1 1/} { )}
WM3.1 MOVE
“m-moteur 4" EN —— —_—
| | 1148
11 . UQWI 12
"MOT
st QUTI — COMMANDE M4"
MOVE
| NOT | EN — —_—
1084
- UOWI12
"MOT

35 QUT] — COMMANDE h4"

Figure A-3 : Schéma a contact de la commande du convoyeur 4
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Les vitesses des moteurs

W24
“m-moteur!” MOVE
| | EN —
D144 YSMD132
*cernmande la ¥ 0oum "WITESSE M1*
vitesse 1° IN

Figure B-1 : Affichage la vitesse moteur 2

Réseau 6 : la vitesse moteur 2

%25
" r-moteur2” MOVE
| | EN —
®MD148 %MD128
' commands e OUT1 “WITESSE M2®
viteese 27 m

Figure B-2 : Affichage la vitesse moteur 3

Réseau 7 : la vitesse moteur 3

%M1.0
%M2 6 " Reduirz |2 %MD 4
" m-maoteur3” vitesser "ARRET MOTEUR 3" MOVE
| /1 1/} EN —
%MD 40 %MD124
"commande la % 0uT "WITESSE M3°
vitesze 37 IN

Figure B-3 : Affichage la vitesse moteur 3
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Réseau 8 : la vitesse mateur 4

M3
" m-nateur £

EMD152

"commande la
vitesse £

MOVE
EN —

%MD136
s QUT1 — "VITESSE M&

Figure B-4 : Affichage la vitesse moteur 4
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Les défauts thermiques

Dans le contexte d'une machine ou d'un systeme industriel, le défaut thermique peut étre détecté
par des capteurs de température. Le détecteur fait référence a une condition anormale ou une
surchauffe dans un systeme électrique ou électronique. Il peut se produire lorsque la température
dépasse les limites de fonctionnement acceptables pour les composants (les moteurs), ce qui peut

entrainer des dysfonctionnements, des dommages matériels ou méme des risques d'incendies.

®MO.5
%12 ' defaut
"thermigue M1 thermigue M1

/1 {*}

®M5.3
"MESSAGE
ALARMES

{5 F—

Figure C-1 : Affichage défaut thermique moteur 1

%®MO_6
%i1.3 " defaut
"thermigue M2” thermigue M2"

/1 (%}

M5 4
"MESSAGE
ALARMES"

54
I.SI

Figure C-2 : Affichage défaut thermique moteur 2
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%M0.7
%I1.4 “defaut
"thermique M3” thermigue M3”

V1 (>}

®M5.5
"MESSAGE
ALARMEB™

(S F—

Figure C-3 : Affichage défaut thermique moteur 3

%ME.3
%I1.6 " defaut
“thermnique M& thermique M4

V| (%}

MG 2
"MESSAGE
ALARME 8°

{*}F—

Figure C-4 : Affichage défaut thermique moteur 4
Reset

Reset (RST) : La fonction Reset permet de réinitialiser une variable binaire a I'état "0" ou "faux".
Lorsque la fonction Reset est activée, le bit associé est désactivé, ce qui signifie que la variable est
mise a "0". Cela peut étre utilisé pour désactiver un relais, une sortie ou tout autre élément qui

nécessite d'étre désactivé.
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%MO0_5
“defaut
thermigue M1°
IR}

LI

%MO0_6
“defaut
thermigue M2"

(R }—

%M0.7
" defaut
thermique M3”

fR %
l-HJ

%ME.3
" defaut
thermique M4

(R }—

Figure C-5 : Fonction reset d’un relais thermique

MOVE

%MWS
"MESSAGE
s OUT] — ALARME

Figure C-6 : Fonction reset des alarmes
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Fonction FC3

“DB1
"IEC_Timer_0_DE"
W0 .4 TON MO0
"capl” Time *m.bourrage1”
| | N Q { )
T#25 PT ET TE0n
Figure D-1 : Schéma a contact du capteur de bourrage 1
B3
"IEC_Timer_0_
DB_Z2"
90 .5 TON o
"cap 2" Time “m.bourrage2”
| | IN Q { }
T#25 PT ET T
Figure D-2 : Schéma a contact du capteur de bourrage 2
“WBa
“IEC_Timer_0_
DE_s"
90 .6 TON 0.2
"cap 3" Time “m.bourrage3”
| | IN Q { }
TH#25 PT ET T&#Or

Figure D-3 : Schéma a contact du capteur de bourrage 3
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Fonction FC4

Réseau 1 : mémoire bouton marche

%40 .0 M2.2
“marche” “m-marche”
] | I 1
1 1 1/

Figure D-4 : Schéma a contact de la mémoire du bouton marche

Réseau 2 : mémoire boutan arrét

0.1 23
“arrét” “rm-arrét”
] | I 1
1 1 1 !

Figure D-5 : Schéma a contact de la mémoire du bouton arrét

Réseau 3 : mémeire moteur 1

U2 4 %00 .0
“m-maoteurl” “moteur!”
] | I 1
1 1 1 !

Figure D-6 : Schéma a contact de la mémoire du moteur 1

Réseau 4 ;: mémoire moteur 2

%UM2.5 %001
“m-moteur2” “moteur 2"

] | I 1

1 | 1 !

Figure D-7: Schéma a contact de la mémoire du moteur 2
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Réseau 5 : mémoire moteur 3

U2 6 %002
"m-moteur3” "moteur 3"

] | I 1
11 L |

Figure D-8 : Schéma a contact de la mémoire du moteur 3

Réseau 6 : mémoire moteur 4

%WM3.1 %Q5.0
“m-moteur 4" “Moteur 4"
] | I 1
1 1 1/

Figure D-9 : Schéma a contact de la mémoire du moteur 4

Fonction Scale-x

Dans TIA Portal, la fonction "Scal" (Scale) est utilisée pour effectuer une mise a I'échelle ou une
conversion de valeur. Elle est utilisee pour modifier I'échelle ou I'unité d'une variable, généralement

numérique, dans un programme.

Le role de la fonction Scal est de convertir une valeur d'entrée d'une plage a une autre, en utilisant
des facteurs d'échelle et des decalages. Elle est couramment utilisée pour convertir une valeur brute

ou non traitée en une valeur plus significative ou plus compréhensible pour I'utilisateur final.
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Réseau 7 : variateur de vitesse moteur 1

SCALE_X
Real to Real
EN
0.0 KA UOGWI02
TMD132 ouTE=—"VART"
"WITESSE M1™ — yALUE
100.0 — pMAX

Figure D-10 : Schéma a contact du variateur de vitesse moteur 1
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] projet fin d"étude
i Ajouter un appareil
g Appareils & Réseaux
~ [jjj PLC_1 [CPU 1214C DCJD._.
[l'f Configuration des app...
ﬂ En ligne & Diagnostic
~ [& Blocs de programme
I fjouter nouveau bl
3 Main [OB1]
48 ALARME [FC3]
48 BOURRAGE [FC2]
3 convoyeur [FC1]
& INPUTIOUTPUT [FC4]
2 WP231PR [FB231]
J§ VP231PR_DE [DB7]
» g Blocs systéme
» [ Objets technologiques
4 Sources externes
~ r:d Variables AP|
% Afficher toutes les ..

e =
" Insérer une nouvell...

.:?‘a’ Table de variables s

b i Types de données AP
b [z Tables de visualisation .
b [ sauvegardes en ligne

2]

[+

25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48

deppbdbdepbbboobbbbeabbine

Nom

défaut thermigue M1
défaut thermigue M2
défaut thermigque M3
Reset

Clock_Byte
Clock_10Hz
Clock_5Hz
Clock_2.5Hz
Clock_2Hz
Clock_1.25Hz
Clock_1Hz
Clock_0.625Hz
Clock_0.5Hz

Tag_6

Tag_7

Réduire la vitesse
mesure net de poid
com

conseigne

WITESSE M3

VITESSE M2

VITESSE M1

gjecteur

m-marche

zdonnées  Adresze
2EM0.5
%M0.6
%h0.7
%I1.5
%EMETO0
%eh100.0
%M100.1
%h100.2
%1003
%EM100.4
%eh100.5
%M100.6
%M100.7
%MD
%MD15
%hi1.0
%MD 190
%h2.0
%MD120
%hD124
%MD128
%MD132
%021
%22

Figure E-1 : Table de variable de la suite de programme

Réma... Acces.
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7] projet fin d*étude
I 2jouter un appareil
ﬁg‘h Appareils & Réseaux
~ [ PLC_1 [CPU 1214C DC/D_..
[l'f Configuration des app...
ﬁ En ligne & Diagnostic
=[5l Blacs de programme
ﬁb' Ajouter nouveau bl...
& Main [OB1]
48 ALARME [FC3]
48 BOURRAGE [FC2]
3 convoyeur [FC1]
48 INFUTIOUTRUT [FC4]
28 WP231PR[FB231]
& WP231PR_DB [DB7)
b [ Blocs systéme
4 rjé Cbjets technologiques
k Sources externes
~ [ Variables AP
% Afficher toutes les ...

e =
B Insérer une nouvell...

4 Table de variables s.;

b [ Types de données AF1
b [ Tables de visualisation |
r I'j.- Sauvegardes en ligne

2]

[+

49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60
&1
62
63
B4
65
86
67
68
59

71
72

N N NN - - - -

Nom

m-arret

m-mateur]
m-moteur
m-moteur3

Moteur 4
m-moteur 4

Tag_8

VAR1T

BAIN

A

VITESSE W

VAR2

VAR3

VARL

MOVET

MOWVE2

MESURE POID BRUT
TARD

EP TARD

MESSAGE ALARME
MESSAGE ALARME 1
MESSAGE ALARMEZ2
MESSAGE ALARMES
MESSAGE ALARME4

=données  Adresse

%LOWI02
%MDS00
ALMD504
%LMD136
LOWI0E
LOWI10
BWOWT 14
LINEAD
IS 2
ALMD200
ALMD204
B0
LIS
WS .0
AIS.1
HIS.2
WIS 3

Figure E-2 : Table de variable de la suite de programme

[~

Réma... Acces..
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Table de variables standard
* 7] projetfin d'étude Z Nom Type de données | Adresse Réma... Acces..
EF Ajouter un appareil B EE <00 MESSAGE ALARMES Bool B 3 =]
i Appareils & Réseaux 73 @@  MESSAGE ALARMES Boal M5 4 ]|
i P_m PLC_1 [CPU 1214C DC/D... 74 -1 MESSAGE ALARMEG Bool M55 E
[f configurationdes app..  |=|75 @  résultat Bool 7.1 =]
14| En ligne & Diagnostic FE i | Tag_9 Bool %l3.5 E
~ [ Blocs de programme 77 < MOT COMMANDE W1 Int QW00 =3
““ Ajouternouveaub.. | 78 < commande la vitesse 3 Real %MD 140 E
B Main [OB1] - | commande la vitesse 1 Real LMD 44 ]
4 ALARME [FC3] 20 <O commande viteese 2 Real H%MD148 v
4 BOURRAGE [FC2] 81 < commande la vitesse 4 Real %MD152 ¥
4 convoyeur [FC1] 82 @@  MOTCOMMANDE M2 Int LQWI04 v
48 INPUTIOUTPUT [FC4] 83 40  MOTCOMMANDE M3 Int WQWI0E ]
2B WP231PR [FB231] 84 &1 | MOT COMMANDE hid Int WOWI2 E
o§ VWP231PR_DE [DB7] 85 <10 MRESET Bool eME.1 E
» | Blocs systéme 86 <O défaut thermigue M4 Bool WME.3 v
v [ Objets technologigues 87 <@  MESSAGE ALARME 7 Boal %52 =
» @ Sources externes 88 4@  thermique M4 Boal %16 ¥
~ [ Variables APl 89 <Ajouters
i3 Afficher toutes les ...
B Insérer une nouvel ..
[ Table de variables ..
v [ Types de données AP
v [z Tables de visualisation.
» E Sauvegardes en ligne - | < || n
N
(<] I E ar

Figure E-3 : Table de variable de la suite de programme



Résumé

Résumé

Ce projet, réalisé dans le cadre d’un stage a I’entreprise Cevital, concerne la réalisation d’un
systeme de contrble de poids des barquettes sur une ligne de production, en utilisant un automate
Siemens S7-1200. Aprés 1’étude de la chaine de conditionnement, en particulier la tricuse
pondérale, on a procédé¢ a 1’étude et au choix des éléments constituant le systéme, tels que 1’API
S7-1200, la CPU 1214C, le module de pesage SIWAREX WP231. La suite concerne le
développement des différents blocs du programme d’automatisation et la conception de I’interface

de supervision.

Abstract

This project, carried out at Cevital company internship, deals with a weight control system
design in a production line. The design is based on Siemens S7-1200 PLC. After the study of the
packaging line, in particular the checkweigher, the choice of the elements constituting the system,
such as the PLC S7-1200, the CPU 1214C, the weighing module SIWAREX WP231, is carried
out. The next step concerns the development of the different automation program blocks and the

supervision interface design.
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