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INTRODUCTION GENERALE

I. Introduction
Les automates programmables industriels (API) sont apparus aux Etats-Unis vers 1969, ou
ils répondaient aux désirs des industries de 1’automobile de développer des chaines de

fabrication automatisées, qui pourraient suivre I’évolution des techniques et des modeles

fabriqués. [01]

L’automatique est devenue indispensable dans I’industrie. Elle a pour objectif de concevoir
et d’étudier les divers automatismes en mettant en ceuvre les actionneurs électriques,
pneumatiques et hydrauliques. Chaque systeme automatisé posséde deux parties essentielles ;
la partie commande et la partie opérative.

Dans la partie commande, I’automate programmable représente 1’élément principal de la
machine ou de I’installation et la partie opérative représente en général les moteurs, les pompes,

les agitateurs ou bien les parametres gerés.

L’automatisation a pris une grande place dans le milieu industriel, elle est devenue la
nouvelle stratégie de production choisie par les plus grandes entreprises actuelles en

particulier dans le secteur de la production des profilés en plastique.

Dans notre travail on s’intéresse a 1’extrudeuse, qui transforme la matiere de polypropyléne
en bandelette, qui sert a la fabrication des cordes. Cependant plusieurs anomalies interrompent
ce processus a cause de son mode de fonctionnement manuel, qui engendre en des risques
majeurs sur les travailleurs durant leurs activités, ajoutant aussi le codt élevé des pertes de la

matiére premiere ainsi le durée de maintenance qui un impact negatif sur la productivité.

Notre but est la réalisation d’un programme pour la machine de I’extrudeuse a 1’aide d’un
APl avec logiciel TIAPORTAL V15.1, afin de transformer le mode de fonctionnement manuel
au mode automatique.

L’objectif de notre travail est de faciliter les taches, réduire le temps de fabrication et

améliorer la qualité de produit et réduire le codt.
Notre travail est organisé en trois chapitres :

Le premier chapitre, est dédié a la présentation de la machine extrudeuse, son principe de

fonctionnement et les moteurs electriques.
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Le deuxieme chapitre est consacré pour la partie programmation. A travers ce chapitre on
va réaliser des programmes ainsi que les tiches d’automatisation effectuées comme la
configuration et la programmation de I’API S7-1500. Elles sont réalisées grace au logiciel de
conception des programmes pour des systemes d’automatisation TIA portal VI5.1 de
SIEMENS. Ce dernier intégre deux logiciels de simulation S7-PLCISIM V15.1 Advanced et
WinCC RT qui sont utilisés pour la supervision de notre programme.

Le troisiéme chapitre est consacré a la création d’une Interface Homme Machine pour
le contrdle et la commande de la machine pour donner un apercu des blocs utilisés lors

de la programmation.

Enfin, on termine par une conclusion générale

Il1. Présentation générale de ’entreprise et son historique :

« BEJAIA EMBALAGE » est I'unité qui est spécialisée dans la fabrication des toiles et sacs
d’emballage a partir de file de jute en polypropyléne et coton. Les cordes, les ficelles et les

tresses a partir des fibres de sisal et granules en polypropyléne.

Le début des travaux dans le complexe jute ont commencé par la signature du contrat entre le
SONITEX et JAMES MAKIE le 08/07/1971.

Le 24/05/1973 c’est la date de I’individualisation du projet.

En 1978 : est la date de tests de performance.
Janvier 1979 : début de production. Et finalement en 1998, exactement en mois de mars :
I’entreprise « EMBALLAGE BEJAIA »est devenu publique, économique et autonome prenant

ainsi la forme d’une société par action SPA.

Les matieres premicres utilisées sont le jute et sisal, des plantes importées de 1’ Asie et de I’Est
du Breésil, et le polypropyléne qui est une matiére plastique a base de pétrole sous forme de

granule, importée d’Espagne.
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I1.1. Matiere premiere :
a Jute:

Jute est une plante tropicale annuelle importée de Bangladesh sous forme de bobine de file
utilisé dans 1’unité pour fabriquer des sacs et des toiles.

b. Sisal :

Fibre végétal importée de 1’ Afrique et de Brésil. Elle est utilisée pour la fabrication des
cordes avec des différents diametres.
c¢. polypropylene :

Une matiére plastique & base du pétrole sous forme de granule importée d’Espagne, aprés
une certaine transformation elle se transforme en bonde de plastique, qui sera utilisé pour la
fabrication des cordes a diamétres.

11.2. Effectifs :

L’effectif de BEJAIA Emballage avoisine les 410 personnes qui sont réparties en 04
services :

e Service administratif.
e Service de la production.
e Service de la maintenance.

e Service de sécurité.

11.3. Types et normes des machines installées :

Au niveau de de ’atelier tissage :

Tableau I.1 : Type et nombre de machine au niveau de 1’atelier tissage.

Ourdissoirs 02
Encolleuses 02
Table de contrdle 02
Machine a tisser a lance 112

(96 opérationnelles)
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Au niveau de polypropyléne
Il y’a une extrudeuse mise en marche par un conducteur de ligne, un aide conducteur et un
mélangeur.

Au niveau de ’atelier corderie :

Tableau 1.2 : Type et nombre de machine au niveau de ’atelier corderie

Mélangeurs 01
Etireuse inclinée 01
Etaleuse 01
Bancs fileur 03
Bobinoir 03
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Chapitre 01 PRESENTATION DE L'EXTRUDEUSE ET DES MOTEURS ELECTRIQUES

Introduction

L’extrusion est une technique de fabrication en continue. Elle consiste a transporter,
fondre, malaxer, plastifier et comprimer la matiére thermoplastique dans une extrudeuse a
’aide d’une vis sans fin.

La matiére chaude subit alors des opérations diverses visant a lui donner son aspect et

sa forme définitive (films), la matiere est ensuite refroidie et figée dans sa forme.

|. L’extrudeuse

1.1 Définition de la machine

L’extrudeuse est une chaine de production qui transforme la matiére de

polypropylene en bandelette qui sert a la fabrication des cordes. [2]

Le schéma (Figure 1.1) présente les étapes de fonctionnement de la chaine de production :

Le four
Zé"‘ecylindr ;‘: chl‘indl'ee
e de pingage pincag
Godet de
refroidissement

Figure 1.1 : Schéma de I’extrudeuse.

Les colliers
chauffantes

Les barres de
séparation

Les
bobinoirs

- Briticie
La gorge RO
principal

Les colliers
chauffantes
vis

1.2 Présentation de I’extrudeuse

1.2.1 Description de ’extrudeuse corderie PP

L’extrudeuse est une machine contenant une trimée, qui alimente la vis sans fin par le
polypropylene, cette derniere est entrainée par un moteur asynchrone commandé par un VFD
ABB.

La mati¢re au niveau de la vis est fondue sous 1’effet de la température (les colliers
chauffants), puis elle sera repoussée vers la téte qui est aussi chauffée par des résistances,
apres elle va étre expulsée au godet de refroidissement (GF) pour prendre la forme d’un film

al’aide d’un couteau d’air généré par un ventilateur et de I’eau glacé qui circule a I’intérieure
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de GF. Le film sera coupé en bandelette par des lames et pincer par le premier godet de
pincage (GP1) tournant a une vitesse légérement supérieure a celle de GF. Aprés le GP1 les
bandelettes passent a travers le four électrique qui leur donne certaines caracteéristiques, ala
sortie du four les bandelettes sont tirées par le deuxieme godet de pincage (GP2) qui tourne
a une vitesse dix fois plus que celle de GP1. Enfin elles sont rembobinées a 1’aide des

bobinoirs a bandelettes lourdes. (cf. Figure 1.2)

Figure 1.2 : L’extrudeuse

1.2.2 La description et le role des éléments de ’extrudeuse

1.2.2.1 Armoires électriques

Constituée de trois parties, la premiére partie est utilisé pour la commande du moteur
principal (MP) ensuite la deuxiéme partie pour la commande des godets, par contre la
troisieme partie est utilisé pour la régulation de température des différentes zones de

I’extrudeuse ainsi que le four. (cf. Figure 1.3)

Figure 1.3 : Armoires électriques
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1.2.2.2 Le moteur principal
Le moteur représenté sur la figure 1.4 est un moteur a courant alternatif commandé par

un variateur de vitesse (VFD). (cf. Figure 1.4)

Figure 1.4 : Moteur principal

1.2.2.3 Autres moteurs existants
On trouve aussi trois moteurs de godets a C.C (GF, G1, G2) et des moteurs a courant
alternatif comme les moteurs d’aération, les aspirateurs ainsi le couteau d’air et les moteurs

des bobinoirs a bandelettes lourdes. (cf. Figure 1.5)

Figure 1.5 : Les moteurs a CC existants
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1.2.2.4 La Trémie
La trémie représentée sur le carré rouge de la figure 1.6 est un espace de stockage de la
matiére premiére « polypropyléne ». (cf. Figure 1.6)

Figure 1.6 : La trémie.

1.2.2.4.1 Le polypropylene
Le polypropyléne (cf. Figure 1.7) est une matiére plastique & base du pétrole sous
forme de granule importée d’Espagne, apres 1’étape de transformations, les bandelettes de

plastique seront utilisées pour la fabrication des cordes

Figure 1.7 : Le polypropyléne

d
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1.2.2.5 La vis chauffante
Elle fait chauffer le polypropyléne jusqu’a ce qu’il devienne liquide a une température de

250 C° (cf. Figure 1.8).

Figure 1.8 : La vis chauffante

1.2.2.6 La Téte
Le liquide qui sort de la vis a travers la filiere passe par la téte pour prendre la forme d’un

film et sa température peut atteindre les 300C° (cf. Figure 1.9).

Figure 1.9 : La Téte
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1.2.2.7 Cylindre de refroidissement
Le liquide qui sort de la téte tombe sur le godet de refroidissement pour prendre la forme

d’un film en plastique (cf. Figure 1.10).

Figure 1.10 : Cylindre de refroidissement

1.2.2.8 Les lames
Les lames représentées sur le carré rouge de la Figure 1.11 ont pour role de couper le film

en bonde plastique.

Figure 1.11 : Les lames

[EEY
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1.2.2.9 Premier (1°") Cylindre de pincage

Il sert a tenir la forme des bandelettes qui sortent du cylindre de refroidissement pour

les faire passer par le four électrique. (cf. Figure 1.12)

Figure 1.12 : Premier (1°") Cylindre de pincage.

1.2.2.10 Le four électrique

Les bondes de plastiques passent dans le four électrique pour avoir une certaine élasticité.
(cf. Figure 1.13)

Figure 1.13 : Le four électrique

[EEY
=
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1.2.2.11 Deuxiéme (2°™¢) Cylindre de pincage

C’est un cylindre qui tourne a une vitesse 10 fois plus grande que celle du premier
cylindre pour tirer les bandelettes afin de satisfaire certaine caractéristique
(Elasticité, tension.. ).

Il joue un réle important sur la qualité du produit. Les dispositifs de tirage doivent

étre ajustés aux formes du profilé. (cf. Figure 1.14)

=i 4
p; ml .

r‘A

—

=% ‘/://
//

Figure 1.14 : Deuxiéme (2™ ) Cylindre de pincage

1.2.2.12 Les barres de séparation
Cet élément sert a séparer les bandelettes en plastique vers les bobinoirs a bandelettes

lourdes. (cf. Figure 1.15)

Figure 1.15 : Les barres de séparation

[EEY
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1.2.2.13 Les bobinoirs a bandelettes lourdes
Ils servent a faire des bandelettes en plastique, qui tournent grace a des moteurs a courant
alternatif triphasé a démarrage par un gradateur (variateur de vitesse) ; a I’aide d’une carte

électronique. (cf. Figure 1.16)

Figure 1.16 : Les bobinoirs

1.3 Principe de fonctionnement

Une ligne de I’extrusion est composée principalement d’une vis en rotation a I’intérieur
d’un cylindre chauffé qui pousse la matiére a travers la filiére. A la sortie de la filiere, le profilé
obtenu est chaud, il sera refroidi et maintenu en forme par des conformateurs pour le rigidifier et
obtenir les cotes définitives. Ce processus nécessite des machines tournantes commandées (les

moteurs) pour varier la vitesse de ces derniers.

[EEY
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La figure suivante résume les ¢léments de la machine d’extrudeuse :

‘ Armoire électrique

Moteur Principal | pmmm) La Vis —‘ La Téte
1°" Cylindre de Les Lames Cylindre de
Pincage <= .
Refroidissement
Le Four — 2€Me Cylindre de Les barres de
Pincage Séparations

Moteurs des

Bobinoirs

Figure 1.17 : Les ¢léments de I’extrudeuse

I1. Les moteurs électriques
11.1 Définition

Un moteur électrique sert a transformer 1’énergie électrique en énergie mécanique. [3]

1.2 Les types des moteurs électriques et leurs fonctionnements
Il existe deux types différents des moteurs €lectriques selon le courant d’alimentation :

moteur a courant continu et moteur a courant alternatif. [3]

14
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11.2.1 Moteurs a courant continu (C.C)

11.2.1.1 Définition
Une machine a courant continu est un convertisseur d’énergie. Il a deux possibilités de

conversion : 1’énergie €lectrique est transformée en énergie mécanique dans le fonctionnement en
moteur, et 1’énergie mécanique est transformee en énergie électrique dans le fonctionnement en

génératrice. La machine a C.C est un convertisseur électromécanique. [4]

Figure 1.18 : Moteura C.C

11.2.1.2. Les types des moteurs a C.C

Ces moteurs sont différents selon la fagon de branchement de I’enroulement de I’inducteur
a I’induit :

» Moteur série : le bobinage de I’inducteur en série avec 1’induit.

» Moteur a excitation séparée : le bobinage de I’inducteur est monté en paralléle avec 1’ induit

ou indépendant. C’est ce type de moteur qui est utilisé dans les gaudets de I’extrudeuse.

» Moteur composé : il a deux bobinages d’inducteur, dont un en série et un en Parallele.

» Moteur a aimant permanent : I’excitation de ce moteur est obtenue a partir d’aiment

permanent.

Pour inverser le sens de rotation des moteurs a C.C on inverse le sens du branchement de

I’induit ou des inducteurs. [4]

15



Chapitre 01 PRESENTATION DE L’EXTRUDEUSE ET DES MOTEURS ELECTRIQUES

11.2.2 Moteurs a courant alternatif
11.2.2.1 Définition

Il'y a deux grandes familles des moteurs a courant alternatif triphasée, a savoir les moteurs

asynchrones et les moteurs synchrones. [5]

11.2.2.2 Les moteurs synchrones

Le terme synchrone signifie que le moteur tourne exactement a la méme vitesse que le
champ tournant, ou vitesse de rotation fixe et égale a la vitesse de synchronisme.
e L’inversion du sens de rotation des moteurs triphasés est trés simple ; il suffit

d’interchanger le branchement de deux des trois phases. [5]

Figure 1.19 : Moteur synchrone

11.2.2.3 Les moteurs asynchrones

11.2.2.3.1 Définition

La machine asynchrone est la machine la plus utilisée dans le domaine des puissances
supérieures a quelques kilowatts car elle offre le meilleur rapport qualité prix. Surtout depuis
I'apparition des variateurs de fréquence permettant de faire varier la vitesse de rotation du

moteur dans une large gamme. lls sont robustes et simple. [3]

[EEY
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I1.2.3 Les caractéristiques des moteurs de ’extrudeuse

Tableau 1.3 : Les caractéristiques des moteurs de 1’extrudeuse

Figure 1.20 : Moteur asynchrone.

Les moteurs MP GF G1 G2
Courant | 106 A 7TA 10 A 12 A
Tension U 400V 400 V 400 V 400 V

Puissance P 55 KW 4 KW 5.5 KW 7.50 KW
Vitesse V 1500 tr/min 1440 tr/min 1440 tr/min 1440 tr/min

Cos Q 0,90 0.83 0.80 0.90

17
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I11. Variateurs de fréquence et les différents composants d’entrée et sortie

111.1 Définition d’un variateur de fréguence

Un variateur de fréquence variable (VFD) constitue un type de contréleur, qui entraine un
moteur électrique a travers la variation de la fréquence et de la tension de I’alimentation. Le VFD
présente également la capacité de contrdler la rampe de décélération et d’accélération du moteur a
I’arrét ou au démarrage respectivement. Méme si le variateur controle la fréquence et la tension
d’alimentation du moteur, on parle souvent de commande de vitesse, car il en résulte en ajustement
de la vitesse du moteur. Pour choisir un VFD il est nécessaire que sa puissance corresponde a celle

du moteur. [6]
De multiple raisons expliquent notre désir d’ajuster la vitesse du moteur, et notamment :

e Economiser de I’énergie et améliorer le rendement des systémes. [6]
e Adapter la vitesse du moteur aux exigences de processus. [6]

8
E
=
5

Figure 1.21 : Variateur de fréquence siemens. [6]
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111.2 Capteurs

I11.2.1 Capteur Thermocouple

Un thermocouple est un capteur qui serve a mesurer la température. Il se compose de deux
métaux de natures différentes reliées a une extrémité. Quand la jonction des métaux est chauffée

ou réfrigérée, une tension variable est produite, qui peut étre ensuite transcrite en température. [7]

Figure 1.22 : Capteur thermocouple.

Tableau 1.4 : Gammes de température et sensibilité. [7]

Type du thermocouple Gamme de température Sensibilité autour de
150 °C
T -40a+350 °C 50.2 pv/°C
J -40a+750 °C 55.15 uv/°C
K -40 a +1000 °C 40.3 pv/°C
S 0a+1600 °C 7.95 uv/°C
111.2.2 PT100

C’est un capteur de température utilisé dans le domaine industriel (agroalimentaire,

chimie, raffinerie...). Il est constitué d’une résistance en platine. [7]

Figure 1.23 : PT100

[EEY
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111.3 Organes de la ligne d’extrusion :

Tableau 1.5 : Les organes de la ligne d’extrusion.

Capteurs Actionneurs

Trimee Capteur de niveau Electrovanne
(analogique)

Refroidissement Capteur de température Pompe a eau

La Vis 5PT100 (15) colliers chauffants

La gorge 1 PT100 1 collier chauffant

La téte 1 pressostat (15) cartouches
5PT100 chauffantes

La ventilation Des ventilateurs

Moteur Capture de vitesse Moteur a courant alternative

principal vitesse variable

Gaudet de Capture de vitesse Moteur a courant alternative

refroidissement vitesse variable

Gaudet N°1 Capture de vitesse Moteur a courant alternative

tourne a une vitesse plus grande
que Gaudet de refroidissement
Four 1 capture pt100 Moteur Ventilateur

26 résistances chauffantes

Gaudet N°2 Capture de vitesse Moteur a courant alternative
tourne a une vitesse 10 fois plus
grande que Gaudet N°1
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111.6 Consigne de tempeérature :

Tableau 1.5 : Consigne de température a la vis et la téte.

La vis Téte
Zone 1 200 °C 250 °C
Zone 2 210 °C 250 °C
Zone 3 220 °C 250 °C
Zone 4 230 °C 250 °C
Zone 5 240 °C 250 °C

Tableau 1.6 : Consigne de température de la gorge et le four.

La gorge Le four

Zone 1 250 °C 160/180 °C
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Figure 1.24 : Schéma synoptique des entrées et sorties de I’automate S7-1500.
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V. Conclusion

Dans ce chapitre, on a présenté les éléments de 1’extrudeuse PP et leurs réles respectifs, aprées
avoir expliqué son principe de fonctionnement.

Ensuite, nous avons cités quelques types de moteurs électriques, les types de démarrage et
nous avons terminé ce chapitre par la présentation d’un variateur de fréquence et les différents
capteurs de la ligne d’extrusion.

Durant notre sé€jour a I’entreprise, nous avons observés et pris note auprés des opérateurs et
des employés du département maintenance électrique. Nous avons constaté une difficulté au
niveau de la production ainsi des pannes répétitives qui nécessitent des heures de travail

supplémentaires et une perte de temps.
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CHAPITRE 02 PROGRAMATION DE L’AUTOMATE S7-1500 VIA TIA PORTAL

Introduction :

Notre objectif concrétise 1’automatisation de 1’extrudeuse. A travers ce chapitre on va
réaliser un programme d’automatisation de I’extrudeuse, les tdches d’automatisation effectuées
comme la configuration et la programmation de 1’API sur 1’automate S7-1500 sont réalisées
grace au logiciel de conception des programmes pour des systemes d’automatisation TIA Portal
V15.1 de SIEMENS. Ce dernier est intégré dans deux logiciels de simulation S7-PLCISIM
V15.1 Advanced et WinCC RT qui sont utilisés pour la supervision de notre programme.

|. Présentation de ’automate S7-1500

L’automate Siemens S7-1500 est un contréleur pour les machines moyenne et haute de

gamme, sa date de sortie était le 27 novembre 2012

Cette nouvelle génération de contrdleurs est caractérisée par une haute efficacité et une
performance élevée. Elle comporte une multitude de fonctions intégrées en standard, y compris
le Motion Control, les fonctions « Sécurité » pour une protection maximale en production et en
développement. Les fonctions de diagnostic configurables permettent de superviser 1’état de
I’installation, son intégration dans Tia Portail permet de concevoir aisément des projets tout en

optimisant les codts de développement. [8]
1. Les modules de ’automate S7-1500
L’automate S7-1500 utilisé est équipé de 06 modules comme suit : [9]

. Emplacement 0 : Alimentation systeme 25W, 24VDC, fournit la tension de

fonctionnement au bus interne du S7-1500.

. Emplacement 1 : La CPU 1516T-3 PN/DP, unité centrale avec 1,5 Mo de mémoire
de travail pour le programme et 5 Mo pour les données, 1ére interface : PROFINET
IRT avec commutateur 2 ports, 2éme interface, Ethernet, 3éme interface, PROFIBUS,

performance sur bit 10 ns, carte mémoire SIMATIC nécessaire.

. Emplacement 2 et 3 : sont des modules d'entrées analogiques AI8 x
U/I/RTD/TC 16 bits ; groupes de 8 ; 4 voies avec mesure RTD ; tension de mode

commun 10 V ; diagnostic paramétrable ; alarmes de processus.
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. Emplacement 4 : Module de sorties TOR DQ16 x DC24V / 0,5A ; pargroupes
de 8 ; 4A par groupe.

. Emplacement 5 : Module d'entrées TOR DI16 x DC24V ; par groupes de 16 ;
retard al'entrée 3,2 ms ; type d'entrée 3 (CEI 61131) ; Module de sorties TOR DQ16 x
DC24V / 0,5A ;par groupes de 8 ; 4A par groupe.

. Emplacement 6 : Module de sorties analogiques AQ8 x U/l 16 bits ; par groupes
de 8; diagnostic paramétrable ; valeur de remplacement paramétrable pour sortie ; High

Speed avec 8 voies en 125 s ; mode isochrone ; sur échantillonnage.

Extrudeuse PP » PLC_1 [CPU 1516T-3 PN/DP]

[E‘ Vue topologique "g&h Vue du réseau [[Y Vue des apf

@ |[PLC_1[cPU1516T3 PNIDP] [+] 2 5 e ? £ [OF 2

Chéssis_0

Figure 11.1. Les emplacements des modules
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I11.Réalisation du programme de projet

1.1 Création de notre projet sur TIA portal

Pour créer le projet, nous avons procéder comme suit :
Par un double clic sur I’icone TIA portal, on affiche la fenétre principale pour sélectionner un

nouveau projet et le valider, comme le montre la figure suivante :

-8X

Totally Integrated Automation

Créer un projet

A

Nom du projet. |Project

Chemin + | C:WsersSamirDesktop

Figure 11.2 : Création du projet.

Tableau I1.1 : Etapes de la création d’un projet.

1 Crier un projet.
2 Donner un nom pour le projet.
3 Confirmer la création du projet on cliquant sur « créer ».
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On passe a la deuxiéme étape en cliquant sur le bouton « appareils et réseaux » ce qui
nous permet de choisir les appareils qui constitueront notre systeme.

On doit choisir un type d’automate PLC, une interface homme/machine IHM.
1.2 Configuration et programmation du matériel
I11.2.1 Création et configuration de la CPU 1516T-3 PN/DP et les modules utilisés

La configuration matérielle est nécessaire pour :

v Les paramétres ou les adresses prérégler d’un module.

4 Configurer les liaisons de communication.

Une fois le projet créé, on peut configurer la station de travail, la premiére étape consiste
a définir le matériel existant. On établit les étapes suivantes :

> Création de la CPU : Pour créer la CPU :

e Dans la zone de texte "Nom d'appareil”, entrez la désignation « S7-1500».

e Sélectionnez « Contrdleurs » puis cliquez sur « SIMATIC S7-1500 » ====  CPU

1516T-3 PN/DP » === -hisir le numéro d’article «6ES7 516-3TN00-0ABO ».

o Vcérifiez que I'option « Ouvrir la vue des appareils » est activée. Dans le cas inverse,
activez-la.

e Cliquez sur le bouton « OK »
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1 Siemens - C:\Wsers\Samir\Desktop\Projet112\Projet112

Ajouter un appareil

—-oX

Totally Integrated Automation

Controleurs

B Avpareis &

Réseaux
I

Afficher tous les appareils

Ajouter un appareil

v [ SIMATIC $7-1500
~@cu
TP CFUISI PN

» [ CPUTS11C PN
» (@ CPU1512C1 P

- A

CPU 151673 PNIDP

2

» (@ CPUI5I31 PN
» (@ CPUTSI52 PN e N*d'article : | 6ES7 516-3TNO0-OABO
HM » [ CPU 15163 PrDP e V26 T«
» @ CPU 1517-3 PNIDP
» (@ CPU 15184 PNIDP Description : -
‘ Q » [ CPU 15184 PNIDP ODK CPU technologique avec écran ; mémoire de
travail 1,5 Mo code et 5 Mo données ; temps
1518 PNIDP M
Configurer les | RAIRCELISIRS FNE NS d'opération sur bits 10 ns ; concept de
X > [mcruTSTIRT PN sécurité 4 niveaux fonctions
Systemes PC » [@CPUTSI3RI PN ;;hnologlques + Motion Control étendu,
f & julation, Comptage et mesure ; tragage ;
DA STUJ31SRE N Tére interface : contréleur PROFINETIO, prise
- » [ CPU 151673 PNIDP en charge de RTIRT, Performence Upgrade
k » [l CPU 1517F-3 PNIDP %’NETW-B; ::NS- Périvhg::: 1. MRP, B
| 0 p i . protocole de transport TCPIP, secure
R QREPL 151664 FNDE Open User Communication, communication
o » [ CPU 1518F4 PNIDP ODK 57, serveur Web, client DNS, OPC UA : serveur
e » [ CPU 15187 PNIDP NFP OK centA méthodss, spccatons
ompanion  isochronisme, foutage ; 2éme
» MCPUISTITIPN interface : contréleur PROFINETIO, prise en
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Figure 11.3 : Création de la CPU 1516T-3 PN/DP.

Toujours dans les propriétés de la CPU, il est possible de définir son adresse Ethernet,
Un double clic sur le connecteur Ethernet de la station fait apparaitre la fenétre d’inspection

permettant de définir ses propriétés.

» Création des modules : nous avons crié cing modules dont :

- 02 modules d'entrées analogiques (Al).

- 01 module d’entrée TOR (DI).

- 01 modules de sorties TOR qui permet de traiter les signaux entrants et sortants dans
la CPU (DO).

- 01 module de sortie analogique (AQ).
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Figure 11.4 : Création et configuration des modules.
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111.2.2 Création de la table des variables (API)

Pour le projet « Extrudeuse PP », on va créer trois tables de variables APl comme suit
annexe, table de variable_téte et table de variable_vis qui permettent de déclarer et diviser
clairement les variables API définies et d'y accéder a partir de chaque éditeur de programme,

comme indique la figure suivante :
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fiicher toutes les variahle 12 @ Pmo00D_z1 Table de variables_t. Int BIWI2 ~ =] ~
I Insérer une nouvelle table - i3 @ PmooDp_z2 Table de variables_t.. Int w4 D 8 & O vers le haut
2 Tekheee andar. 14 @ PT00.D_Z3 Table de variables_t. Int %WI6 ™ ™~ ™ [ Rechercher
nnexe [26] 15 <@ PTI00.D 74 Teble de variables_t. Int W18 M ¥ @&
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& Table de variables_vis 17 @ PmooF Table de variables_t.. Int %IW22 ] ) ] [
» [ Types ge gonnees ARl 18 @ SSRD.Z1 Table de variables_t.. Bool %Q0.6 ™ =] ] TRt
» [ Tables de visualisation et de f. 19 @ ssrRD22 Table de variables_t. Bool %Q0.7 ] M & i
» [ sauvegardes en ligne 20 @ SSRD_Z3 Table de variables_t.. Bool %Q1.0 - 7] ] & e
» [ Traces 21 @ SSRD.zZ4 Table de variables_t.. Bool %Q1.1 ™ =] ™ -
» [ communication OPCUA 22 4@ SSRD.Z5 Table de variables_t. Bool %Q1.2 ™ ™ ~ | [ Remolacer | [Remolacerso. | E
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informations sur le programme = 24 @  ONOFEXT Annexe Bool %241 =] g & [v]v ‘ Langues & Ressources
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Figure 1.5 : Les tables des variables.

Chaque variable est caractérisée par son nom, adresse et le type de donnée.

On peut également insérer un commentaire qui nous renseigne sur cette variable.
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111.2.3 Types de données dans le projet

Tableau I1.2 : Types de données utilisés dans le projet.

Type de donnée

Description

d’opérande

Identificateur Type

d’opérande

BOOL

Valeur binaire

,Q,M

Int

Entier de 16 bits

,Q,M w

Real

Nombre a virgule

flottante

,Q,M D

I11.2.4 Description, création et programmation des blocs utilisés :

Le programme réalisé contient les blocs suivants :

Bloc d’organisation (OB).
Bloc fonctionnel (FB).
Bloc donnée (DB).
Fonctions (FC)

14 Siemens - C:\Users\hp\Desktop\Nouveau program extrudeuse 1500 29 06 21\Extrudeuse PP

Projet  Edition Afichage Insertion Enligne  Outils

(3 [ Bl enregisrer leprojet. &b | ¥ 3

Navigateur du projet
Appareils

~ ] Bxtrudeuse PP

~ gl Blocs de. e
7 Ajouter nouveau bioc

X s s G

¢ Ajouter un appareil :
By Appareils & Réseaux I
~ [l PLC_1 [CPU 1516T-3 PN/DP]

Ac Fenétre  Aide

Nom :

o I & iinicon enliane o interromore I lisicon en lione S T8 78 >¢ | || *

| Cyclic interrupt

ande des Moteurs [OB1]
in_Téte [OB123]
[oB124]

s [FC1]

température VISETETE [OB]]

=

Fonction

Totally i

Langage : CONT ]

Numéro :

4

|

O Manuel

@ Automatique

Temps de cycle (us [ 100000
Description :

cyclique permettent de

mmmmm s

yclique du
de temps
o

oite de

[<) Ajouter nouveau et ouvrir

e

oK | Annuler

|cl Propriétés  [?i}Info )| %) Diagnostic

~ Projet Extrudeuse PP

Figure 11.6 : Création des blocs de notre projet
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111.2.4.1 Description des blocs

1. Description de bloc d’organisation (OB)

Un OB est appelé cycliquement par le systéme d’exploitation et réalise ainsi 1’interface
entre le programme utilisateur et le systéme d’exploitation. Le dispositif de commande est
informé dans cet OB par des commandes d’appel de blocs, de quels blocs de programme il doit

traiter.

2. Description de bloc fonctionnel (FB)

Les blocs fonctionnels contiennent des sous-programmes qui sont toujours exécutés quand

un bloc de fonction est appelé par un autre bloc de code.

Les blocs fonctionnels sont des blocs de code qui stockent leurs valeurs dans des instances

DB, ceci afin que ces valeurs soient disponibles méme apres que le bloc a été traite.

Stocker les paramétres d’entrée, de sorties et d’entrées/sorties dans des instances DB rend
ces parametres accessibles en permanence, apres que le bloc a été traité : pour cette raison, ils

sont aussi appelés blocs avec « mémoire ».

3. Description des fonctions (FC)

Les fonctions sont des blocs de code sans mémoire. Elles n‘ont pas de mémoire de données
dans laquelle il est possible d'enregistrer les valeurs de paramétres de bloc. C'est pourquoi des
parameétres effectifs doivent étre fournis a tous les parametres formels lors del'appel d'une
fonction. Pour enregistrer les données durablement, les fonctions disposent de blocs de données

globaux.

31



CHAPITRE 02 PROGRAMATION DE L’AUTOMATE S7-1500 VIA TIA PORTAL

4. Description des blocs de données globaux (DB)

Les blocs de données servent a mémoriser les données de programme. lls contiennent donc
des données variables qui sont utilisées dans le programmeutilisateur. Les blocs de données

globaux enregistrent des données qui peuvent étre utilisees par tous les autres blocs.

111 .2.4.2 Création des blocs

Pour la programmation de notre projet on a utilisé et créé différents types des blocs telque

les blocs d’organisations, fonctionnel et de donnée.

= Exemple de création d’un nouveau bloc :
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Figure 11.7 : Création d’un bloc d’organisation.
111.2.4.3 Programmation des blocs :

Comme on a expliqué dans le premier chapitre, pour cette ligne de production on a quatre

moteurs qu’on va programmer avec les blocs d’organisation et le bloc fonctionnel.
Pour les zones de température on utilise les PIDs dans les blocs cyclic interrupt.

Dans la programmation des blocs on a utilisé différentes instructions et fonction comme :les
opérations logiques de bit, norme_X et Scal_X, COM, Ton....
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111.2.4.3.1 Bloc OB35:

Il regroupe treize réseaux, six pour la programmation de 1’activation des zones de la vis de

I’extrudeuse PP, aussi six réseaux pour la programmation de 1’activation des zones de la téte de

I’extrudeuse PP. Le dernier réseau est un bloc FC qui a pour role la gestion des zones.

Ils sont destinés pour la régulation de température de la vis et de la téte par les PIDTemp.
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Figure 11.8 : Régulation de température Vis et téte.

111.2.4.3.2 Bloc OB123:
Il regroupe six réseaux, Ils sont destinés pour la régulation de températures dans différents
Zones de la vis pour cela on a utilisé les instructions suivantes : la norme_X, le scal_X et le

multiplicateur aussi le convertisseur.
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Figure 11.9 : Scal températures zones Vis.
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111.2.4.3.3 Bloc OB124 :
Il regroupe six réseaux, lls sont destinés pour la régulation de températures dans différentes
zones de la téte pour cela on a utilisé les instructions suivantes : la norme X, le scal X et le

multiplicateur aussi le convertisseur.
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Figure 11.10 : Scal températures zones Téte.

111.2.4.3.4 Bloc OB1 :

Il regroupe neuf réseaux, les quatre en premiers servent a la programmation des moteurs
de I’extrudeuse PP. Ils sont destinés pour la commande des moteurs, pour cela on a utilisé les
instructions suivantes : la norme_X, le scal_X et le multiplicateur. Ensuite le cinquiéme pour la
commande ‘marche/arrét’ des aspirateurs (aspirateurl, aspirateur 2, aspirateur de déchet et air
knif). Le 6°™ pour la commande ‘marche/arrét’ du moteur principal et les autres réseaux pour

I’affichage du fonctionnement moteurs.
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Figure 11.11 : commande et I’affichage fonctionnement des moteurs.
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111.2.4.3.5 Blocs OB125 et OB126 :
Le bloc OB125 fait I’appel au bloc fonctionnel qui commande le mode de marche auto-

manuelle des godets « la vue compacte de bloc fonctionnel ».

Le bloc OB126 fait I’appel au bloc Grafcet, qui est réalisé pour présenter le cahier decharge

de ’extrudeuse.
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Figure 11.12 : Le bloc OB125.
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Figure 11.13 : Le bloc OB126.
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111.2.4.3.6 Bloc FB1 :

Il est programmeé pour la sélection du mode de marche des moteurs de I’extrudeuse
automatique ou manuel, la sélection d’un de ces modes se fait par une commande au pupitre,
sachant qu’on peut la mettre en manuel si la commande en auto est désactivée, pour cela on a

utilisé I’instruction SR comme le montre la figure suivante :

inDesktop\Nouveau Prgram001\Extr

Totally Integrated Automation

&F interrompre la liaison en ligne | fp 0 (| 3¢ ] 1] ]* PORTAL
Options
i El=d FEE e = B P T e RS R O = =1
> [Favoris

iz e ) | | ~ | Instructions de
gﬂn Appareils & Réseaux #AUTO_Gaudet .
~ [l PLC_1 [CPU 1516T-3 PN/DP] #Marche SR

¥ configuration des appareils — s Q

des Moteurs [OB1]

- Main_Tete (OB124]
& Main_VIS [OB123]
4 0B Rgulation température VISSTETE [0B35) ~  Réseau3:
4 gestion des zones [FC1] =
& Autoian (FB1]

- Grafcet D'extrudeuse [FB2)
@ AutoMan_DB [DB1S

#AUTO_Gaudet
i

; #Arret
| A
® G e i it

» [ Variables APl

» Lig) Types de doni

nées API

_DB [DB16] b
2 #AUTO_Gaudet #Marche

[v

[100% =

Instructions avi

Technologie

=

> | Vue détaillée
4 Vue du portail

5 [Miinfo | %) Diagnostic

]38 Lo commond... | Main 0B126) |48 Auto-man ©... |4 Automan e

Packs optionng

23 vue d'ensem... @ PLC_1

Figure 11.14 : La vue du bloc FB1

111.2.4.3.7 Bloc FB2 Grafcet :

A. Définition de grafcet :

Le grafcet (graphe Fonctionnel de Commande des Etapes et Transition) : est I’outil de
représentation graphique d’un cahier de charge destiné a décrire les différents comportements

d’un automatisme. [10]

B. Structure graphique du Grafcet :

Le Grafcet est un graphe cyclique composé alternativement de transitions et d’étapes,
reliées entre elles par des liaisons orientées. Des actions peuvent étre associées aux différentes

...etapes. [10]
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La figure ci-dessous représente un Grafcet :

—

étape > 1 ACTION

transit or> — receplivite

| &t
I transitior> 4 réceptivité

Stape > ACTION

Figure 11.15 : Représentation d’un Grafcet. [9]

> L’étape :

L’étape symbolise un état ou une partie de 1’état du systeme. Elle caractérise un
comportement invariant du systéme considéré. [10]
> Latransition :

La transition permet de décrire I’évolution possible de 1’état actif d’une étape a une autre,
chaque transition est associee a une proposition logique appelé « la réceptivité ». [10]
> Les réceptivités :

C’est la condition logique pour I’évolution de Grafcet. Si la réceptivité est vraie le cycle

peut évaluer.

Pour y fournir une explication précise du fonctionnement de 1’extrudeuse, nous avonscréé

un Grafcet. [9]
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La création est décrite dans les étapes suivantes :

1. Ajouter nouveau bloc.
2. Bloc Fonctionnel.
3. Langage « Graph ».

4. OK.
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B
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4 Vue du portail

Figure 11.16 : La vue du bloc FB2 Grafcet.

Aprés I’apparition de cette fenétre, nous commencons a concevoir en créant différentes

étapes et transition.

Les étapes sont résumées dans I’image suivante :
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Figure 11.17 : La vue de Grafcet.
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Tableau 11.3 : Explication de la vue de grafcet.

Etape et transition.

Etape.

Transition.

Fin de graphe.

Saut d’étape.

Ouvrir branche OU.

Ouvrir branche ET.

O NOO OB WN -

Fermer branche.

Appareils
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Figure 11.18 :

Le Grafcet de I’extrudeuse.
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111.2.4.3.8. L’instruction PID :
A. Description et son fonctionnement :

L’instruction PID Temp met a disposition un régulateur PID avec optimisation intégrée
pour les procédés de température, adapté aux applications de chauffage et de

chauffage/refroidissement.

Deux sorties sont disponibles & cet effet, une pour le chauffage et une pour le

refroidissement. [11]

Une boucle de régulation, PID_Temp réalise l'acquisition continue de la mesure et la
compare a la consigne paramétrée. A partir des signaux d'écart qui en résulte, l'instruction
PID_Temp calcule la valeur de réglage pour le chauffage et/ou le refroidissement grace a
laguelle la mesure est adaptée a la consigne. Pour le régulateur PID, les valeurs de réglage se

composent de trois actions :

e Action P (Proportionnel)

L'action ‘P’ de la valeur de réglage augmente proportionnellement au signal d'écart.

L'idée étant d'augmenter I'erreur sur le systéme que celui-ci réagisse plus rapidement aux

changements de consignes. [11]

e Action I (Intégration)

L'action ‘I’ de la valeur de réglage augmente jusqu'a ce que le signal d'écart soit compensé.
Lors d'un simple contrdle proportionnel, il subsiste une erreur statique. Quand le systeme
s'approche de sa consigne, l'erreur n'est plus grande. Le terme intégral permet ainsi de
compenser l'erreur statique et fournit un systéme plus stable. Plus le ‘I’ est élevé, plus I'erreur

statique est corrigée. [11]
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e Action D (Dérivation)

L'action ‘D’ augmente avec la vitesse de modification du signal d'écart. La mesure est
ajustée a la consigne le plus rapidement possible. Quand la vitesse de modification du signal

d'écart ralentit, I'action ‘D’ diminue également.

Le contrdle ‘PI’ peut amener a un dépassement de la consigne, ce qui n'est pas toujours tres
souhaitable. Le terme dérivé permet de limiter cela. Lorsque le systéme s'approche de la
consigne, ce terme freine le systéme en appliquant une action dans le sens opposé et permet

ainsi une stabilisation plus rapide. [11]

“FID_Temp_1_

LN T FID_Temp
oF_ExT™ | ] % g

_I Ii EM EHC

%MD
TSET_WC_TIT Setpoint CutputHeat
2.z Impaat O tpas tonol

o FER
FT10D W T Imnput PER

State
Error ——izce
Errorgits TEx O

Figure 11.19 : PID_Temp.

A. Création d’un PID _Temp :

Deux étapes sont nécessaires pour créer 1’instruction PID

> 17 étape : Fenétre d'inspection de I'éditeur de programmation

Dans la fenétre d'inspection de I'éditeur de programmation, vous pouvez uniquement

configurer les parameétres nécessaires au fonctionnement

41



CHAPITRE 02 PROGRAMATION DE L’AUTOMATE S7-1500 VIA TIA PORTAL

En mode en ligne, les valeurs hors ligne des paramétres sont affichées. Vous pouvez

uniquement modifier les valeurs en ligne dans la fenétre mise en service.

Pour ouvrir la fenétre d'inspection d'un objet technologique, procédez de la maniére

suivante :

o Dans le navigateur du projet, ouvrez le dossier "Blocs de programme™

—> "Ajouter

—>

nouveau bloc "

Le bloc s'ouvre dans la zone de travail.

—>

Voir les figures suivantes :

Effectuez un double clic sur le bloc (OB) ==>Cyclic interrupt =——> Ok
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Figure 11.20 : 1* étape de la création d’un PID.
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> 2tme étape « voir la figure suivante » :
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Figure 11.21 : geme étape de création d’un PID_Temp.

A. Configuration d’un PID _Temp :

Chaque objet technologique (PID_Temp) posséde une fenétre de configuration

spécifique dans laquelle vous pouvez configurer toutes les propriétés.

Pour ouvrir la fenétre de configuration d'un PID_Temp, procédez de la maniére suivante :

o Clic sur Propriété =——= Configuration.

Projet  Edition  Afichage Insertion Enligne  Outils
Uf (% Bl enregistrerleprojet 3 ¥ iz o

Totally Integrated Automation
PORTAL

PLC_1 [CPU 1516T-3 PN/DP] » Blocs de pr. ature VISRTETE [0B35]  — & i X
|| Appareils Options
B st b, EEEDQe s TH 2@ et G & T e G g=E]
OB Rgulation température VIS&TETE > [Favoris
v ] Extrudeuze P ~ Nom Typededonnées Valeurpardeéf. | Commentaire | PR
B Ajouter un appareil
oy Appareils & Réseaux b e —0— - > | Instructions avancées
~ [ PLC_1 [CPU 151673 PN/DP) | | Technologie <
Y Configuration dez appareilz from 3
@) Enligne & Disgnostic = » T Comptage etmesure |3
» [§8) Unités logicielles o wae - “@mo ~ =] PID Control
~ [ Blocs de programme o il o i 1 » ] PID compact ’=
g Blocs r =
{en e ——n -~
W Ajouter nouveau bloc :} 2l s » [] Fonctions de baze P |3
4 La commande des Moteurs [OB1] " —foezant syt » [] Fonctions d'aide 5_
2 Main_Téte [0B124] input Qutputc » ] Motion Control 2
a5 | vttt -
& Moin_viz [0B123] el e _|» T timebazedio
4 OB Rgulation température VISETETE [OB3. o v = T
& gestion des zones [FC1] 2 utoutret
& Bloc_1 [FB1] =
& cRarceTExTRUDEUSE [Fe2] (e Propriétés ) [ info ] % Disgnostic | Plug-ins
@ Bloc de données_1 [DB15] Général df Configuration 1
- Bloc 1-08. DS 16) P8 Farometre: de bo... DT o
» o plocs sysiéme s S Qe régulation "]
» L Objets technologiques et aieh B
» fi Sources externes G o= Do =
va ERTSEES &Y ~ Parometres de lo mezure @ |
» (& Type: de donneez APl Cirmites de la mesure (@) L n
G 3 isuslization ef e perman - e
» [ Tobles de visuslization et de forsage permo Mise & Féchelle de la . @ e le de la CPU -~
Sauvegardes en ligne s8] ~ Farsnvitras desortis. |~ (O ) nctire Mode 8 | Mode automatique I~ Bl T Y
u > Paramétres de baz.. @& . |2 | Communication
<] B m > |> | Packs optionnels

4 Vue du portail F52 Vue d'ensem... |4 GRaFcETEX. |4 o8 Rgulation

Figure 11.22 : Configuration d’un PID_Temp.
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C.1.Valeur de réglage pour le chauffage et le refroidissement :

L'instruction PID_Temp met a disposition un régulateur PID avec optimisation intégrée
pour la régulation de température. PID_Temp se préte aux applications de chauffage ou de

chauffage/refroidissement.

PID_Temp met les valeurs de réglage suivantes a disposition. La valeur de réglage que vous

utilisez dépend de votre actionneur.

C.2. Paramétres d’entrée de PID_Temp :

e Setpoint : Consigne du régulateur PID en mode automatique

e Input : Une variable du programme utilisateur est utilisée comme source de la
mesure. Si vous utilisez le parametre Input, il faut que Config.InputPerOn = FALSE.

e Input_PER : Une entrée analogique est utilisée comme source de la mesure. Si vous
utilisez le parameétre Input_PER, il faut que Config.InputPerOn = TRUE.

C.3.Parametre de sortie de PID_Temp :

e OutputHeat : Valeur de réglage pour le chauffage (format a virgule flottante) : La
valeur de réglage pour le chauffage doit étre mise en forme dans le programme utilisateur.

e OutputHeat PER : Valeur de réglage analogique pour le chauffage. L'actionneur pour
le chauffage est adressé via une sortie analogique aussi commandé a l'aide d'un signal continu,
par exemple 0...10 V, 4...20 mA.

e OutputHeat PWM : Valeur de réglage modulée en largeur d'impulsion pour le
chauffage. L'actionneur pour le chauffage est commandé par une sortie TOR. Des temps
d'activation et de désactivation variables sont formés a partir d'une modulation de largeur

d'impulsions.
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Figure 11.23 : Paramétre d’entrée/sortie de PID_Temp.

onnels

111.2.4.4. Compilation des blocs du programme

La CPU traite le programme utilisateur, s’il est compilé. Aprés chaque modification, vous
devez & nouveau compiler le programme.
Lors de la compilation, les opérations suivantes sont exécutées :

 Les erreurs de syntaxe sont recherchées dans le programme utilisateur.

 Les instructions non requises sont supprimées du programme utilisateur.

« Tous les appels de bloc dans les blocs compilés sont vérifiés. Des erreurs s'affichent
dans lI'onglet "Compiler" en cas de modifications sur les interfaces de blocs appelés. VVous devez

d'abord éliminer ces erreurs.

» Les numéros des blocs doivent é&tre univoques dans le programme utilisateur. Si
plusieurs blocs portent le méme numeéro, ils sont renumérotés automatiquement lors de la

compilation en cas de conflit. Un bloc n'est pas renuméroté dans les cas suivants :

v’ Le bloc a été sélectionné pour la compilation seule ou en tant qu'élément d'une
sélection multiple.

v' Dans les propriétés du bloc, I'attribution des numéros est réglée sur "manuel.
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V. Simulation du programme avec le S7-PLC-SIM

Nous allons maintenant tester la fonctionnalité du programme avec le logiciel de simulation
PLC-SIM. Cette simulation vous permet de tester le bon fonctionnement du programme avant
de démarrer la production. Nous allons d'abord charger la configuration et le programme

utilisateur dans 1’API et nous visualiserons et forgcons les données.

IV.1. Présentation du PLC-SIM

S7-PLC-SIM est une application qui permet d’exécuter et de tester le programme de
I’utilisateur élaboré dans un automate programmable et le simulé dans I’ordinateur ou a travers
une console de programmation. La simulation étant completement réalisée par le logiciel

STEP7, il n’est pas nécessaire d’établir une liaison avec un matériel S7 quelconque.

L’application S7-PLC-SIM dispose d’une interface simple qui nous permet de visualiser,
modifier et surveiller les différents parametres utilisés dans le programme, comme activer ou
désactiver des entrées. En exécutant le programme dans la CPU, on a la possibilité de mettre en
ceuvre les différentes applications du logiciel STEP7, par exemple nous allons tester, forcer et

visualiser les données (variables). On a aussi la possibilité de remédier a d’éventuelles erreurs.

7 Semens —#X|

Totady Integrated Astomation
AQ o= X=Sx 00 0 EEemn ¥ ST-PLCSIM V1S

SIEMENS

B RUNISTOP
B ERROR
B MAINT

Instructio

: Graphes (

<pas de projet> =

p22
» g Blocs syste...
» [ Objets techno...

Figure 11.24 : L’application et la fenétre du PLC-SIM.
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IV.2. Compilation et chargement du projet

Une fois la configuration matérielle et la programmation du projet terminé, il faut le

compiler et le charger dans 1’automate pour démarrer la simulation.

La compilation se fait a I’aide de I’icone « compiler » de la barre des taches. On sélectionne
I’API dans le projet puis on clique sur I’icone « compiler ». De cette maniére, on effectue une
compilation matérielle et logicielle. Une autre solution pour compiler et faire un clic droit sur

I’API dans la fenétre du projet et de choisir I’option « Compiler — configuration matérielle »

et la fenétre suivante s’ouvre :

Projet  Edition  Affichage Insertion  Enligne  Outils  Acc

3 [ % [l Enregistrer le projet @b M 15| o X ) (=

Fenétre  Aide
|| 00 GG B T & Lisison enligne W¥ (e

» PLC_1 [CPU 1516T-3 PN/DP] »

I liison en figne | Aip I8 I8 3¢ | ) (1] *

Totally Integrated Automation
PORTAL

> [Vue détaillée <]
=3 vued'ensem... |3 GraFcETEx.. |4 o8 Rgulation. .. | La command...

» OB Rgulation température VIS&TETE [OB35] — X
| Appareils | BE]
(TR R R = = R P T Ll G ¢B 68 B 6= '= s G o =] & = g
OB Rgulation température VIS&TETE 3
= [~ Nom, Type de données Commentaire s
A i == {7 - =
~ )
&
= g
e —
La configuration est écrasée D
— o
(50%) Compilation de OB Rgulation température VIS&TETE (OB35). g
(i}
[Sannuiers) E
= Bloc_1 (FB1] — — s
W GRAFCET EXTRUDEUSE [FB2] [RETropnetes | M inio D] & Diagnos I Plug-ins g
[oe1s) [ Général 1) Références croisées | Compller | Syntaxe | Générer | 3
L i s L 1 2
(DA @] [ Atficher tous =) &
(80%) Compilation de OB Rgulation tempér
1 |chemin Des Allerd |7 E Av
© rco
[> <] i ]
< i = > | Communication
> optionnels

Figure 11.25 : Compilation du projet.

On effectue un clic sur I’icone « charger dans 1’appareil » la fenétre ci-dessous s’ouvre et

vous devez faire le choix du mode de connexion (PN/IE, Profibus, MPI). On choisit une adresse

sous réseau, le projet chargera et la fenétre de PLCSIM s’ouvre pour la simulation.

Chargement etendu 5<
Neoeud d'accés configuré de “PLC_ 1~
Appareil Type d'appareil Emplac... Type d'interfa.. Adresse Sous-réseau
PLC_1 cPU 1215C DC/D. T > Frane 19216201 PrnE_1
=
[~ @ =m <)
[~ @
[~ &
i1
Appareil Type d'appareil Type dlinterface Adresze Appareil cible
CPUcommon CPU-1200 Simula... PNAIE 192.168.0.1 CPUcommon
— — PRNAE Adresse d'acces —_
(=) Clign- DEL
| Lancer ls recherche |
Information d'état en ligne : [l Naficher que les messages d'erreur
€P» Recherche terminée. 1 abonné(s) compatible(s) rouveé(s) sur 1 abonnés accessibles |~
22 Informations surles appareils en cours d'extraction...
R e S o A R e e e SR D Rl [=]
[~1]
Charger | Annuler 1

Figure 11.26 : Chargement du projet.
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IV.3. Chargement du programme
1 °" étape : création du projet dans PLCSIM :

Pour charger le programme dans la CPU, on procede comme suit : Dans le
gestionnaire de projets SIMATIC, on utilise la commande « Fichier Ouvrir le projet »,

pour ouvrir le projet a charger. Les étapes sont décrites dans la figure 11.27

1. Nouveau Projet
2. Nommez le fichier que nous voulons créer.
3. Choisissez ou créer le projet.

4. Cliquez sur créer.

Edition Exécuter Outils Accessoires Fenétre Aide Totally Integrated Automation
S7:

[F A | eregisterlepojer | ¥ 52 x Qe OO0 ) ME RN o1 Y Al NAE

N
A\

4

g

Version: | V15.1

Auteur: |hp

3 Commentaire :

z

22:47

] ,O Taper ici pour rechercher i H ﬁ ﬁ W ”9\ %ITI\% ~ @ Q9 05/07/2021 56

Figure 11.27 : Création du projet sur la fenétre de PLC-SIM.
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o Totally Integrated Automation
£ 0 - EEemn = S7-PLCSIM V15

Figure 11.28 : Chargement des variables

Dans le simulateur S7-PLCSIM, on a présenté 1’ensemble des variables d’entrées, et de
sorties sous forme de fenétres. Pour visualiser le fonctionnement de 1’automate, on suit les
étapes de fonctionnement de la machine avec des cliques sur les entrées pour visualiser les
sorties.

1. Ajouter une nouvelle table SIM

2. Charger les variables du projet

3. Activer le forcage des non-entrées pour forcer les sorties.

Voir la figure ci-dessous :

Totally Integrated Automation
S7-PLCSIM V15
His#gsF 7% B8 a =
Nom Adresse sliséeide forcage | Bits Forcageparlot |7 Commentaire
Nom @ P Temp_1..[a] ° T
~ (] Projeti4 @  PID_Temp_1V_ o [=
» (5§ PLC_1 [CPU 1516 T3 PN/DP] - “PID_Temp_1_V_. o
~ [ Tables SIM a “PID_Temp_1_V_. o
@  CPID_Temp_1V_.. FALSE
@  CPID_Temp_1V_.. °
> @  CPID_Temp_iV_.. FALSE
@  "PID_Temp_1V_. FALSE
@ "PID_Temp_1_V._. FALSE
@ "PID_Temp_1_V._. °
@  "PID_Temp_1_V._. °
@  PID_Temp_iV_.. °
@  CPID_Temp_1V_.. °
@  CPID_Temp_1V_.. °
@  CPID_Temp_1 V.. FALSE
@ "PID_Temp_1_V._. FALSE
@ "PID_Temp_1_V._. FALSE
@ "PID_Temp_1_V._. FALSE
@  PID_Temp_1_V_. FALSE
@  CPID_Temp_1V_.. FALSE
@  CPID_Temp_1V_.. °
@ “PiD_temp_1v_. FALSE [~
“PID_Temp_1_V_Z1".Setpoint
Min : Max :
0 U 1

Figure 11.29 : Table SIM_1
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2tme étape : Activation et visualisation du programme

Afichage  Insertion  En ligne

Projet  Editi
4 [ % B Envegistrer le projet Zh M 3] =

Totally Integrated Automation
Linison o ligne @¥ interrompre la lioison en ligne A [ [ % | || * PORTAL
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Figure 11.30 : Exemple « activation et visualisation du programme OB35 »

V. Conclusion

Dans ce chapitre, nous avons présenté les différentes étapes de la création de notre
programme sur TIA PORTAL V15.1. Nous avons donné un apercu des blocs utilisés lors de la
programmation en testant leurs fonctionnalités avec le logiciel de simulation PLC-SIM. Cette

simulation nous permet de vérifier le bon fonctionnement du programme avant de démarrer la
production.

Apreés cette présentation, on va élaborer la supervision de ce projet dans le chapitre suivant.
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Chapitre 03 SUPERVISION DE LA LIGNE D’EXTRUSION

Introduction

Notre objectif dans ce chapitre est de créer une interface homme machine qui englobe les
différentes vues (principale, paramétres d’extrudeuse, activation des godets et moteurs aussi les

alarmes).

La suite de ce travail va nous permettre de superviser 1’activation du chauffage des zones
auniveau de la vis, la téte et le four, aussi commander le démarrage des moteurs, ventilateurs et
aspirateurs. Ces derniers processus aident 1’opérateur a mieux communiquer et controler la

production de la machine.

I. Définition de la supervision

La supervision est une technique de pilotage et de suivi informatique de procédés
industriels automatisés. Elle concerne 1’acquisition de données (mesure, alarme, retour d’état
de fonctionnement) et des parametres de commande des processus géenéralement confiés a des

automates programmables.

La supervision permet de rapporter et d’alerter les fonctionnements normaux et anormaux

et répond aux préoccupations suivantes : [12]

» Technique : pilotage de I’infrastructure et des machines.

> Applicative : surveillance des applications et des processus.

I.1. Avantage de la supervision
Un systeme de supervision aide 1’opérateur dans la conduite du processus, Le but est de
présenter a I’opérateur des résultats expliqués et interprétés et ses avantages principaux sont :

[12]
1- Surveiller le processus a distance.
2- La détection des défauts.

3- Le diagnostic et le traitement des alarmes.
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4- Assure la communication entre les équipements d’automatismes et les outils

informatiques de gestion de la production.

5-  Assiste I’opérateur dans les opérations de diagnostic et de maintenance.

I1. Réalisation de la supervision du projet

11.1. Présentation du WinCC

WinCC (TIA portal) est un logiciel d'ingénierie pour la configuration de pupitres
SIMATIC, de PC industriels SIMATIC et de PC standard par le logiciel de visualisation. Le
SIMATIC WiInCC dans le TIA Portal fait partie d'un nouveau concept d'ingénierie intégré qui
offre un environnement d'ingénierie homogene pour la programmation et la configuration de
solutions de commande, de visualisation et d'entrainement. C’est un logiciel pour toutes les
applications IHM allant de solutions de commande simples avec des Basic Panels aux
applications SCADA pour les systemes multipostes basés sur PC.

11.2. Définition de I'interface homme-machine (IHM)
Le systeme d'interface homme-machine (IHM) constitue I'interface entre I'opérateur etle
processus. Le déroulement du processus est commandé par la CPU. L'opérateur peutvisualiser

le processus ou intervenir dans le processus en cours par le biais d'un pupitre opérateur. [13]

11.3. Configuration de PTHM
On va créer plusieurs vues IHM. Ces vues vont nous permettre de visualiser le

déroulement complet du programme qu’on a congu.

Des objets prédéfinis sont a notre disposition pour créer les vues nécessaires, objets qui
nous permettent de reproduire le déroulement de la production. Les séquences de processus
peuvent ainsi étre affichées et les valeurs de processus saisies. Les fonctions du pupitre
opérateur « TP900 Comfort » utilisé déterminent les possibilités de représentation du projet et

les fonctionnalités des objets graphiques.
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I1.4 Création de ’'THM
Le HMI utilisé est « TP900 Comfort » Pour le créer procéder comme suit :

1. Double-clique dans la navigation du projet sur « Ajouter un appareil ».

a. La boite de dialogue « ajouter un appareil » cliquez sur « IHM ».

b. Sélectionnez le HMI Panel « TP900 Comfort ».
c. Vérifiez si la fonction « Lancer I'assistant Appareils » est activée et

confirmez la création du HMI Panel avec « OK ».

T Siemens - C:\Users\hp\Desktoplprogramichaufage Les resistances1\chaufage Les resistances1 - X

Totally Integrated Auton]a_tigrl )

Ajouter un appareil 2
- 1 -
Appareils & l @ Afficher tous les appareils L- D SIMATIC Comfort Panel Al
Réseaux Contréleurs » [G écrana”
@ Ajouter un appareil 7 i ’DECWW
& D S TP900 Comfort
< v[EmPoocombrt
D 6AV21240/C010M0 oo =
212
| » [ T900 ComfortForit N° darticle : [6AV2 124-01C01-0AX0 |
u_ Wb o Verion: AT |
— iuTP?ODCumfun INOX PCT
» [ Ecran 12" Description :
» [HEeran 15 Ecran TFT9.0", 800 x480 pixels, couleurs 16M
» [ Ecran 19" €cran tactile ; 1 x MPIPROFIBUS DP, 1 xinterface
[ Configurer les réseaux et . PROFINETiIndustrial Ethernet avec prise en
- ¥ (g Eeran 22 charge de MRP et RTIRT (2 ports) ; 2 xlogement.
RpIEESES » [ SIMATC Mobile Panel pour carte mulimedia 13 xUSE
= » [ HM SIPLUS
Entrainements 3

® Aide

V] Lancer ['assistant Appareils g
v

Figure 111.1 : Création de I'THM.

La boite de dialogue « assistant pupitres opérateurs » s’ouvre.
2. Configurez comme suit la connexion de la CPU au HMI Panel.
a.  Cliquez sur le bouton "Parcourir"
b. Sélectionnez la CPU « 1516 T-3PN/DP » Appelez la boite de dialogue.

c. Cliquez sur le bouton « Suivant ».
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3.

Figure I11.2 : Liaison entre IHM et API.

Sélectionnez la couleur de l'arriére-plan des vues IHM.

114 Siemens - C:\Users\hp\Desktop\preparation mémoire fin d'etudes\chaufage Les resistances\chaufage Les resistances

Assistant Pupitres opérateurs: TP900 Comfort

Représentation vue

Sflectionnez|les objets graphiques qu'il s'agit d'afficher.
Appareils &
Réseaux

Comfort
Vue
Résolution e | 240,C010%0 |

[]

Connexions AP

Alarmes

Coul. arriére-plan

Entéte
“ 130 piels, couleurs 16M;
IROFIBUS DP, 1 xinterface
hiernet avec prise en
[[(2 ports) ; 2 xlogement
13xUSB

(O Titre de vue
(® Zone de navigation
(W) Datelheure

@ Logo [ Percourir..| |

1
Annuler |

[ Enregistrer les paramétres «<<Précédent | [ Suivant> | Terminer |

b Vue du projet Projet ouvert : C:\Users\hp\Desktop\preparation mémoire fin d'etudes\chaufage Les resistances\chaufage Les resistances

Figure 111.3 : Représentation des vues.
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4. Assurez-vous que dans la boite de dialogue « Alarmes », les paramétrages affichés

sont activés puis cliquez sur « Suivant ».

T4 Siemens - C:\Usersthp\Desktop\preparation mémoire fin d'etudesichaufage Les resistancesichaufage Les resistances

Totally Integrated Automation
PORTA

ASSIstant PUpItICs operausurs: TP900 Comfort

Configurez les paramétres des alarmes.

|| Appareils & [+
Réseaux

Connexiond APl ) w

icomfort
Représentation V) TR,
) (¥ Alarmes non acauittées 24-0/C01-0AX0
@ T Fenétre des alarmes o Tl

(O K Ligne d'alarme supérieure
(O L Ligne d'alarme inférieure
@ ] Alarmes en attente

M ] Alarmes systéme en attente

| <<Précédent | [ suivanos |

[ Enregistrer les paramétres

» Vue du projet Projet ouvert : C:\Users\hp\Desktop\preparation mémoire fin d'etudes\chaufage Les resistances\chaufage Les resistances

Figure 111.4 : Configuration la vue des alarmes.

5. Création des vues principales du projet.

a. Cliquez deux fois sur le bouton « Ajouter une vue ». Si le bouton n'est pas active,
sélectionnez auparavant la vue racine déja présente. Renommez les vues comme suit :

« vue principale », « vue parameétres d’extrudeuses », « vues activation godets aspirateurs » et

« vue des alarmes ».

b. Appelez la boite de dialogue suivante a lI'aide du bouton « Suivant ».

Navigation intervues
Pour insérer de nouvelles vues cliques sur le bouton = 4+
= = =] 50 Supprimeritoutes jesvies j

nnnnn

Connexions API )

Représentation vue

A 240ico10A%0
4
Vues systéme )
Boutons. + | | = =
2 [=1] 1 [ 3
Vue principal Vue des Vue dez E
paramaétr Alormes

() Enregictrer les parametres

C:\Users\hp\Desktop\proparation mémoir

Figure I11.5 : Présentation les vues du projet.
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6. Activez dans la boite de dialogue « Vues systéme » I'option « Sélectionner tout».

Cliquez sur « Suivant ».

74 Siemens - C:\Usersthp\Desktop\preparation mémoire fin d'etudesichaufage Les resistancesichaufage Les resistances —aX

Totally Integrated Automation

Assistant PUpItres operateurs: TP900 Comfort

Vues systéme
Sélectionnez les vues systéme.

B
Appareils &
Réseaux
SIMATIC PLC

Connexions APl ) (@® Vue du diagnostic systéme

|Comfort
Représentation vue ) Informations
By | e
A ©) £e e —
o [+]
Vues ) 2 Paramaétres "’
Y systeme
9 v 30 pixels, couleurs 16M;
| = e
Boutons i = hernet avec prise en
9 et eeTeane = [w] [l e e
i3 xUsSB
Informations
E
[ Etats fonctionnem.
[¥) Changement de langue.
-
[¥) Panneau de configuration

[V Quitter Runtime.

| <<précédent | [ suivants [ Terminer || Annuler L

[

[V Sélectionner tout

[ Enregistrer les paramétres

a

Figure 111.6 : La vue systeme.

7. Ajoutez les boutons « Vue initiale », « langue », « Quitter » et « puis achevez la
configuration du panneau IHM a I'aide du bouton « Terminer ».

Une fois I'Assistant Pupitres opérateurs fermé, la vue « racine » s'ouvre automatiquement.
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Figure 111.7 : La vue principale.
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I1.5. Création la table des variables IHM
Les variables permettent de communiquer et d'échanger des données entre I’'THM et les
machines. Une table de correspondance des variables IHM est créé a travers 1’onglet Variables

en suivant les étapes suivantes :

1. Cliquez sur la table des variables HMI

2. Insérer une nouvelle table de variables.
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Figure 111.8 : Création d’une table des variables HMI.

11.6. Description et Constitution des vues

Une vue peut étre composée d'éléments statiques et d'éléments dynamiques.

Des éléments de vue statiques, tel que du texte. La représentation dans la vue estindépendante
de I'état de traitement du programme.

Les éléments de vue dynamiques sont respectivement associés a des valeurs de process
de l'automate ou a des variables internes du HMI Panel, varient en fonction des valeurs du
processus. La représentation ou la position de I'élément de vue respectif change aussi en
fonction des valeurs associées. La représentation dans la vue dépend également de I'état de

traitement respectif du programme.
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11.6.1. Vue de systeme

Les vues de systéme sont des vues IHM contenant des informations sur le projet, le
systeme et le fonctionnement, permettant la gestion des utilisateurs. Les boutons permettant

la navigation entre la vue « racine » et les « vues systéme » sont créés automatiquement.

EE: SIMATIC WinCC Runtime

SIEMENS SIMATIC HMI

7= JVies systeme T
D

Figure 111.9 : La vue systéme.

11.6.2. Vue principale

La vue principale est la premiére vue qui s'affiche au démarrage du logiciel Runtime.
Dans la navigation de projet, elle est marquée d’une fleche verte dans le dossier « Vues ». nous
pouvons par la suite naviguer de la vue principale aux autres vues IHM. Les autres vues IHM
gue nous avons créé avec l'assistant pupitres opérateurs, les vues s'affichent également dans la

navigation de projet, dans le dossier « Vues ».
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Figure 111.10 : La vue principale.
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11.6.3. Vue des parametres d’extrudeuses

La vue « paramétres d’extrudeuses » est la vue qui regroupe tous les éléments utilisés
dans le projet tel que les parametres des moteurs, les variables des zones ainsi les boutons de
marche/arrét existants, a partir de cette vue on peut naviguer pour les autres vues afin de

consulter plus de détails.
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Figure 111.11 : La vue paramétres d’extrudeuses.

11.6.4. Vue d’activation de godets, aspirateurs et Airknif

Cette vue est dédiée spécialement aux mises en Marche/Arrét des godets (Airknif,

Aspirateur 01, Aspirateur 02 et aspirateur de déchets).
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Figure 111.12 ; La vue d’activation de godets aspirateurs et Airknif
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11.6.5. Vue des alarmes

Le pupitre opérateur déclenche une alarme lorsqu’il y’a une erreur dans l'automate. Pour
cela, nous avons configuré des alarmes de bit (TOR) et des alarmes analogiques. 1l est possible
de rendre obligatoire I'acquittement des alarmes signalant des états critiques ou dangereux afin

de d’informer la personne qui commande I'installation.
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Figure 111.13 : La vue des alarmes

La classe d’alarme choisie est la classe « Erreur », les alarmes de cette classe doivent
étre acquittées. La figure qui suit montre le paramétrage de la classe des alarmes et leurs
animations qui sont comme suit :

e Lorsque la condition de déclenchement d'une alarme est vraie, un triangle de

signalisation apparait sur la vue principale et le tableau d’alarme s’affiche.

e Lorsque l'opérateur a acquitteé lI'alarme le triangle disparait.
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Figure 111.14 : La table des alarmes.

I11. Simulation avec WinCC Runtime
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Figure 111.15 : WinCC Runtime vue parametres d’extrudeuse.
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Figure 111.16 : WinCC Runtime vue activation godets aspirateur et couteau d’air.
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Figure 111.17 : WinCC Runtime vue principale.
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[
ol

13/07/2021

Vue Principal Vue Parametres

No. Heure Date Etat Texte

Figure 111.18 : WinCC Runtime vue alarmes.

I\VV. Conclusion

On confirme encore une fois I’importance de la supervision a aider 1’opérateur dans la
conduite du processus de production, et la possibilité de contrdler tous les paramétres de la
machine dans un seul endroit (IHM) et aussi surveiller et diagnostiquer les différentes alarmes
en temps record.

Néanmoins la formation continue et le respect des consignes de sécurité reste vital, quel

gue soit les avancées technologiques et le facteur de la rentabilité.
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CONCLUSION GENERALE ET PERSPECTIVES

Notre stage de fin d’études au sein du complexe « Béjaia Emballage », nous a permis de

découvrir et de se familiariser avec les équipements et I’appareillage électrique grace au
personnel compétant au service énergie, qui nous ont offert les moyens afin de réussir notre

projet.

Ce stage nous a permis aussi d’acquérir un savoir-faire important, ainsi de concrétiser les
notions théoriques étudiées a I’'université Abderrahmane Mira de Bejaia durant notre formation

de master en automatique.

L’automatisation est devenue de nos jours un outil indispensable pour I’entrainement et la
supervision des machines et les chaines de production parce qu’elle augmente la production,
facilite la communication entre I’opérateur et la machine ainsi que le diagnostic des pannes et

la maintenance.

Le logiciel de TIA Portal est ’outil le plus performent pour la programmation et la
configuration des automates programmables « API » SIEMENS, parce qu’il dispose d’un
environnement de travail adéquat et d’une bibliotheque tres riche, ce qui permet a I’utilisateur

de concevoir son projet dans les meilleures conditions.

Notre objectif en choisissant ce sujet était de programmer un automate SIEMENS et
d’améliorer le mode de fonctionnement de la machine extrudeuse, nous avons apporté des
solutions techniques efficaces et économiques a cette machine afin de faciliter les taches et
accroitre la sécurité des biens et des personnes en visant une meilleure rentabilité et une hausse

de production, cela répond exactement aux objectifs de notre travail.

On a assisté a I’installation d’une nouvelle ligne d’extrusion moderne (Made in India) dans
le cadre du projet de développement de BEJAIA EMBALAGE.
Afin de continuer I’amélioration du processus d’extrusion et repondre aux défis technologiques
et commerciaux actuels, il serait intéressant d’envisager quelques perspectives pour la
continuation de ce travail, nous proposons le remplacement du filtre ancien par un filtre
automatique afin d’éviter les pertes a cause de la maintenance, aussi La mise en place d’un
capteur de pression afin de détecter le moindre blocage au niveau de la vis, nous proposons
aussi I’automatisation du remplissage de la matiére premiere au niveau de la trémie et le mode

de glissage et de déplacement de I’extrudeuse.
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ANNEXES

Annexes 1:
Toutes les variables utilisées dans la supervision « AP| » :

Nom ;’g'npneége Adresses Commentaire

PT100_V_Z2 Int %IW2 PT100 de la vis zone 2
PT100_V_Z3 Int %IW4 PT100 de la vis zone 3
PT100_V_Z4 Int %IW6 PT100 de la vis zone 4
PT100_V_Z5 Int %IW8 PT100 de la vis zone 5
PT100_G Int %IW10 PT100 de la gauge

SSR_V 71 Bool %Q0.0 Activation zone 1 de la vis
SSR_V_Z2 Bool %Q0.1 Activation zone 2 de la vis
SSR_V_Z3 Bool %Q0.2 Activation zone 3 de la vis
SSR_V_z4 Bool %Q0.3 Activation zone 4 de la vis
SSR_V_Z5 Bool %Q0.4 Activation zone 5 de la vis
SSR_V_G Bool %Q0.5 Activation la zone de la gauge
PT100_D_z2 Int %IW14 PT100 de la téte zone 2
PT100_D_z3 Int %IW16 PT100 de la téte zone 3
PT100_D_z4 Int %IW18 PT100 de la téte zone 4
PT100 D Z5 Int %IW20 PT100 de la téte zone 5
PT100_F Int %IW22 PT100 du four

SSR_D_71 Bool %Q0.6 Activation la zone 1 de la téte
SSR_D_Zz2 Bool %Q0.7 Activation la zone 2 de la téte
SSR_D_Z3 Bool %Q1.0 Activation la zone 3 de la téte
SSR_D_z4 Bool %Q1.1 Activation la zone 4 de la téte
SSR_D_Z75 Bool %Q1.2 Activation la zone 5 de la téte
SSR_F Bool %Q1.3 Activation la zone du four
SET_V_Z2 Real %MD274 Consigne zone 2 de la vis
SET_V_Z3 Real %MD278 Consigne zone 3 de la vis
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SET_D_Z1 Real %MD26 Consigne zone 1 de la téte
SET_D_2z2 Real %MD30 Consigne zone 2 de la téte
SET_D_Z4 Real %MD38 Consigne zone 4 de la téte
SET_D_Z5 Real %MD42 Consigne zone 5 de la téte
SET_F Real %MD46 Consigne zone de Four
ACT_VZ1 Int %MW282 Valeur de vis zone 1
Value_V_Z1 Real %MD52 Valeur de température vis zone 1
Value_V_Z3 Real %MD60 Valeur de température vis zone 3
Value_V_z4 Real %MD64 Valeur de température vis zone 4
Value_V_2Z5 Real %MD68 Valeur de température vis zone 5
Value_V_G Real %MD72 Valeur de température vis Gauge
Value_D_Z1 Real %MD76 Valeur de température téte zone 1
Value_D_Z2 Real %MD80 Valeur de température téte zone 2
Value_D_Z3 Real %MD84 Valeur de température téte zone 3
Value_ D_Z4 Real %MD88 Valeur de température téte zone 4
Value_D_Z5 Real %MD92 Valeur de température téte zone 5
Value_F Real %MD96 Valeur de température téte Four
ACT_VZ2 Int %MW284 Valeur de vis zone 2

ACT_VZ3 Int %MW286 Valeur de vis zone 3

ACT_Vz4 Int %MW288 Valeur de vis zone 4

ACT_VZ5 Int %MW290 Valeur de vis zone 5

ACT_G Int %MW292 Valeur de vis Gauge

ACT_Dz1 Int %MW160 Valeur actuel zone 1 de la téte
ACT_DZz2 Int %MW162 Valeur actuel zone 2 de la téte
ACT_DZ3 Int %MW164 Valeur actuel zone 3 de la téte
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ACT_Dz4 Int %MW166 Valeur actuel zone 4 de la téte
ACT_DZ5 Int %MW168 Valeur actuel zone 5 de la téte
ACT_F Int %MW170 Valeur actuelle du Four
AU Bool %134.0 Bouton arrét d'urgence
Max_V_Z1 Real %MD294 V_aleur maximale consigne zone 1
vis
Max_D_Z1 Real %MD172 Valeur maximale consigne
zone 1 téte
Max_D_Z2 Real %MD176 Valeur maximal consigne zone2 téte
Max_D_Z3 Real %MD180 Valeur maximal consigne zone3 téte
Max_D_z4 Real %MD184 Valeur maximal consigne zone4 téte
Max_D_Z5 Real %MD188 Valeur maximal consigne zone5 téte
Max_Four Real %MD192 Valeur maximale consigne du Four
Max_V_Z2 Real %MD298 Valeur maximale consigne zone2 vis
Max_V_Z3 Real %MD302 Valeur maximal consigne zone3 vis
Max_V_Z4 Real %MD306 Valeur maximal consigne zone4 vis
Max_V_Z5 Real %MD310 Valeur maximale consigne zone5 vis
Max_G Real %MD314 Valeur maximale de la Gorge
ON/OFF_MP Bool %M24.2 Marche Arrét MP
ON/OFF_GF Bool %M24.3 Marche Arrét GF
ON/OFF_G1 Bool %M?24.4 Marche Arrét G1
ON/OFF_G2 Bool %M24.5 Marche Arrét G2
Auto_Man_Goudets Bool %M24.6 Mode Auto/Man
Capteur_MP Int %IW24 Capteur De Moteur
Capteur_GF Int %IW26 Capteur De Gaudet De
Refroidissement
Capteur_G1 Int %IW28 Capteur De Gaudet 1
Capteur_G2 Int %IW30 Capteur De Gaudet 2
RL_GF Bool %Q1.4 Relais GF
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RL_G1 Bool %Q1.5 Relais G1

RL_G2 Bool %Q1.6 Relais G2

SET_GF Real %MD14 Consigne godet refroidissement

RL_MP Bool %Q1.7 Relais MP

K1 Real %MD114 Constante K1

K2 Real %MD118 Constante K2

Aspirateur Déchet Bool %Q2.0 Contacteur Aspirateur Déchet

AirKnife Bool %Q2.1 Contacteur d'air couteau

ON/OFF_ASP1 Bool %M25.0 Marche arrét ASP1

ON/OFF_ASP2 Bool %M25.1 Marche arrét ASP2

ASP1 Bool %Q2.2 Contacteur Aspirateur 1

ASP2 Bool %Q2.3 Contacteur Aspirateur 2

ON/OFF_ASP_Dechet Bool %M25.2 Marche arrét de Aspirateur Déchet

ON/OFF_Four Bool %M25.3 Marche arrét Four

Défaut_MP Bool %134.1 Défaut MP

Défaut_G1 Bool %134.2 Défaut G1

Défaut_G2 Bool %134.3 Défaut G2

Défaut_Aspl Bool %I134.4 Défaut ASP1

Défaut_GF Bool %I134.5 Défaut GF

Défaut_Asp2 Bool %134.6 Défaut ASP2

Défaut_AirKnif Bool %I134.7 Défaut d'air couteau

LEFT _TIME Int %ID58 Le temps nécessaire pour démarrage
le moteur principal

Zones Préchauffages Bool %M138.0 Les zones d'extrudeuse sont
chauffées

SET_V_Z1 Real %MD270 Consigne zone 1 de la vis
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ON/OF_EXT Bool %M24.1 Marche et arrét de I'extrudeuse
PT100_V_Z1 Int %IW0 PT100 de la vis zone 1
PT100_D_z1 Int %IW12 PT100 de la téte zone 1
Marche_Goudets Bool %M138.1 Mise en Marche des Godets
Arrét_Goudets Bool %M138.2 Mise a I'Arrét les Godets
Goudets_Automatique Bool %M138.3 Les Godets Automatique
On_Off_Zoneschauffages Bool %M32.0 ON_OFF les zones de chauffage
ON_Off_Goudets Bool %M32.1 ON_OFF les Godets
Auto_Man_Goudes Bool %M32.2 Mode automatique ou manuel des Godets
On_Goudet_Froid Bool %M32.3 Mis en marche godet de refroidissement
On_Goudetl Bool %M32.4 Mis en marche godet 1
On_Goudet2 Bool %M32.5 Mis en marche godet 2
On_Off_AirKnife Bool %M32.6 ON_OFF Air knife
On_Off_Aspl Bool %M32.7 Mis en marche aspirateur 1
On_Off_Asp2 Bool %M33.0 Mis en marche aspirateur 2
On_Off_MP Bool %M33.1 ON_OFF Moteur principal

MP Bool %M33.2 Moteur principal

Goudet_froid Bool %M33.3 Godet refroidissement

Goudetl Bool %M33.4 Godet 1

Goudet2 Bool %M33.5 Godet 2

Air_Knife Bool %M33.6 Air_Kbnife

Asp_1 Bool %M33.7 Aspirateur 1

Asp_2 Bool %M34.0 Aspirateur 2

vz_1 Bool %M34.1 Zone 1 de la vis

vz 2 Bool %M34.2 Zone 2 de la vis

VZ_3 Bool %M34.3 Zone 3 de la vis
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VZ_4 Bool %M34.4 Zone 4 de la vis

VZ_5 Bool %M34.5 Zone 5 de la vis

V_G Bool %M34.6 Zone de la gauge

Dz_1 Bool %M34.7 Zone 1 de la téte

Dz 2 Bool %M35.0 Zone 2 de la téte

Dz_3 Bool %M35.1 Zone 3 de la téte

Dz_4 Bool %M35.2 Zone 4 de la téte

Dz 5 Bool %M35.3 Zone 5 de la téte

D_F Bool %M35.4 Zone Four

Man_Goudes Bool %M138.4 Manul godet

Extrudeuse_off Bool %M138.5 Arrét de I’extrudeuse
Les_Goudets_Automatiqu Bool %M138.6 Les godets automatique

Off_Goudet_Froid Bool %M138.7 Arrét godet refroidissement

Off_Goudetl Bool %M139.0 Arrét godet 1

Off_Goudet2 Bool %M139.1 Arrét godet 2

Off_Extrudeuse Bool %M139.2 Arrét I’extrudeuse

K3 Real %MD146 Constante K3

ON/OFF_AirKnif Bool %M25.4 On/Off Couteau d'air

Con_Dz1 Int %IW32 Consigne Zonel de la Téte

Con_DZz2 Int %IW36 Consigne Zone2 de la Téte

Con_DZ3 Int %IW38 Consigne Zone3 de la Téte

Con_Dz4 Int %IW40 Consigne Zone4 de la Téte

Con_DZ5 Int %IW42 Consigne Zone5 de la Téte

Con_F Int %IwW44 Consigne du Four
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Con_VZ1 Int %MW400 Consigne Zonel de la Vis
Con_VZz2 Int %MW124 Consigne Zone2 de la Vis
Con_VZ3 Int %MW130 Consigne Zone3 de la Vis
Con_VZz4 Int %MW132 Consigne Zone4 de la Vis

Con_G Int %MW136 Consigne de la Gorge Vis
SET_V_Z4 Real %MD318 Consigne zone 4 de la vis
Value_V_Zz2 Real %ID46 Valeur de température vis zone 2
SET_V_G Real %MD150 Consigne Zone Gorge de la Vis
SET_V_Z5 Real %MD6 Consigne zone 5 de la vis
Vitesse_MP_V Real %QD4 Vitesse moteur principal vis
Vitesse_GF_V Real %QD8 Vitesse godet refroidissement
Vitesse_G1_V Real %QD12 Vitesse godet 1

Vitesse_G2_V Real %QD16 Vitesse godet 2

Affichage_ MP_Marche Bool %M2.0 Affichage moteur principal marche
Afiichage_GF_Marche Bool %M2.1 Affichage godet refroidissement marche
Afiichage_G1_Marche Bool %M2.2 Affichage godet 1 marche
Afiichage_G2_Marche Bool %M2.3 Affichage godet 2 marche

SET D _Z3 Real %MD56 Consigne zone 3 de la téte
Con_VZ5 Int %MW50 Consigne zone 5 de la vis

Tableau : les variables API utilisé dans le programme.
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Annexes 2 :

Programmation des alarmes :
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Résumé

Dans notre mémoire, nous avons discuté du logiciel Tia Portal et des différents mécanismes
de sa programmation, ce qui nous a permis de mettre a jour le travail de la machine «
Extrudeuse » a automatiser, et ceci dans le but de faciliter les taches des travailleurs et
d’accélérer la rentabilité ainsi la production. En effet, on a vue comment les nouvelles
technologies industrielles comme les API et les VFD peuvent nous aider a optimiser la
production, et d’accroitre la sécurité des biens et des personnes. En fin on a utilisé ces dernieres
pour mettre a niveau une machine vieillissante, qui posait un grand péril sur I’intégrité physique
des travailleurs et sur la pérennité financiere de I’entreprise.

Mots clés : TIA Portal, S7-1500, automatisation, supervision, extrudeuse.

Abstract

In our brief, we discussed the TIA Portal software and the different mechanisms of its
programming, which allowed us to update the work of the "Extruder” machine to be automated,
and this in order to facilitate the tasks of the workers and this speed up production profitability.
Indeed, we have seen how new industrial technologies such as APIs and VFDs can help us
optimize production, and increase the safety of goods and people. In the end, they were used to
upgrade an aging machine that posed a great threat to the physical integrity of workers and to
the financial sustainability of the company.

Keywords : TIA Portal, S7-1500, Automation, Supervision, Extruder.
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