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Introduction Générale

Introduction Générale

Dans le domaine industriel, I’évolution des technologies et les besoins de compétitivité
conduisent de plus en plus vers |I'automatisation des systemes de production. Cette
automatisation est plus ssmple a mettre en ceuvre pour garantir un meilleur déroulement du
processus de production, vu les avantages offerts par ce systéme de commande : un gain de

temps, une gestion efficace et un rendement tres important.

L’automate programmable industriel (APl) apporte une solution sur mesure pour
les besoins d’ adaptation et de flexibilité, au vu du nombre d’ activités économiques actuelles.

Aujourd’ hui, ilest devenu I’ éément le plus répandu de I’ installation automati see.

L’ objectif de ce travail est d’ apporter une contribution significative a I’ é&tude préalable de
I"automatisation du fonctionnement du trongon Souffleuse — Remplisseuse de la ligne 4LB
avec TIA PORTAL V13 et ce pour commander I'arrét automatique de production de

bouteilles.
A ceteffet, notre présent mémoire est structuré en quatre chapitres.

Dans le premier chapitre nous avons évoqué des généralités surl’ automatisation d’une ligne
de conditionnement d huile. Nous avons rappelé les objectifs et la structure d’ un systeme
automatisé ainsi que le principe de fonctionnement et les différents modules qui constituent
un API.

Le deuxieme chapitre est consacré a |’étude des différents éléments composant notre

installation, al’ élaboration d' un cahier des charges et al’ adoption d’ une solution adéquate.

Le troisiéme chapitre est dédié a la présentation du logiciel TIA PORTAL V13 avec les
différents blocs, la création de projet, le choix de la CPU et des modules associés ainsi qu’ aux

différents langages de programmation.

Le quatrieme et dernier chapitre présente les différentes vues qui régissent notre projet ainsi

gue le contréle de notre IHM.

On fin on termine par une conclusion.
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1. Présentation du complexe CEVITAL

CEVITAL est une entreprise industrielle agroalimentaire spécialisée dans le raffinage
d'huile, de sucre, de la production de la margarine,la production d’ énergie électrique et de la
vapeur ; Elle s accapare la moitié du marché national d huile et des graisses. CEVITAL SPA,
est parmi les entreprises Algériennes qui en vue le jour dés I’entrée de notre pays dans
I”’économie de marché. Elle a été créée par des fonds privés en 1998. Son complexe de
production se situe dans le port de BEJAIA et s étend sur une superficie de 45000m?.Pour étre
parmi les meilleurs sur le marché international, CEVITAL afait appel aux leaders mondiaux
pour chague type de marché et d équipements faisant de ce complexe I'un des plus
performent et modernes du monde.

En effet les besoins du marché du marché national sont de 1200T/J d’ huile I’ équivaent de
12 litres par personne. Les capacités actuelles de CEVITAL sont de 1800T/J, soit un excédent
de 600T/J.

Les nouvelles donnée économiques nationales dans le marché de I’ agroalimentaire, font que
les meilleurs sont ceux qui maitrisent d’ une fagon efficace et optimale les couts, les charges et
ceux qui offrent le meilleur rapport qualité/prix. Ceci est nécessaire pour Simposer sur le
marché que CEVITAL négocie avec les grandes sociétés commerciales internationales, ces
produits se vendent dans différentes villes africaines (Lagos, Niamey, Bamako, Tunis,
Tripoli...... )

2. Activitésde CEVITAL

Lancé en Mai 1998, le complexe CEVITAL a débuté son activité par le conditionnement
d huile en Décembre 1998. En Fevrierl1999, les travaux de génie civil de la raffinerie ont
débuté, cette derniére est devenue fonctionnelle en Aot 1999.L’ensemble des activités de
CEVITAL est concentré sur la production et la commerciaisation des huiles végétales, de
margarine, de sucre et la production de |’ énergie électrique, qui se présente comme sulit :

> Raffinage des huiles (1800 tonnes/jour)

» Conditionnement d huile (1400 tonnes/heure)

» Production de margarine (600tonnes/jour)

» Fabrication d emballage (PET) : Poly-Ethyléne-Téréphtal ate (9600 unités/heure)

» Raffinage du sucre (1600 tonnes/jour)

» Stockage des céréales (120000 tonnes)

» Minoterie et savonnerie en cours d' étude.

» Cogénération (production de I’ énergie édectrique avec une capacité de 64 MW et de la

vapeur).
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3. Situation géographique

Le complexe CEVITAL est implanté au niveau de nouveau quai du port de Bgjaia a 3km
Sud-ouest de laville, a proximité de la RN 26.Cette situation géographique de I’ entreprise lui
profite bien éant donné qu’'elle lui confére I’ avantage de la proximité économique. En effet,

elle se situe tres proche du port et de I’ aéroport de Bejaia.

Lafigure ci-aprés montre sa position par rapport a ces infrastructures
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Figure.1l. Apercu global del’unité de production CEVITAL.

4. Différents organes constituant le complexe CEVITAL

L’ organigramme suivant donne une vue générale sur les différents organes constituants le
complexe CEVITAL
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Figure.2. Organigramme du complexe CEVITAL.
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Chapitrel Généralités sur I'automatisation des processus de conditionnement d’ huile.

I ntroduction

L’ automatisation de la production consiste a transférer tout ou partie des taches de coordination,
auparavant exécutées par des opérateurs humains, dans un ensemble d’ objets techniques appelé
Partie Commande. La partie commande mémorise le savoir-faire des opérateurs pour obtenir la
suite des actions a effectuer sur les matieres d’ceuvre afin d’ élaborer la valeur goutée. Elle
exploite un ensemble d’informations prélevées sur la partie opérative pour éaborer |a succession
des ordres nécessaires pour obtenir les actions souhaitées.

Dans ce chapitre nous allonsaborder |'automatisation (systéme, objectif, structure,...), les
automates programmables industriels, le réle et les différentes machines utilisées pour la
construction d'une ligne de production dans I’ unité de conditionnement d’ huile.

[.1.L"unité de conditionnement d’ huile

La constitution de I’ unité de conditionnement d’huile permet de comprendre le parcours de la
bouteille en préforme jusgu’ ala banderoleuse en passant par la remplisseuse.

Figurel.1. L’ unité de conditionnement d huile de Cevital.
1.1.1. Leslignesde production

L’unité de conditionnement d huile de Cevital est constituée actuellement de six lignes de
production, deux pour la production des bouteilles de 5 litres, deux lignes pour la production des
bouteilles de 1 litre, une ligne pour la production des bouteilles de 4 litres et une ligne pour la
production des bouteilles de 2 litres.
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|.1.2.L es différentes machines utilisées dansla production de bouteille

En termes d’ équipement, chaque ligne est constituée de plusieurs machines assurant des taches
précises dans le but d avoir un produit fini completement emballé et prét al’ expédition.

La mise en bouteilles sur chaque ligne des huiles raffinées s effectue par la transformation du
PET (polyéthyléne téréphtalate) en préformes pour bouteilles a I’aide des presses injections de
capacités différentes. Aprés transformation, les préformes passent par les étapes suivantes :

A. Souffleuse

C’est une machine destinée a la fabrication des bouteilles a partir des préformes qui ont une
structure de tube, fabriquées dans |’ unité plastique.

B. Convoyeur mécanique

Le convoyeur est le dispositif destiné au transport des petites bouteilles en PET vide de la
souffleuse jusgu’ ala remplisseuse.

C. Remplisseuse et Bouchonneuse

La remplisseuse est I’ unité chargée du remplissage des bouteilles du produit fini dont la vitesse
peut étre variée. La remplisseuse est constituée de la cuve qui est remplie d’ huile a partir des
bacs journaliers par I'intermédiaire des pompes de soutirage. Ces cuves donnent une indication
sur leniveau d'huile al’intérieur al’ aide de quatre voyants reliés aux capteurs.

La bouchonneuse se trouve encastrée dans la remplisseuse pour permettre le bouchage des
bouteilles juste a la fin de leur remplissage pour éviter le débordement. Les bouchons sont
fabriqués et préparés par une autre unité, donc ils sont préts a étre utilisés directement par la
bouchonneuse.

D. Etiqueteuse et Dateur

L’ étiqueteuse est destinée a coller les étiquettes enveloppantes sur les récipients cylindriques
portant des informations sur le produit et |e fabriquant.

Le dateur sert a mentionner la date et I’ heure de fabrication du produit. Chaque ligne dispose de
deux types de dateurs, soit celle qui utilise I'impression a jet d’ encre ou celle qui emploie la
gravure directe sur labouteille al’aide d’ un laser.

E. Déviateur de Bouteille

C'est un mécanisme destiné a repartir les bouteilles sur différents couloirs d’une maniére
homogeéne pour qu’ elles soient regroupées dans des paquets envel oppés par la suite.

F. Fardeeuse

La fardeleuse est la machine qui regoit les bouteilles et les envel oppes dans un film en silicone.
Elle est de type barré de soudeur avec super poseur de film sur fond de paquet.
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G. Encartonneuse
Elle consiste a mettre les bouteilles d  huile en carton pour I’ export.
H. Tapisroulant

Le tapis roulant est un moyen de transport des fardeaux de la sortie de la fardeleuse jusqu’a
I’ entrée du palettiseur.

I. Poseuse poignée

On trouve ce type de machine uniquement dans les lignes 4 ou 5 litres. Elle a pour role le
placement et |a fixation des poignets sur les bouteilles.

J. Palettiseur
Cette machine est congue pour superposer sur une palette plusieurs étages de fardeaux.
K. Banderoleuse

Cette machine est incluse pour envelopper la charge constituée de la pal ette en plusieurs étages
de fardeaux dans le but d assurer la bonne tenue des bouteilles pour tout déplacement.

La banderoleuse entoure la charge d' un film en silicone.

|.2. Automatisation

L’ automatisation est aujourd’ hui utilisée dans I'industrie. Elle se base sur I'utilisation des
automates programmables qui offrent de nombreuses possibilités grace a la programmation de
fonctions trés élaborées. Les modifications sont aisément réalisées par programmation et |I’on
peut obtenir des fonctionnements tres différents dans un méme programme prenant en compte
des impératifs de processus industriel [1].

|.2.1. Systéme automatisé
L'automatisation consiste a rendre automatique les opérations qui exigeaient auparavant
I'intervention humaine. Ce systéme est un sous-ensemble d'une machine, destinée a remplacer
I'action de I'étre humain dans des taches en général simples et répétitives, réclamant précision et
rigueur. On est passe d'un systeme dit manuel, & un systeme meécanise, puis un systeme
automatise [2].
|.2.2. Objectifsde |'automatisation
L'automatisation permet d'apporter des éléments supplémentaires a la valeur gjoutée par le
systeme. Ces é éments sont exprimables en termes d'objectifs par :
» Accroitre la productivité du systéme c'est-a-dire augmenté la quantité de produits
élaborés pendant une durée donnée. Cet accroissement de productivité exprime un gain
de valeur gjoutée sous forme:

o d'une meilleure rentabilite,
o d'une meilleure compétitivité.
o améliorer laflexibilité de production ;
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o améliorer laqualité du produit.
> Adaptation a des environnements hostiles pour I'homme.
> Adaptation a des téaches physiques ou intell ectuelles pénibles pour I'homme
(Manipulation de lourdes charges, taches répétitives parallélisees...),
» Augmenter la sécurité, etc...[2].
1.2.3. Structured'un systéme automatisé
Tout systéme automatisé, est composé de deux parties principales : partie opérative et la partie
commande. Ces deux parties séchangent les informations entre elles a l'aide des capteurs et pré-
actionneurs.
> La partie opérative procede au traitement des matiéres d'ceuvre afin d'éaborer le produit
final.
» La partie commande coordonne la succession des actions sur la partie opérative dans le
but d'obtenir le produit final.

La communication entre la partie opérative et la partie commande se fait par I'intermédiaire
d'une interface constituée par I'ensemble de capteurs et pré-actionneurs.

Lafigurel.2 montre la structure d'un systéme automati €.

Autres parties I ENERGIE I
commandes
T ittty Rl [Ty
' ! :
i H [
i ! i
H ]
v i i
v : :
COMMUNICATION P p| PREACTIONNEURS E P ACTIONNEURS i
H ]
TRAITEMENT | | 7TTTT7C
DES H
INFORMATIONS i
———————————————————————————————————————————————————————— !
! : ! i
PUPITRE DE i E CAPTEURS PARTIE H
COMMANDE ET DE > < + . MECANIQUE i
SIGNALISATION DETECTEURS (Effecteurs) i
. . |
POSTE DE CONTROLE i PARTIE COMMANDE E PARTIE OPERATIVE !
_________________________ L S —————— - R ———

Figure |.2. Structure d'un systéme automatise[3].

| .3.Automate Programmable

[.3. 1. Définition

Un automate programmable est un appareil dédié au contréle d’ une machine ou d’'un processus
industriel, constitué de composants éectroniques, comportant une mémoire programmable par
un utilisateur non informaticien, a I’aide d’un langage adapté. En d’ autres termes, un automate
programmable est un calculateur logique, ou ordinateur, au jeu d'instructions volontairement
réduit, destiné ala conduite et la surveillance en temps réel de processus industriels.
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1.3.2. Architectureinterned un API
Un APl est congtitué d' une unité centrale de traitement (CPU, Central Processing Unit) qui
comprend le microprocesseur, la mémoire et les entrées-sorties du systéme. La CPU, ou le
microprocesseur controle et exécute toutes les opérations de I’automate. 1l est muni d une
horloge dont la fréquence se situe généralement entre 1 et 8 MHz, cette fréquence détermine la
rapidité de fonctionnement de I’ API et sert de base au minutage et a la synchronisation pour les
éléments du systéme. Au sein de I’API toutes les informations sont transmises au moyen de
signaux numeriques.
Les chemins par lesquels passent ces signaux sont appelés bus. Au sens physique, un bus n’est
gu’'un ensemble de conducteurs sur lesquels circulent les signaux électriques. |l peut s'agir de
pistes sur un circuit imprimé ou de fils dans un céble plat.

La CPU utilise le bus de données pour I’ échange des données entre les composants, le bus
d’ adresse pour |a transmission des adresses des emplacements permettant d’ accéder aux données
stockées et le bus de contrdle pour les signaux qui concernent les actions de contréle internes. Le
bus systeme sert aux communications entre les ports d’ entrées-sorties et |’ unité d’ entrées-sorties

[4].

» Lastructureinterne d'un APl peut se représenter comme suit :

Enzrgi=

-

Procssseur
=== (LTeand
Erzsteresnth

Aldirncnation

Bus |
| SREE———

] Memoires

l

Inter Face de DPré actionnours

Capteers Imtex face
Sortes >

dentrées

Y

Figure 1.3. Structure interne d'un API.

L’ automate programmabl e regoit les informations relatives al’ éat du systeme et puis commande
les pré-actionneurs suivant le programme inscrit dans sa mémoire.

» Un APl se compose donc de cing grandes parties: Le processeur, La mémoire, Les
modules entrées/sorties, Le Bus et I’ Alimentation.
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1.3.2.1. Le processeur

Le processeur, ou unité centrale (UC), a pour réle principal le traitement des instructions qui
constituent le programme de fonctionnement de |’ application (les fonctions logiques ET, OU, les
fonctions de temporisation, de comptage, de calcul PID, etc..). Mais en dehors de cette tache de
base, il réalise également d’ autres fonctions:

e (Gestion des entrées/sorties.

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

e Dialogue avec leterminal de programmation, aussi bien pour I’ écriture et la mise au point
du programme qu’en cours d’exploitation pour des réglages ou des véifications des
données.

Un ou plusieurs processeurs exécutent ces fonctions grace a un micro logiciel préprogramme
dans une mémoire de commande, ou méemoire systeme. Cette mémoire morte définit les
fonctionnalités de I’ automate. Elle n’ est pas accessible al’ utilisateur.

[.3.2.2. Lamémoire

Elle est destinée au stockage des instructions qui constituent le programme de fonctionnement
de I’ automatisme.Elle permet de stocker:

e Le systeme dexploitation dans des ROM (Read Only Memory) ou PROM
(Programmable ROM);
e Le programme dans des EEPROM (ElectricallyErasablePROM);

e Les données systéme lors du fonctionnement dans des RAM. Cette derniere est
généralement secourue par pile ou batterie. On peut, en régle générale, augmenter la
capacité mémoire par adjonction de barrettes mémoires type PCMCIA

[.3.2.3. Lesmodules entr ées/sorties

IIs assurent le r6le d'interface entre la CPU et le processus, en récupérant les informations sur
I état de ce dernier et en coordonnant les actions. Plusieurs types de modules sont disponibles sur
le marché selon I’ utilisation souhaitée :

e Modules TOR (Tout Ou Rien): I'information traitée ne peut prendre que deux états
(vraiffaux, 0 ou 1 ...).Cest le type dinformation délivrée par une cellule
photoé ectrique, un bouton poussoir ...e&tc.

e Modules analogiques : I'information traitée est continue et prend une valeur qui évolue
dans une plage bien déterminée. C'est le type d'information délivrée par un capteur
(débitmétre, capteur de niveau, thermometre...etc.).

e Modules spécialisés : l'information traitée est contenue dans des mots codes sous
forme binaire ou bien hexadécimale. Cest le type dinformation délivrée par un
ordinateur ou un module intelligent.

10
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» Lafigurel.4 donne une idée concréte sur un module TOR industriel.

Moduls de

A= dentées TOR sorties TOR:
. Oictet O Oletet 4
Bis0aT Bits0a7

Modulz de
sorties TOR
Oictet E
Bits0aT

| Adresse abeolue : _E LE

_— -

Erirée | | O=tet | | Bit &

Figure |.4. Schéma de principe d’ un module TOR.

|.3.2.4.Alimentation

Elle élabore a partir d'un réseau 220V en courant alternatif, ou d’'une source 24V en courant
continu, les tensions internes distribuées aux modules de |’ automate.

Afin d'assurer le niveau de sOreté requis, elle comporte des dispositifs de détection de baisse ou
de coupure de la tension réseau, et de surveillance des tensions internes. En cas de défaut, ces

dispositifs peuvent lancer une procédure prioritaire de sauvegarde.

1.3.3. Choix d'un API

Le choix d'un API est fonction de la partie commande a programmer. On doit tenir compte de
plusieurs critéres.

e Nombres d entrées/sorties intégrés.
e Tempsde traitement (scrutation).

e Capacité delamémoire.

¢ Nombre de compteurs.

¢ Nombre de temporisateurs

|.3.4. Description del’automate
De forme compacte ou modulaire, les automates sont organisés suivant |’ architecture suivante

11
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e Moduled’unitécentrale ou CPU
Assure le traitement de |’ information et 1a gestion de I’ ensembl e des unités. Ce module comporte
un microprocesseur, des circuits périphériques de gestion des entrées/sorties, des mémoires
RAM et EEPROM nécessaires pour stocker les programmes, les données, et les paramétres de
configuration du systéme.

e Module d’alimentation
A partir d’ une tension 220V/50Hz ou dans certains cas de 24V DC, fournit |es tensions continues
+5V,+ 12V ou+ 15V.

e Unou plusieursmodulesd’entrées et sorties
Tout Ou Rien’ (TOR) ou analogiques, les sorties pour transmettre a la partie opérative les
signaux de commande, les entrée pour récupérer des informations sur processus. Il y a des
modules qui intégrent en méme temps des entrées et des sorties.

e Un ou plusieurs modules de communication
Ces modules comprennent :
- Interfaces série utilisant dans la plupart des cas comme support de communication, les liaisons
RS-232 ou R$422/R485 ;
- Interfaces pour assurer |’ acces a un bus de terrain(Profibus) ;
- Interface d’ accés a un réseau Ethernet.

> Lafigure 9donne une idée sur I’ architecture réelle d'un API S7-300 (marque de Siemens
AG).

Figure |.5.Exemple d'une architecture réelle d'un API S7-300 (marque de Siemens AG).

12
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|.3.5.Représentation d’un Automate Programmable Industriel SSEMENS

S7-300™: Modules

¢ <a |l
<3

F

<o
t @

PS CcPU SM: SM: sm: Fm:
(optional) (optional) DI Al A0 - Counting
- Positioning
- Closed-loop

control

Figure I.6. Automate Programmable Industriel SIEMENS.

L’ automate est équipé des modul es ci-dessous :

e Emplacement 1 : aimentation ;

e Emplacement 2: CPU ;

e Emplacement 3 : module de complémentaire ;

e Emplacement 4 : entrée TOR (digital input) ;

e Emplacement 5 : sorties TOR (digital output);

e Emplacement 6 : entrée anal ogique (analog input) ;

e Emplacement? : sorties analogique (analog output);

e Emplacement 8 : module de comptage ;

e Emplacement 9 : module de communication.
|.3.6.Principe de fonctionnement d'un automate

Lorsque L'API est en fonctionnement, quatre phases se succedent:
1. Traitement interne : L'automate effectue des opérations de contréle et met a jour certains
parameétres systemes (détection des passages en RUN / STOP valeurs de I'horodateur, ...).
2. Lecturedesentrées: L'automate lit les entrées (de fagon synchrone) et les recopie dans la
meémoire image des entreées.

13
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3. Exécution du programme : L'automate exécute le programme instruction par instruction

et écrit les sorties dans la mémoire image des sorties.
4. Ecriture des sorties : L'automate bascule les différentes sorties (de fagon synchrone) aux
positions définies dans la mémoire image des sorties.
Ces quatre opérations sont effectuées continuellement par I'automate (fonctionnement cyclique)

[5].

LECTURE DES ENTREES

Figure 1.7. Structure de fonctionnement d'un automate.

|.4.Conclusion

L’ automatisation des lignes de production de I’ unité de conditionnement d’ huile se fait
atravers des automates programmables avec une CPU maitre de type S7-300 et d’ autres
esclaves de type ET-200S, une alimentation, plusieurs modules d’ entrée/sortie numérique et

analogigue et des cables de communication appel és bus de terrain de type PROFIBUS.

14
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[1.1.Introduction

Le conditionnement doit étre capable de garantir les caractéristiques et I'état «loya et
marchand» du produit depuis sa sortie de fabrication jusgu'a sa bonne utilisation par le
consommateur ciblé. Dans ce chapitre nous allons présenter les différents compartiments qui
régissent notre installation (type, fonctionnement, charge, éément et leur role) et les
accessoires associ és.

I1.2.Description del’installation

Le systéme est constitué de différents éléments schématisés par lafigurel .8 :

Figurell.8. Schéma synoptique de I’ installation.

I1.3. Souffleuse

[1.3.1.Définition

La machine SBO (souffleuse bi orientation) est destinée au soufflage haute pression d’ articles
en PET (polyéthylene téréphtal ate).

La production est assurée a partir de préformes proportionnées en fonction de |’ article final.

La machine est congue pour s intégrer en amont d une chaine de remplissage ou fonctionner
seule selon les activités de son exploitant [8].

11.3.2. Principe de fonctionnement d’ une Souffleuse bi orientation

Les préformes réchauffées sont saisies par un col al’ aide d’ une pince puis positionnées dans
le moule. Le moule portefeuille, installé sur un carrousel s ouvre et se ferme al’aide de bras
actionnés par une came. Ce moule est placé dans une unité porte moule enveloppante a
verrouillage intégré. Cette configuration permet un changement rapide des moules.

15
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Le nez de soufflage est introduit dans le col de la préforme et permet le guidage de la tige
d’ élongation qui assure I’ orientation axiale. La mise en forme de la bouteille s effectue en 2
étapes :

e Premiéere opération : c'est |’ étirage par une cane dans I’ axe de |’ objet par un piston et
un soufflage (environ 7 bars), pour éviter I’ adhérence de la préforme sur la canne, les
molécules s orientent dans |’ axe de |’ objet.

e Seconde opération : c'est I étirage radial par soufflage (pression 30<P<40bars).Le nez
de soufflage est muni d'un dispositif qui assure I’ éanchéité et évite les déformations
au niveau du col quelle que soit la pression de soufflage. Le moule est refroidi par une
circulation interne d’ eau réfrigérée.

La bouteille est ensuite transférée par un arbre de transfert muni d’une pince sur le
convoyeur de sortie [8].

Figure 11.9. Fonctionnement d’une SBO

[1.3.3. Lesdifférents déments d’une machine SBO et leur role
1. Motorisation et transmission

La motorisation est assurée par un motoréducteur, permettant |’entrainement des
différentes poulies et courroies de latransmission machine [8].

2. Alimentation

L’ aimentation des préformes dans la machine est assurée par le ral et le plateau
d alimentation.

e Lerail dirigeles préformes par gravité sur le plateau d’ alimentation.
e Leplateau d aimentation assure |e transfert des préformes vers le four [7].
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3. Lefour

Le four équipé de lampes infra-rouges, assure la chauffe du corps des préformes (entre
105°C et 120°C). Les préformes, maintenues par des tournettes, sont animées dun
mouvement de rotation pendant leur passage devant les lampes |.R. Cette rotation garantit une
répartition optimale de la température du corps de la préforme [7].

4. Roue detransfert des préfor mes chaudes

Une roue de transfert munie de 3 bras assure |le passage des préformes chaudes a leur
sortie de four, dans les moules de soufflage. Chague bras est équipé d’une pince a 2 doigts
articulés qui saisissent la préforme au-dessus de la collerette, au moment ou la tournette la
libere. La préforme ainsi maintenue est transférée par rotation du bras dans le moule de
soufflage [9].

5. Ejection des préformes

Un systeme d’ §ection est monté apres la roue de transfert des préformes. Il est possible
d’ gecter manuellement les préformes avant qu’ elles ne soient introduites dans le moule, dans
le cas de température non conforme, suite aun arrét prolongé par exemple [9].

6 Laroue de soufflage

Equipée de plusieurs postes de soufflage, elle assure la transformation de la préforme
chaude en article souhaité.

Cette transformation est obtenue par bi-orientation: étirage mécanique par la tige
d’ élongation et soufflage par ar (40bars) de la préforme dans un moule parfaitement
verrouillé[9].

7 Rouedetransfert des bouteilles

Une roue de transfert équipée de 3 bras assure la prise des bouteilles dans les moules afin
de les sortir de la roue de soufflage. Ce systéme est identique a la roue de transfert des
préformes[9].

8. Ejection des Bouteilles

Un systéme d' gection est monté apres la roue de transfert des bouteilles. Ce systeme est
identique a I'§ection des préformes. Il est complété par un ensemble de cellules
photoélectriques qui, en automatique, controlent les largeurs des fonds et des épaules. Si la
bouteille n’est pas conforme, elle est §ectée au lieu de continuer vers le dispositif de sortie
bouteilles.

En <<manuel>>, il est possible d' gecter les bouteilles bonnes ou non conformes avant le
dispositif de sortie bouteilles[9].
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9. Roue de sortie de bouteilles

Une roue de sortie a 6 encoches recoit les bouteilles amenées par les bras de transfert, et
les dépose sur un tapis. Elles sont maintenues par des guides. La sortie bouteilles peut étre
reliée aun systeme de convoyage [9].

10. Armoire électriques

Les armoires électriques regroupent les organes de puissance et de commande.
Un automate programmable assure le fonctionnement de la machine et fournit les éléments
d aide alagestion de la production [9].

11. Poste de contr 6le/commande (PCC)

La machine est équipée d'un PC industriel tactile, relié a un automate placé dans
I’armoire. 1 a pour fonction le contréle et |a commande de la machine,

La machine possede 3 modes de fonctionnement :

e Mode réglage : sert a effectuer les réglages machine.

e Mode manuel : sert alamise au point du processus.

e Mode automatique : sert a la mise en production. La mise en rotation de la machine
provoque automatiquement tout le cycle d’une production sans intervention de
I’ opérateur [9].

12. Protection dela machine
De nombreuses sécurités permettent d’ éviter ala machine les dommages mécaniques :

e Soit de facon préventive (§ection de mauvaises préforme avant le conditionnement
thermique, & ection des préformes non soufflées ou mal soufflées,...ect)
e SOit par arrét trés rapide de la machine (efforts anormaux, ... ect).
Apres un arrét sur sécurité, il y a vidange automatique de la machine a vitesse réduite, avant
redémarrage de la production.

Des boutons d’arrét d'urgence placée tout autour de la machine permettent a |’ opérateur
d arréter celle-ci en casd’incident [9].

11.3.4.Charge
La souffleuse produit 108 bouteilles. Dans un cycle elle embarque avec elle :

e 96 préformes danslefour ;
e (08 préformes dans laroue de transfert préforme ;
e 04 préformes dans le moules.
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[1.4. Le convoyeur mécanique

Un convoyeur est un moyen de manutention qui permet de déplacer les produits (bruts ou
semi finis, ou finis) d’'un poste a un autre par un mécanisme de transmission de puissance
d’un arbre moteur vers un ou plusieurs arbres récepteur et ceci par I'intermédiaire de chaines.

Le produit ou la marchandise étant placé sur 1a bande reliée ala chaine, se déplace d’ une
maniére uniforme dans un circuit fermé. La vitesse de déplacement est relative ala vitesse de
rotation du moteur et peut étre réduite ou augmentée selon lavolonté de I’ opérateur.

Le role du convoyeur est donc de remplacer le travail de I’ ouvrier qui trouve beaucoup
de peine a accomplir ses téches, d’ ou I” influence sur la productivite.

[1.4.1.Convoyeur chaines a palettes

Les convoyeurs chaines a palettes sont destinés au transport et accumulations des
produits. Ils sont idéals pour les cheminements non linéaires. Ces convoyeurs sont choisis
pour la variété et la robustesse des chaines et la grande latitude dans la conception des
courbes.

La surface du convoyeur chaine a palettes est constituée par des roulettes en plastique et
des guides latéraux. Ce qui permet a la chaines de glisser sous les bouteilles méme s le
convoyeur prochain est arrété, notre convoyeur peut continuer a évacuer les bouteilles jusqu’ a
son remplissage d’' ou la continuité de la production.

Son principe de fonctionnement se fait par chaine simple sous carter de protection entre
moto-réducteur et laroue de tension.

» Lafigure 10est une image du convoyeur prise al’ unité de conditionnement d’ huile.
Il est composé essentiellement des éléments suivants:

e Chéssisou structure métallique ;

e Chaines apalettes;

e Meécanisme d entrainement (moto-réducteur) ;

e Lesrouesdetraction;

e Railsd appui ;

e Lapartie éectrique (Digoncteur, Variateur de vitesse,capteur, ect..) ;
e Lesquideslatéraux.
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Figure 11.10. Image du convoyeur mécanique.

11.4.2. Type de convoyeur

Notreinstallation est constituée de deux types de convoyeurs chaines a palettes: droit et
courbé

Figure I1.11. Convoyeur courbé[11].
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Figure11.12. Convoyeur droit [11].

> ldentification des piéces:
= Convoyeur courbé
01 : Guide latéraux ;
02 : Chaine a palette ;
03 : Courbe.
= Convoyeur droit
01: Glissiéres;
02 :Couronne d’ entrainement ;
03 :Roue deretour ;
04 :Chaine a palette ;
05 : Chaine de transmission double;;
06 : Pignon double;
07 : Tendeur de chaine;
08 : Guide;
09 : Palier ®40mm.

I1.4.2.1.Avantages et inconvénients

» Avantage:
e Grande latitude dans la conception des courbes.
e Flexibleet stable.
e Robustesse des chaines.
e Encasderupture, larépartition s effectue seulement sur la partie défectueuse.
e Variété deschaines.

» Inconvénients:
e Un peu bruyant.
e Faible vitesse de transport.
e Leschaines a palettes sont fabriquées ala demande.
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11.4.2.2.Caractéristiques techniques du convoyeur

e Chéssis: Eninox delongueur : 23000mm et de largeur 400mm ;
e Chaine a palettes : chaines charniéres en thermoplastique, en résine acétd ;
e Groupe de commande : variateur de vitesse ;
e Charge:
Masse d’ une bouteille : Mpouteile=4KQ.
e Nombre de bouteille sur tout I’ appareil : N= 132 bouteilles.

11.4.2.3.Accessoires du convoyeur

> Pieds support :
= Nombre: N=18;
=  Diamétre : ®=50mm ;
= Hauteur : H=1000mm.
» Guides latéraux :
= Hauteur : H=85mm
= Longueur : L=23000mm.

» Accessoire éectriques: Capteur, variateur de vitesse, armoire éectrique et ses
options.

I1.5.Moto-réducteur
Ensemble constitué d'un moteur entrainant un réducteur de vitesse.
[1.5.1.Définition d’un réducteur

Un réducteur de vitesse a pour but de modifier le rapport de vitesse entre I'axe d’ entrée et
I’axe de sortie d’un mécanisme, il adapte la vitesse du moteur (entrée) a celle du récepteur
(sortie) et on peut dire qu’il transforme un couple faible sur le moteur en un couple éevé.

Figure 11.13. Réducteur SEW-EURODRIVE.
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> Pour notre systéme de convoyage le réducteur utilisé et de type couple d’ engrenage
conique.

11.5.2.Letype du moto-réducteur

Le moteur asynchrone est le moteur le plus utilise dans I’ensemble des applications
industrielles, du fait de sa facilité de mise ceuvre, de son faible encombrement, de son
rendement et de son excellente fiabilité. Son seul point noir est I’ énergie réactive, toujours
consommée pour magnétiser I’ entrefer.

» Le moteur qui entraine notre convoyeur et un moteur asynchrone a cage il est le plus
utilisé vu ses avantages : simplicité, prix peu éevé et entretien facile.

Figure I1.14.Motoréducteur SEW-EURODRIVE.
[1.6. Digoncteur

Chague moteur est couplé a un digoncteur pour le protéger d’une part contre les courts-
circuits et les surcharges, d autre part pour ne pas pénaliser I’ensemble du convoyeur en cas
de défaut sur un trongon.

I1.7. Contacteur

Le contacteur est un appareil mécanique de connexion a commande électrique, actionné a
distance et automatiquement. 1l est capable d établir, de supporter ou d'interrompre les
courants dans les conditions normales, et dans le cas de surcharges.

Safonction et de permettre de commanderle démarrage, coupure du moteur lancé.
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I1.8. Capteur
11.8.1.Définition

Un capteur est un dispositif transformant |'éat d'une grandeur physique observée en une
grandeur utilisable. Il préléve une information sur le comportement de la partie opérative et la
transforme en une information exploitable par |a partie commande.

Dans le systeme automatise sequentiel la partie commande traite des variables logiques ou
numeriques. L’information délivrée par un capteur pourra étre logique (2 états), numeérique
(valeur discréte), analogique (dans ce cas il faudra adjoindre a la partie commande un module
de conversion analogique numérigue). On peut caractériser les capteurs selon deux critéres :

e En fonction de la grandeur mesurée; on parle alors des capteurs de position, de
température, de vitesse, de force, de pression, ect.

e En fonction du caractére de I'information délivrée; on parle alors des capteurs
logiques appelés aussi capteur tout ou rien (TOR), de capteur analogique ou
numeérique.

> Notre installationest équipée des capteurs photoélectrique de type: SICK, comme le
montre lafigurell.15 :

Figure 11.15. Capteur

11.8.2 Cellule photoélectrique

La celule photoélectrique est un capteur de proximité. Il est composé essentiellement
d’ émetteur de lumiére, associé a un capteur photosensible. La détection aura lieu lorsqu’un
objet pénetre dans le faisceau lumineux émis, et modifie la quantité de lumiéere recue par le
récepteur, ce qui induit une modification de |’ éat de la sortie.
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La photocellule est activée si |e faisceau est interrompu par la cible ou quand cette derniere
fait renvoyer le faisceau sur e récepteur.

11.8.3. Utilisation de la photocellule

La cellule photoélectrique al’ avantage de pouvoir détecter tout type d' objet sans le toucher et
ceci par distance relativement grande.

» Selon notre application, on utilise un systéme de proximité pour notre détection.

11.8.4. Systeme de proximité

Le systeme de proximité se compose uniquement d'un boitier émetteur/récepteur. C'est |'objet
a détecter qui renvoie lalumiere émise vers le récepteur.

e Portée faible (jusqu'a 2 m) et dépendant de la couleur(pouvoir de réflexion) de la
cible.

e Miseen ceuvre ssimple (montage et raccordement d'un seul éément).
e Détection de tout type de cibles (opagues, brillantes ou transparentes).

Emetteur Ré t
Sl Le faisceau est perdu

—- .- _____

A

Figure 11.16. Systeme de proximité.

I1.9.Remplisseuse
Dans son sens littéral, le terme remplissage N’ est rien d’autre que I’ opération qui consiste, par
le biais d'une machine, a conditionner des produits liquides comme des huiles ou de |’ eau
[11].

> Notre remplisseuse et de type rotative.

11.9.1.Remplisseuserotative

Pour les cadences élevées, les remplisseuses sont rotatives en continu avec un carrousel
dont le nombre de becs peut varier de 4 a plus de 100.

Le choix de laremplisseuse s effectue selon les criteres principaux :

e Lacadence de production a atteindre selon le volume de la bouteille.
e Latechnologie de remplissage ou le type des doseurs.
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e Le pas de la machine, c’'est-a-dire la distance entre deux doseurs de remplissage qui
détermine le plus petit et le plus grand diamétre de bouteille possible pour la
circulation dans lamachine [11].

Figure I1.17. Remplisseuse rotative.

11.9.2. Systemes de remplissage

Le remplissage d’ une bouteille advient lorsque le liquide est transféré d’ une cuve de stockage
aun contenant. Ce qui distingue une technique de remplissage par rapport a une autre, c'est la
maniére dont on détermine la quantité exacte de produit distribué dans chaque contenant. Il
existe plusieurs systémes et techniques a notre disposition. Nous pouvons en distinguer trois
catégories : aniveau, a débitmeétre et pondérae[12].

> Notre machine est une remplisseuse a niveau.
11.9.3.Remplisseuse a niveau

Il s'agit de latechnologie la plus classique. La hauteur du niveau est déterminée par |a hauteur
delacanule qui entre dans la bouteille pendant |a phase de remplissage.

Généraement, changer de niveau dans la bouteille signifie changer de canule.

Figure I1.18.Remplisseuse a niveau.
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[1.10. Cahier descharges

Le projet concerne I'installation d équipements de contréle/commande pourl’ automatisation
de I'arrét de production de bouteilles suite a I’ accumulation de bouteilles sur le convoyeur
mécanique pour remplacer I’ arré manuel du chargement de préforme par |’ operateur.

Pour gue I’ automatisation soit faite, on doit s’ assurer que notre machine (souffleuse) est bel et
bien en marche pour qu’ on puisse autoriser le chargement préforme, pour cela il faut que les
conditions de demande de chargement se réunissent :

e Démarrage delamachine;

Activation de lafonction chauffe four ;

Activation de lafonction de soufflage ;

Activation de lafonction d’ étirage.

Nous avons opté pour un modéle simplifié qui va nous servir pour la programmation et la
simulation du fonctionnement automatique de I’arrét chargement préforme. Le résultat
obtenu va étre injecté comme modification dans le programme principal.

[1.11. La solution adoptée

Pour éviter toute accumulation et écrasement des bouteilles aux niveaux du convoyeur di
a un défaut, nous allons gouter un trongon (convoyeur B) qui va étre relié en paraléele au
troncon du convoyeur A pour évacuer toutes les bouteilles emprisonnées dans notre
souffleuse.

A I'aide des vérins pneumatiques on blogue et oriente le passage de la bouteille entre le
convoyeur A et le convoyeur B.

[1.12. Caractéristique du convoyeur B

e Chéssis: Eninox delongueur : 16000mm et de largeur 400mm ;
e Chaine a palettes : chaines charniéres en thermoplastique, en résine acétd ;
e Groupe de commande : variateur de vitesse;;
e Charge:
Masse d' une bouteille : Mpoutailie= 4KQ.
e Nombre de bouteille sur tout I’ appareil : N= 90 bouteilles.
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[1.13. schéma dela nouveleinstallation

Figure 11.19. Schémade lanouvelle installation.

I'1.14.Nouveau convoyeur
Pour I’ organisation du fonctionnement de notre nouveau convoyeur mecanique nous |’ avons
décomposé en 4 zones fonctionnelles :

1. Convoyeur delasouffleuse:
Il ne contient qu’ un seul motoréducteur (50MA).
2. Convoyeur A :

= 3 motoréducteurs (51IMA, 52MA et 53MA).

= 2 capteurs photocellules B4 et BS
- B4 : photocellule Bourrage bouteille convoyeur A.
- B5: photocelluleconvoyeur A vidé.

3. Convoyeur B :
= 3 motoréducteurs (50MB, 51MB, 52MB).
= 2 capteurs photocellules B3 et B6
- B3: photocellule Bourrage bouteille convoyeur B.
- B6: photocelluleconvoyeur B videé.

4. Convoyeur de laremplisseuse:
= 1 motoréducteur (54MA).

28



Chapitre II Etude du systéeme

= 1 capteur photocellule B7 pour indiquer la présence bouteille entrée
remplisseuse.

I1.15. Sabot bloc bouteilles

Lesdeux sabots que nous avons utilisés I’un pour le convoyeur A et |'autre pour le B qui
permette de bloquer le passage des bouteilles vers le convoyeur de la remplisseuse sont
constitués de deux vérins pneumatiques actionneés par des distributeur électropneumatique.

Deux capteurs éectromagnétique pour chaque sabot S;, S3 et S,S,  sont utilisés
respectivement pour indiquer le positionnement du sabot (ouvert ou fermé).

e Détecteurs magnétiques S;, Sz pour indiquer que le sabot est fermé (vérin actionné).
e Détecteurs magnétiques S,, S,: pour indiquer que le sabot est ouvert (vérin non
actionné).
[1.16. Aiguilleur debouteille

L’ orientation des bouteilles ce fait a I’aide d'un vérin pneumatique qui pousse un levier en
acier pour le passage des bouteilles d'un convoyeur a un autre et il contient deux capteurs
électromagnétiques pour détecter sa position S5 et S6.

e Détecteur magnétique S5: pour indiquer que la décharge se fait sur le
convoyeur A.

e Détecteur magnétique S6: pour indiquer que la décharge se fait sur le
convoyeur B.

[1.17. Vérin pneumatique

Un vérin pneumatique est un actionneur linéaire dans lequel I'énergie de I'air comprimé est
transformée en travail mécanique. Les vérins utilisés dans notre application sont type FESTO
avec une puissance max de 12bars.

[1.18. Conclusion

D’ apres I’ é&ude de notre installation, nous avons constaté que la longueur du convoyeur est
trés courte, la défaillance de I’un des matériels du trongon (moteur, remplisseuse,....) cause
répétitivement des écrasements de bouteilles.

Pour cela, nous avons opté pour un cahier des charges et une solution adéquate pour le bon
fonctionnement du notre trongon.
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Chapitre 1l Présentation de SIMATIC TIA PORTAL V13

[11.1.1ntroduction

La plateforme Totallylntegrated Automation Portal est le nouvel environnement de travall
siemens, qui permet de mettre en ceuvre des solutions d’ automatisation avec un systeme
d’ingénierie intégré comprenant leslogiciels SIMATIC STEP 7, SIMATIC WINCC et PLC
SIM.

Dans ce chapitre, nous allons présenter |” environnement de travail du logiciel, les différents
langages de programmation, les types de variables et |es blocs de code et de données.

[11.2.Vuedu portail et vue du projet

Lorsquel’on lance TIA Portal, I’ environnement de travail se décompose en deux types de vue
[7]:

»Lavuedu portail : elle est axée sur les taches a exécuter et sa prise en main est trés rapide.
»Lavuedu projet : elle comporte une arborescence avec les différents é éments du projet.
Les éditeurs requis s ouvrent en fonction des taches a réaliser. Données, parameétres et
éditeurspeuvent étre visualisés dans une seule et méme vue.

Figurell1.29.Vue du portail.
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Figure 111.30. Vue du projet.
[11.2.1. Vuedu portail

Chaqgue portail permet de traiter une catégorie de taches (actions). La fenétre affiche laliste
des actions pouvant étre réalisées pour latache sélectionnée.

Figure 111.31.Vue détaillée du portail .
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[11.2.2. Vuedu projet

L’ éément « Projet » contient I’ ensembl e des él éments et des données nécessaires pour mettre
en ceuvre la solution d’ automatisation souhaitée

Figure 111.32.Vue détaillée du projet.

Lafenétre detravailpermet de visualiser les objets sélectionnés dans le projet pour
étretraités. Il peut s agir des composants matériels, des blocs de programme, des
tables des variables, des HMI,...

Lafenétre d’inspectionpermet de visualiser des informations complémentaires sur
un objetsél ectionné ou sur les actions en cours d’ exécution (propriété du matériel
selectionné, messages d’ erreurs lors de la compilation des blocs de programme,...).
Lesonglets de sélection de tachesont un contenu qui varie en fonction de I’ objet
sélectionné (configuration matérielle =» bibliotheques des composants, bloc de
programme =»instructions de programmation).

Cet environnement de travail contient énormément de données. Il est possible de
masqguer ou réduire certaines de ces fenétres lorsqu’ on ne les utilise pas.

Il est également possible de redimensionner, réorganiser, désancrer les différentes
fenétres.
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[11.3.Création d’un projet et configuration d’une station de travail

111.3.1.Création d’un projet

Pour créer un projet dans lavue du portail, il faut sélectionner |’ action « Créer un projet».
On peut donner un nom au projet, choisir un chemin ou il seraenregistré, indiquer un
commentaire ou encore définir I” auteur du projet.

Une fois que ces informations sont entrées, il suffit de cliquer sur le bouton « créer »

Figure 111.33.Création d’un projet.

[11.3.2.Configuration et paramétrage du matériel

Unefoisle projet créé, on peut configurer la station de travail.

Lapremiere étape consiste a définir le matériel existant. Pour cela, on peut passer par lavue
du projet et cliquer sur « gouter un appareil » dans le navigateur du projet.

Laliste des éléments que I’ on peut gouter apparait (API, HMI, systéme PC). On commencera
par faire le choix de notre CPU pour ensuite venir gjouter les modules complémentaires
(alimentation, E/S TOR ou analogiques, module de communication ASH,...).

Les modules complémentaires de I’ API peuvent étre gjoutés en utilisant le catalogue. Si |I’on
veut gjouter un écran ou un autre AP, il faut repasser par |la commande « ajouter un appareil »
dans le navigateur du projet.
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Figure I11.34.Paramétrage du matériel.

[11.3.3.Adressage des E/S

Pour connaitre I’ adressage des entrées et sorties présentes dans la configuration matériel, il
faut aller dans « appareil et réseau » dans le navigateur du projet.
Dans lafenétre detravail, on doit s assurer d’ étre dans |’ onglet « Vue des appareils » et de

sélectionner | appareil voulu.

Figure 111.35. Adressage des E/S.
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[11.3.4.Adresse Ethernet dela CPU

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

Pour établir une liaison entre la CPU et la console de programmation, il faut affecter aux deux
appareils des adresses appartenant au méme réseau. On utilisera comme adresse

pourl’ automatel92.168.2.n°de |’ automate.

Figure 111.36.Adresse Ethernet de la CPU.

[11.3.5.Compilation et chargement dela configuration matérielle

Unefoislaconfiguration matérielle réalisée, il faut lacompiler et la charger dans |’ automate.
Lacompilation sefait al’aide del’icone « compiler » de la barre de tache. On sélectionne

I’ API dansle projet puis on clique sur I’icone « compiler ».

En utilisant cette maniére, on effectue une compilation matérielle et logicielle.

Une autre solution pour compiler est de faire un clic droit sur I’ API dans la fenétre du projet
et dechoisir I’ option « Compiler = Configuration matérielle ».

Pour charger la configuration dans I’ automate, on effectue un clic sur I’'icéne « charger dans
I’appareil ». Lafenétre ci-dessous s ouvre et on doit faire le choix du mode de connexion
(PN/IE, Profibus, MPI). Si on choisit le mode PN/IE, I’ API doit posséder une adresse | P.
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Figure 111.37.Configuration matérielle.

Figure 111.38.Mode de connexion.
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I11.4. Lesvariables API [7]

[11.4.1.Adresse symbolique et absolue

Dans TIA Portal, toutes | es variables global es (entrées, sorties, mémentos,..) possedent une
adr esse symboliqueet une adr esse absolue.

> L’ adresse absoluereprésente I’ identificateur d’ opérande (I, Q, M,...) et son adresse et
numero de bit.

> L’ adresse symboliquecorrespond au nom que I’ utilisateur adonné alavariable (ex:
Bouton_Marche).

Lelien entre les adresses symbolique et absolue se fait dans la table desvariables API.
Lors de la programmation, on peut choisir d’ afficher les adresses absolues, symboliques ou
encoreles deux simultanément.

Figure 111.39. Adresse et commentaire.

11.4.2. Tabledesvariables API

C'est dans latable des variables API que I’ on va pouvoir déclarer toutes les variables et les
constantesutilisées dans le programme.
Lorsque I’ on définit une variable API, il faut définir :

» Unnom : C'est I’ adressage symbolique de lavariable.
> Letypededonnée: BOOL, INT,...
» L’ adresse absolue : par exemple Q1.5

On peut également insérer un commentaire qui NoUS renseigne sur cette variable. Le
commentairepeut étre visible dans chague réseau utilisant cette variable.
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Figure 111.40. Table des variables API.

[11.4.3. Signalisation des erreursdanslatable desvariables

Lorsqu’il y aune erreur de syntaxe dans latable des variables API, celle-ci est signaléeen
rouge ou enorange. Lorsque I’ on sélectionne |a case colorée, un message signalant le type
d erreur apparait.

Une table des variables contenant des erreurs peut étre enregistrée mais ne pourra pas étre
compilée et chargée dans I’ automate.

Figure I11.41. Signalisation des erreurs.

38



Chapitre 1l Présentation de SIMATIC TIA PORTAL V13

[11.4.4. Renommer / réassigner desvariables

Il est possible de renommer et réassigner les variables API dans la fenétre de programmation.
Pourcela, il faut faire un clic droit sur lavariable en question est choisir I’ option renommer ou

réassigner.

Figure 111.42. Fenétre de programmation.

Lafenétre si dessous S ouvre.

Figure 111.43. Renommer les variables.

»Renommer la variabledonne |’ accés aux parametres Nom et Commentaire
»Reéassigner la variabledonne I’ acces aux parametres Section, Adresse, Type de données,
Table des variables APl et Commentaire.

[11.5. Langage de programmation

Le TIA PORTAL met a disposition de puissants éditeurs pour la programmation des
automates SIMATIC S7.

o Textestructuré (SCL), liste d'instruction (LIST), schémaa contacts (CONT) et
logigramme (LOG) sont disponibles pour tous |les automates.
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L’ utilisateur dispose d’ outils intuitifs pour toutes ses taches.

+ CONT et LOG — Langages de programmation graphiques

> LOG

Lelogigramme (LOG) est un langage de programmation graphique qui utilise lesboites de
I'algebre de Boole pour représenter les opérations logiques. Les fonctionscomplexes, comme
par exemple les fonctions mathématiques, peuvent étrereprésentées directement combinées
avec les boites logiques.

Figure 111.44. Présentation d’ un schémalogique(LOG).

» CONT (Ladder)

Lelangage Ladder ou schéma a contacts est un langage de programmation graphique tres
populaire aupres des automaticiens, |l ressemble un peu aux schémas éectriques, et est
facilement compréhensible. Il existe 3 types d'éléments de langage :

e lesentrées (ou contact), qui permettent de lire la valeur d'une variable bool éenne.

e lessorties (ou bobines) qui permettent d'écrire lavaeur d'une variable bool éenne.

¢ leshlocsfonctionnels qui permettent de réaliser des fonctions avancées, comme
illustré par lafigure 46.
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Figure 111.45. Présentation d’ un schéma a contacte(CONT).

< LIST —Listed’instructions

Lelangage IL (instruction liste), est un langage textuel de bas niveau a une instruction
par ligne. |1 est particulierement adapté aux applications de petite taille. Les
instructions opérent toujours sur un résultat courant (ou registre IL). L’ opérateur
indique le type d’ opération a effectuer entre le résultat courant et I’ opérande. Le
résultat de |’ opération est stocké a son tour dans |e résultat courant.

Figure 111.46. Présentation d’un langage liste.
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+ SCL (Structured Control Language) — Programmation d’algorithmes complexes
Le Structured Control Language (SCL) correspond au langage textuel de haut niveau
ST (StructuredText) défini dans lanorme CEI 61131-3.

SCL convient notamment ala programmation rapide d' algorithmes complexes et de

fonctions mathématiques ou a des missions relevant du domaine du traitement des
données.

Figure I11.47. Présentation d’ un langage structure.

[11.6. Blocs de programme

L’ automate met a disposition différents types de blocs qui contiennent le programme et les
données correspondantes.Selon les exigences et la complexité du processus, il est possible de
structurer le programme en différents blocs: OB, FB et FC.

Figure 111.48. Les différents blocs
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- Les blocs d' organi sation — OBsont appel és par |e systeme d’ exploitation en liaison avec les
événements suivants:

e Comportement au démarrage.

e Exécution cyclique du programme.

e Exécution du programme déclenchée par des alarmes (cyclique, processus,
diagnostic,...).

e Traitement des erreurs.

Pour que le traitement du programme démarre, le projet doit posséder au moins un OB
cyclique (par exemple|’ OB 1).

-Les fonctions — FCsont des blocs de code sans mémoire.

Les données des variables temporaires sont perdues apres I’ exécution de lafonction. Si on
veut mémoriser ces données, il faut utiliser des opérandes globaux.Elles sont utilisées pour la
programmation de fonctions utilisées plusieurs fois. On simplifie de ce fait la programmation.

-Lesblocs fonctionnels — FBsont des blocs de code qui mémorisent durablement leurs
parametres d'entrée, de sortie et d'entrée/sortie dans des blocs de données d'instance afin qu'il
soit possible d'y accéder méme apres le traitement de blocs.

_Lesblocs de donnée (DB) sont des zones données du programme utilisateur qui contiennent
des données utilisateur.

[11.7. Mémentos

Des mémentos sont utilisés pour I’ opération interne de I’ automate pour lesquelles I’ émission d' un
signal n’est pas nécessaire. Les mémentos sont des é éments él ectroniques bistables servant &
meémoriser les états logiques'0" et "1". Chaque automate programmable dispose d’ une grande quantité
de mémentos. On programme ces dernier comme des sorties.

[11.8. Mnémonique

Les mnémoniques sont les noms que |’ on attribue aux variables del’ API. L’ emploi des
mnémoniques améliore considérablement lalisibilité et la clarté d’ un programme et aide a
isoler des défauts éventuels.

[11.9. WINCC sur TIA PORTAL

WinCC, intégré au TIA Portalest lelogiciel pour toutes les applications IHM — des simples
solutions de commande par Basic Panels aux visualisations de process sur systémes
multipostes a base de PC.

Le SIMATIC WinCC dans le TIA Portal fait partie d’ un nouveau concept d’'ingénierie
intégré qui offre un environnement d’ingénierie homogéne pour la programmation et
laconfiguration de solutions de commande, de visualisation et d’ entrainement.
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Figure 111.49.Vue de WINCC.

[11.10. Conclusion

Pour notre programmation nous avons opté pour une CPU S7 1500, c'est la
derniéregénération de la gamme siemens. Nous avons utilisé des modules d’ entrée/sortie
numeérique et analogique, une alimentation, un mode de connexion PROFINET, un langage de
programmation graphique (CONT),un IHM Basic panel et nous avons exploité plusieurs blocs
avec différentes variables.

44



-

<

Chapitre 1V

Elaboration du programme et simulation.

4




Chapitre IV

Elaboration du programme et supervision

IV.1. Introduction

Pour convoyer et commander |e convoyeur mécanique qui permet I’ arrét automatique de
production de bouteilles, nous allons réaliser un programme que nous allons insérer dans
I”automate S7-1500, et cela grace ou logiciel d automatisation TIA PORTAL V13 de

SIEMENS.

Dans ce chapitre, nous allons évoquer |I’insertion du programme de | automatisation éaboré
apartir del’ étude du fonctionnement, ainsi que sa simulation.

IV.2. Tabledesvariables utilisées

L e tableau suivant montre les variables utilisées dans | es programmes réels respectivement de
I’a SBO4 et du convoyeur mécanique et leurs opérandes et adresse correspondantes dans le
programme é aboré pour les besoins de simulation.

Mnémonique Type,de Opérande Commentaire Operanqe/programme
données de simulation
DET_PREF_AV_FOUR BooL | 10o | Deectionpréforme 10.0
- - = avant four
Détection préforme
DET_PREF_AV_ROU_SOUFF BOOL 10.2 avant roue de 10.1
soufflage
LIM_COUPLE FOUR BOOL 14.0 Limiteur couple four 10.2
LIM_COUPLE_ROUE_SOUFF BOOL 14.1 Limiteur de couple 10.3
- — — roue de soufflage
LIM_COUPLE_ROUE_SORTIE BOOL 14.2 Limiteur de couple 10.4
- — — roue de sortie
BOOL Limiteur de couple
LIM_COUPLE_TRANSFERT PREF 14.3 roue de transfert 10.5
préforme
BOOL Limiteur de couple
LIM_COUPLE_ROU_TRANSFERT BOUT 14.4 roue de transfert 10.6
bouteilles
AU BOOL 16.0 Relais arrét 10.7
- d’urgence
REL_MAR ARR GLE BOOL 16.1 Relais marche arrét 11.0
- — — générale
REL_SEC PORTE BOOL 16.4 Relais sécurité porte 11.1
DEF_VAR_VIT BOOL 17.1 Défaut variateur de 11.2
- - rotation
FREIN_FERME BOOL 17.3 Frein pneumatique 11.3
- fermé
CONT_DEB_EAU_ROUE BooL | 1103 | Controledéviteau 11.4
- - - Sur roue
CONT_DEB_EAU_FOUR BOOL | 1104 | Controledébiteau 115
- — — sur four
BOUR_BOUT_CONV_A BOOL 19.1 Bourrage bouteille M1.2
— - - convoyeur A B4
CONV_A_VIDE BOOL 19.2 CO”VOVGBUE': A vide M1.1
BOUR _BOUT CONV_B BOOL | 1112 | Bourragebouteille M13
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convoyeur B B3
CONV_B_VIDE BoOL | 1113 | convoyeurByvide M14

PRES BOUT_ENTR_REMP

BOOL

19.3

B6

présence bouteilles
entrée remplisseuse

Sabot convoyeur A

M1.5

‘
~

sur convoyeur B S6

SABOT A FERME BOOL 12.3 v MO.1
_A_ fermé S1

SABOT A OUVERT BOOL 12.4 Sebot comvoyeur A MO.2
_A_L ouvert S2

SABOT B FERME BOOL 125 Sabot convoyeur B MO0.3
_b_| fermé S3

SABOT B OUVERT BOOL 12.6 Sabot convoyeur B MO.4
_B_ ouvert 4

DECHAR BOUT CONV_A BooL | 1116 | Deéchargeboutlle MO.5

— — - sur convoyeur A S5
DECHAR BOUT CONV_B BooL | 1117 | Dechageboutslle MO0.6

REMPLISSAGE_ON

YAl

BOOL

BOOL

138.3

Q13.2

Laremplisseuse est
on marche

Distributeur
électropneumatique
sabot A

DEFAUT _50MA BOOL | 1161 r?\iftz‘uﬁ ‘%;?Ae“r 13.1
DEFAUT 51MA BOOL | 1161 r?\iftz‘uﬁ ‘g,;?:“r 13.2
DEFAUT 52MA BOOL | 1162 Eggj‘i ‘éazr,;j‘:“r 13.3
DEFAUT 53MA BOOL | 1163 3§iﬁ ‘g,;j‘:”r 13.4
DEFAUT 54MA BOOL | 1164 3§iﬁ ‘S,;Aa‘:”r 13.5
DEFAUT 50MB BOOL | 1165 3§iﬁ ‘éalr,;/la‘;”r 13.6
DEFAUT 51MB BOOL | 1166 3§iﬁ ‘éazr,;/la‘;”r 13.7
DEFAUT 52MB BOOL | 1167 3§iﬁ ‘g,{j‘;”r 14.0

1.7

Q0.0

YA2

BOOL

Q13.3

Distributeur
électropneumatique
sabot A

Q0.1

YB1

BOOL

Q134

Distributeur
électropneumatique
sabot B

QL7

YB2

BOOL

Q13.5

Distributeur
électropneumatique
sabot B

Q2.0
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Aiguilleur sur
YA3 BOOL Q16.5 convoyeur A Q0.2
Aiguilleur sur
YB3 BOOL Q16.6 convoyeur B Q21
CAM_PRESOUF BoOL | Qo1a | Miseenplacecame Q0.3
de pressoufflage
CAM_SOUF BooL | Qo5 | Miseenplacecame Q0.4
de soufflage
CAM_SOUF 2 BooL | Qo6 | Miseen place2eme Q0.5
came de soufflage
EV_CHARG_PREFORME BOOL | Q20.0 chargement Q0.6
préforme
BOOL Contacteur controle
KM_50MA Q17.0 moteur 50MA Q0.7
BOOL Contacteur controle
KM_51MA Q171 moteur 51MA Q1.0
BOOL Contacteur controle
KM_52MA Q17.2 moteur 52M A QL1
BOOL Contacteur controle
KM_53MA Q17.3 moteur 53M A QL2
BOOL Contacteur controle
KM_54MA Q17.4 moteur 5AM A QL3
BOOL Q175 Contacteur controle
KM_51MB moteur 51MB Q14
BOOL Q17.6 Contacteur controle
KM_52MB moteur 52M B Q15
BOOL | Q17.7 Contacteur controle
KM_53MB moteur 53M B Q1.6

Tableau 1V.1. Table des variables utilisées.

IV.3.Configuration matérielle
C’ est une étape trés importante, nécessaire pour :

e |esparameétres ou les adresses préréglées d’ un module.
e Configurer lesliaisons de communication.

L’ automate S7-1500 avec le choix d' une CPU « 1513-1 PN » nous permet |a classification
suivante :

> |’alimentation prématurément choisie se trouve dans I’ emplacement n°0.
Parmi celles proposées, nous avons opté pour la « PS 25W 2VDC ».
» La CPU «1513-1 PN » est impérativement mise al’emplacement n° 1.

A partir de|’emplacement n° 2 il est possible de monter au choix jusqu’a 32 modules
d’entrées et sorties.

» Nousalonsintroduire les modules d’ entrées et sorties numériques et
anal ogiques.

D’ aprés|’identification desE/Sil y'a:
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23 entrées TOR.

18 sorties TOR.

1 entrée analogique.

Pour cela, nous avons choisi |es cartes des entrées et sorties comme suit :
3 embases de 16 entrées numériques (3 x 16 DI).

2 embases de 16 sorties numériques (2 x 16 DO).

1 embase de 4 entrées analogiques (4 Al).

Lafigure ci-dessous est une représentation de notre automate SIEMENS S7-1500 ainsi que
ses modul es complémentaires.

P % % e e C
F}L/’ & & &
2 & & & @&
fgf* o &4,_’?‘ @-ﬁa‘ PN S

0 1
Chassis_0 I S [y W ) Sy S [y mam

FigurelV.50.Configuration matérielle.

IV.4. Création delatable des variables (mnémoniques)

Dans chaque programme, il faut définir latable des variables qui vont étre utiliséslorsdela
programmation. Alors la table des mnémoniques est créee. L’ utilisation de noms appropriés
rend e programme plus compréhensible est plus facile a manipuler.

On établit 1a table des mnémoniques tout en respectant notre cahier des charges, pour les
entrées et les sorties. Lafigure suivante représente une partie des mnémoniques.
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FigurelV.51. Table des variables.

V.5, Structuration du programme

Les blocs de programme, contient les blocs que I’ on doit charger dans la CPU pour réaliser
I’ opération d’ automatisation.

IV.5.1. Elaboration du programme de la souffleuse
Bloc FC1

Ce bloc est consacré pour déclarer toutes les alarmes qui provoquent I’ arrét critique de la
machine ains que la signalisation des alertes et |” habilitation de la machine. Comme la
montre les figures ci-dessous.
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= Réseau 1 : alarme machine
W10 .0
AT 6 = ALARME_
"ALARMES" MACHIME "
] == | i %
Jint | L
o
= Réseau 2 : Limiteur couple four
0 _2 W16 .0
“LIM_COUFLE_ "AFFICHAGE LINM_
FOUR" COUFLE FOUR"
1 1 I
1 T L
= Réseau 3 : Limiteur de couple roue de soufflage
a1e 1
=0 3 "AFFICHAGE LINM_
LIk _COUFLE_ COUFLE ROUE_
ROUE_SOUFF" SOUFFLAGE"™
1 1 I
1 T L
Figure IV.52. Vue interne du bloc FC1 (Réseau 1,2 et 3).
Réseau 14 @ ALERTE COMVOYEUR
WWA10 1
- '|.I'V‘I8. "ALERTE_
ALERTES COMVOYEUR™
| == ] I 1
it | L)
o
Réseau 15 : Bourrage bouteille convoyeur A
Y180
%R 12 " AFFICHAGE
"BOUR_BOUT_ BOURAGE_COW
COMW_A” A
1 1 I 3
| 1 | 1}
Réseau 16 : Bourrage bouteille convoyeur B
181
%13 " AFFICHAGE

Figure IV.53.Vue interne du bloc FC1 (Réseau 15 €t 16).
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Réseau 19 : HABILITATION MACHINE

M0 4
m-lu_ﬂ 'h-t-'*.CHINE_
I.F',I_p""'.F:r'L'1E_ HP-E | Ll-l-E
MACHINE” SR

/1 : Q

Y100
" ALARME
MACHINE®

| | R1

Figure IV.54. Vue interne du bloc FC1 (Réseau 19).

Bloc FC7

Ce bloc englobe toutes les fonctions qui permettentl’ activation des différentes actions de notre
machine a travers des touches dans le panel comme larotation, I’ étirage, I’ arrét dansle cycle,
le soufflage et chargement préforme, et cela en utilisant la bascule SR pour lamiseal ou a0

le bit d’ un opérande.

e Leréseau 1 correspond au programme permettent |’ activation de lamachine si elle est
habilitéeet il ny apasd arrét dans le cycle.
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Réseau 1 : ROTATIOMN MACHIME

UM132.4
".-’:I'u'13_1 m-l o - RDT_h-‘L"*.CH_
w1323 "Tag_10" * MACHIME._ ACTIVE
"DEM_ROT_MACH" SR HABILITE" SR

{ | 5 Q { | 3 Q

“UM132.4
"ROT_MACH_
ACTIVE"

1 | R

M0 .4
“MACHIME _
HABILITE"

11 R1

M2 .6
"ARR_CWCLE™

Figure 1V.55.Vue interne du bloc FC7 (Réseau 1).

e Leréseau 2 correspond au programme permettent |’ arrét dans le cycle si toute les
préformes dans la souffleuse sont dégagées ou le soufflage n’ est pas active.

Figure 1V.56.Vue interne du bloc FC7 (Réseau 2).
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Leréseau 3 contient un programme qui permet d activer le soufflage si la machine est
en rotation, le chargement préforme est active et latempérature du four est validee. La
non détection des préformes avant la roue de soufflage et le four cause sa
désactivation.

Réseau 3 : MARCHE SOUFFLAGE

wWMMTIZ 1 FM3.2 % MI02 wLMIIZ A | mMI3Z0

"DEMMANDE_ Tag 117 LML "CHAR_PREFD, "ROT_MACH_ SOUFFLAGE oNT
S0UFFLAGE R “TEMP_FOUR VAL" ACTIVE ASTIVE R
— a |} N || s § —
AM132.0

"SOUFFLAGE ON"

—

LA

|1 a1

%M132.4
"ROT _MAACH_

11

EMI0E
"nbre bout
arr_cyde an”

Figure IV.57.Vue interne du bloc FC7 (Réseau 3).

Le réseau 4 contient un programme qui permet I’ activation de I’ étirage et
d’ actionnerla came de présoufflage. L’ étirage et |e pre soufflagese font presque au
méme temps avec une | égere différence de millisecondes.

Figure 1V.58.Vue interne du bloc FC7 (Réseau 4).
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Bloc FC10

Cebloc est destiné al’ autorisation de chargement des préformes si les conditions du
périphérigue aval son validés.

e Leréseau 1 comporte un programme qui autorise le chargement préformes’il ny’a
pas de défaut sur un variateur et le convoyeur A n’est pas rempli.

Reéseau 1 : CHARGEMEMT FREFORME ALTORISE
a1 2 A 10D 3 _ B0 O ]
"BEOUR_BOUT "DEFALUT_ CHARGE_FPRE FO
0 WARLATE LIR® SR
1 [ |
1.1 1.1 = Q ———
U103
"DEF&aLUT_

WARIATEURT
1 | R

0 ¥ I P
"BOUR_BOILUT
O ™

Figure 1V.59.Vue interne du bloc FC10 (Réseau 1).

e Leréseau 2 comporte un programme qui permet |’ activation de |’ action si lamachine
est en rotation, latempérature du four est validée et |" autorisation est faite.

Figure IV.60.Vue interne du bloc FC10 (Réseau 2).
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Bloc FB1

Cebloc est dédié au traitementde |’ entrée anal ogique, c'est-a-dire, comparer la valeur
transmise par le transmetteur de température du four avec des seuils définis.

e Leréseau 1 est créé pour coder la grandeur mesurée par le capteur sous forme d' un
signal éectrique en signalnumérique. Afin de faire la conversion del’ entrée
analogigue en vue de leur traitementdans I’ API.

Figure 1V.61.Vue interne du bloc FB1 (Réseau 1).

L’instruction "NORM" permet de normaliser lavaleur delavariable al’entrée VALUE en la
reproduisant sur une échelle linéaire, toute en introduisant les paramétres MIN etMAX.

L’instruction "SCALE" permet de mettre al’ échelle lavaleur al’entrée VALUE en
lareproduisant sur une plage de val eurs spécifiées.

e Leréseau 3 comporte un programme qui permet de valider latempérature du four si la
consigne est atteinte.
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Figure IV.62. Vueinterne du bloc FB1 (Réseau 2 et 3).
V.5.2. Elaboration du programme du convoyeur

Bloc FC2
Cebloc est dédié pour la gestion des sabots A et B.

Leréseau 1 et 2 contient un programme qui permet de gérer lafermeture et I’ ouverture
des 2 sabots.

Réseau 1 : GESTIOM SABOTA
%M1 3 %15 WO 2
14 "BOUR_BOUT_ "PRES_BOUT_ "EABOT_A_
"COMV_B_WVIDE" COMV_B" EMTR_RE IP™ CUVERT
Y0 2
"SABOT_A_ %01
OUWERT "LABOT_A_FERME™

Figure 1V.63.Vue interne du bloc FC2 (Réseau 1).
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Réseau 2 : GESTION SABOTE

e
it = =

U1 5 U0 4
"PRES_BOLT. YM0.1 "SABOT B
ENTRREMP'  "SABOT A FERVE' OUVERT

| | | [

I/I I 1 |}

M0 4
"SABOT B_ %0 3
OUVERT "SABOT B_FERNE®

|

/] { }

Figure 1V.64.Vue interne du bloc FC2 (Réseau 2).

e Lesréseaux 3 et 4 pour commander les distributeurs €l ectropneumatiques.
Bloc FC5
Cebloc est congu pour gérer ladécharge de I’ aiguilleur sur les 2 convoyeurs A et B.

e Leréseau 1 et 2 comporte un programme qui permet la gestion de I’ aiguilleur.
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Réseau 1 : géstion décharge bouteille sur convoyeur A

L =
T2 SR
oA mmT ==
] =
11 = =
Tl L2
.
il
| | =
T 12
TTRSRILT_STRER
] |
1
T 13
TR ALIT_IAn
] |
LI |
Tl 14
TTRERLT_IEs
] |
1

LT" T
LT ] AR @S
TRCEA_BOUT_ WAL —=Re.
oA CO_J_% S ==
{1 11 3 a

Figure 1V.65.Vueinterne du bloc FC5 (Réseau 1 et 2).

Lesréseaux 3 et 4 sont congus pour actionner |e distributeur é ectropneumatique.
Bloc FC9

Ce bloc rassembl e les programmes qui permettent!’ excitation des photocellules
placées sur le convoyeur selon I’ éat de laremplisseuse (marche ou arrét), elles
travaillent avec le comptage du nombre de bouteilles.Ci-dessous un apercu sur La
programmation de la photocellule B7
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Figure 1V.66.Vue interne du bloc FC9 (Réseau 1).

Bloc FC11

Ce bloc contient un programme qui permet de calculer le nombre de bouteilles
produites par la souffleuse, remplies par laremplisseuse et le nombre de préformes
embarquées dans la souffleuse.

On utilise les instructions suivantes :

» RD_SYS TIM pour lirel’heure du systeme en marche et al’ arrét.

= T_DIFF pour calculer ladifférence entre les 2 états.

= MOD qui permet de calculer lereste de ladivision entre la différence du
temps entre les 2 états sur le temps de soufflage d’ une seule bouteille dans le
cycle = 1450 ms ou le temps de remplissage d’ une seule bouteille dans le
cycle= 1440 ms.

= CTU (compteur) qui incrémente chaque cycle de soufflage ou de remplissage
d une bouteille si lereste de ladivision =0. (voir annexe 1)

Bloc FC3

Ce bloc contient un programme qui déclare un défaut sur les variateurs 50MA, 51IMA,
52MA, 53MA, 54MA, 51MB, 52MB, 53MB. (Voir annexe 1)
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Bloc FC8

Ce bloc comporte un programme qui permet de commander les moteurs 5S0MA,
51MA, 52MA, 53MA, 54MA, 51IMB, 52MB, 53MB. (Voir annexe 1)

Bloc DB :Les blocs de données (DB) contient les informations échangées. Les données
stockeées seront utilisées par lasuite. Voici un apercu sur un bloc dedonnées DB utilise leur
de la programmation de nombre de bouteille soufflé.

Figure 1V.67.Vue interne du bloc de données DB.

OBL1 : regroupe I’ ensembl e des instructions que |e programme va exécuter (voir annexe 1).
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Réseau 1 : READ TIME SYSTEM

Réseau 2 : WRITE TIME SYSTEM

Réseau 3 : Nombre de bouteille
Réseau 4 : Géstion d'alarme

Réseau 5 : Géstion péripherique
Réseau 6 : Habilitation machine
Réseau 7 : fonctionnement des capteurs
Réseau 8 : Gestion sabot

Réseau 9 : Gestion aiguilleur

Réseau 10 : Géstion des grandeurs analogigue
Réseau 11 : Fonctionnement machine
Réseau 12 : Commande moteurs

Réseau 13 : Chargement préforme

Figure IV.68.Vue interne du bloc d’ organisation OBL1.

IV.6. Control et supervision dela machine

Un systéme IHM constitue |’ interface entre | homme (opérateur) et |e processus
(machine/installation), il permet de donner del’ aide al’ opérateur dans le pilotage du
processus et de présenter les valeurs et les résultats des différentes grandeurs utilisées dans le
processus.

Dans notre cas une foislamise en connexion est établie, il nous permet :

= L’activation des différentes étapes pour le bon fonctionnement de la machine.
= Lavisuaisation del’ état des capteurs et des moteurs.

= L’affichage du nombre de bouteilles produites ou remplies.

» Ladétection des défauts vial’ affichage des alarmes.

» Pour notre interface nous avons choisi un écran <K TP1000 Basic color PN> de
10 pouces.
IV.6.1. Création delatabledesvariables

Unefoislaliaison est aboutie entre IHM et |’ automate, on peut accéder a toutes les zones
meémoires de |’ automate.

Lafigure 69 montre un apercu des variables permettent de communiquer, c.-a-d. d’ échanger
des données entre un pupitre opérateur et un automate.
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Figure 1V.69. Table des variables IHM.

[V.6.2. Création devues

Le TIA PORTAL permet de créer des vues pour |e contrdle-commande de la machine.Lors de
la création des vues, on dispose d’ objets prédéfinis permettant d’ afficher des procédures et de
définir des valeurs de process.

V.6.2.1. Gestion desvues
Il faut planifier la structure de la représentation duprocess, le nombre de vues nécessaires
ainsi que leur hiérarchie.

1. Modée
C'est lavue principale qui doit apparaitre sur |’ arriére-plan de toutes les vues.

SIEMENS 12:00:00 Message Text ... Message Text ... Message Text ... i ry I[ce ‘_/‘ital]

IMATIC HIMI 12:00:00 Message Text ... Message Text ... Message Text ... 31715 o000
5 I 12:00:00 Message Text .... WMiessage Text .... Message Text ...... EI 10:50-30

Figure 1V.70. Vue du modele.
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2. Date/heure
Cette vue est consacrais pour le réglage de I’ heure et ladate

F9 I . = Frraw F
SIMATIC HMA T 12,2000
| EI A10:59:39

M1 a3

[ oo | 2 [ oo | |

101 Aol
oo | /[ oo |/[ cooo |

- Wi
Heure systéame

- =

~ . E - ==
‘ﬂ,:—-i—-i.vllm—n‘“ 13 E;'f/,r\ﬁ' Y
= [ oo | [ oo A

- oo |/ [ oooo |

Figure 1V.71. Vue du réglage de la date et heure.

3. Démarrage
Cette vue est congue pour accéder aux différentes applications du systeme.

T T
SIBAATIC HRA 1L0:59:39
bl | 1S A2 2000

Figure 1V.72. Vue du démarrage.

4. Accuell

Cette vue comporte les touches qui permettent de contréler lamachine, I’ éat de la
machine et I’ affichage du nombre de bouteilles.
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SIMAATIC HM 31122000
EI 10:59:39

Précaedent

Souffleuse  {HlENESSe Remplisseuse SN

RAF RAF
BOUTEILLES [l 00000/ BOUTEILLES [ESll 00000/
= WL
onsigne T = C [ = -_ 000 B 1 ] Ki

W

Accueil Alarme

Figure IV.73. Vue del’ accueil.

5. Alarmes
Le pupitre opérateur déclenche une alarme lorsqu'un certain bit est misa 1 dans
['automate.

SIMATIC HM 21122000
K

151999 12:00:00 4711 IMessage Text .... Message Text Message Text .... Message T.

171999 12:00:00 4711 Message Text ... ¥ safge Text .... Message Text .... Message T...

11999 12:00:00 4711 Message Text .... v sage Text .... Message Text .... Flessage T...
D1.01/1999 12:00:00 4711 Messaqge Text ... Message Text .... Message Text .... Flessage T...

e Te

FigureIV.74. Vue de |’ alarme.

6. Synoptique
Cette vue permet de visualiser les différents éléments du convoyeur, |’ état des
moteurs, |’ excitation des capteurs, |’ orientation de |’ aiguilleur et e positionnement
des sabots.
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La]
| T HM
[~]
Fy =
- fosel foomoe SWCTHTITT
5 T saras
| | | | | A B
T s o g¢ BHHE| =5
W |
F=Cy |
ST S E _ﬂ SR
B szt ;ﬁ
. [ T T T T T 1
T T T T T T 1

Figure IV.75. Vue du synoptique.
IV.7. Simulation

Apres avoir créé le projet (programme/IHM), on doit impérativement le compiler pour vérifier
S aucune erreur s est produite afin qu’ on puisse le charger dans |’ appareil et démarrer la
simulation.

IV.7.1. PLC SIM

Le démarrage de lasimulation permet d’ ouvrir le PLC SIM pour commander |’ état de notre
CPU et de charger les variables pour forcer quelques entrées pour remplacer les entrées
physiques de la machine. Ci-dessous un apercu des entrées forcées :

Figure 1V.76. Table des variables PLC SIM.
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Chapitre IV Elaboration du programme et supervision

IV.7.2. WINCC RT

Il autorise I activation des différentes actions pour le bon déroulement du soufflage atravers
des touches dans e panel, I' affichage des alarmes et des alertes. La visualisation du
fonctionnement du convoyeur, la visualisation du nombre de bouteill essoufflées ou remplies
et de visualiser la désactivation de ses actions aprées |e bourrage du convoyeur A, comme le
chargement préforme ensuite le soufflage, I’ éirage et le four aprés avoir dégageé toutes les
bouteilles dans la souffleuse, selon leurs programmeations.

1. L’activation du soufflage

SITMENS 00:38:37 convoyeur B wvidé
SIMATIC HMI

Remplisseuse

Accueil Alarme Arret

Figure IV.77.Activation du soufflage.

2. Lefonctionnement du convoyeur avant le bourrage

SIEMENS 00:43:28 convoyeur B \n
00:43:28 convoyeur A vide

n
SIMATIC HMI || ooaz:19
|w ]| 06062017
= — -
. B §I
S
L ==

R E R

[ ] [ [ [ [ | ]
(= S i ] :‘
O |
St B _E

T 1 |[§

I I
N [ = ‘
L. Ll

Figure 1V.78. Vue du convoyeur avant le bourrage.
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3. Fonctionnement du convoyeur apresle bourrage

SIEMENS 00:446:03 Bourrage bouteille convoyeur A

SIMATIC HMI | |[ opD:as:2s
|w ]| 06/06/2017

) =
[ | sz I
ST
| | | | mvB3 =
= S e BHHE
St DB _ED Sirds

T 1 |[§

[ T T 1
7N\
|

Figure IV.79. Vue du convoyeur apres |e bourrage.

4. Désactivation des actions qui permet le soufflage.

ks 13, Ll 00: 54:01 Bourrage hl:llltF_'.“F_'. convoyeur B n (ce witaZ)
00:51:59 Bourrage bouteille convoyeur A -
SIMATIC HMI u 06/06,/2017
o0:57:39

Souffleuse _

Remplisseluse

RAZ |

Alarme Arret

Accueil

Figure IV.80. Désactivation des actions.

67



ChapitrelV Elaboration du programme et supervision

4. Décharge du convoyeur (remplisseuse en marche)

SIEMENS 00:51:59 Bourrage bouteille convoyeur A n @e "_.f"i.l‘.‘a._l:]
SIMATIC HMI - 01:01:47
[w]| 06062017
iy =
sa ] [210 ICLLTTTTT]
S
LI L 1] e
%Q ] ssm BHHE
S o E ] ﬂ - SImE
B 5o ﬁ
| [ I | 1l
I I I 1
SIS
m ] :

Figure IV.81. Vue de la décharge du convoyeur.

IV.8. L’ insertion du programme

Pour I'implantation des modifications portées sur le programme principal, on vajuste prendre
compte des blocs suivants :

= COMMANDE DESMOTEURS.
= GESTION AIGUILLEUR.
= GESTION SABOT.

C'’ est trois blocs de fonction seront injecté dans le programme du convoyeur.
= CHARGEMENT PREFORME. Va étreinjecte dans le programme de la souffleuse.

On remplace toutes les entrées, sorties et mémentos avec leur adresse réelle. (Voir annexe 2)

IVV.9. Conclusion

Apres avoir donné un apercu sur les différents blocs et vues qui constituent notre projet sous
TIA PORTAL, nous avons éaboré un programme permettant de contréler et de commander
notre convoyeur mecanique.Nous avons testé notre programmeation al’ aide de lasimulation,
pour corriger d' éventuelles erreurs et apporter les modifications nécessairespour observer le
bon fonctionnement de notre convoyeur.

68



Conclusion




Conclusion Générale

Conclusion générale

L’objectif de notre projet est d’ éaborer un systeme d automatisation permettant de
commander et de contrOler I'arrét de fabrication de boutelllestout ens appuyant sur le
chargement des préformes et |e fonctionnement du convoyeur. Pour cela, nous avons utilisé
I”automate S7-1500 qui est lanouvelle génération de lagamme SIEMENS.

Cette automatisation est réalisée grace au nouveau logiciel incorporé par SIEMENS qui est le
TIA PORTAL V13, c'est un logicid intuitif, simple et agréable a manipuler.

Pour atteindre |’objectif de notre travail, nous avons commencé par ce familiariser au
domaine industriel, prendre connaissance de I’ unité de conditionnement d’huile, se focaliser
sur notre trongon, étudier le principe de son fonctionnement et finir par décortiquerles

différents équipements qui le constituent.

Afin d'automatiser I'arrét de production et le convoyeur, une €tude a été faite pour

déterminer son bon fonctionnement.

La prise de connaissance du logiciel TIA PORTAL V13 nous a permis de programmer |’ arrét
et le fonctionnement du convoyeur, et d’ en récupérer |’ état des variables pour la réalisation
d'une IHM permettant al’opérateur un diagnostic rapide d' éventuelles pannes, un bon

contréleen temps réel du processus et un bon suivi.

Nous avons éaboré un programme permettant de controler et de commander le convoyeur
meécanique. Les tests de simulation ont permis de corriger d’ éventuelles erreurs et d apporter

les modifications nécessaires pour atteindre le bon fonctionnement du convoyeur.

En perspective, espérons que notre travail puisse amener a des solutions d’ automatisation

dans |’ unité de conditionnement d’ huile et dans les autres unités.
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e C’est blocsde programmation sont dédiées pour le fonctionnement de la machine

FC1: GESTION DESALARMES

Réseau 1 : alarme machine

Y S
i

BMW14 oD
ALARME_
"ALARMES MACHINE®

% |
=_||nt| | —

L

Réseau 2 Limiteur couple four

™ g
LS

%l0.2 TM16.0
"LIM_COUPLE "AFFICHAGE LIM_
FOUR (OUPLE FOUR

— | |




Réseau 3 : Limiteur de couple roue de souflage

Coammentaire
LI e

®M16.1
w03 "AFFICHAGE LIM_
“LIN_COUPLE_ COUPLE ROUE_
ROUE_SCUFF" SOUFFLAGE™
|
| { }
Réseau 4 : Limiteur de couple roue de sortie
Commentaire
®M16.2
w04 "AFFICHAGE LIM_
" LIM_COUPLE_ COUPLE ROUE_
ROUE_SCRTIE™ SORTIE®
|
| { }
Réseau 5 : Limiteur de couple roue de transfert préforme
Commentaire
w163
%I0.5 "AFFICHAGE LIM_
"LIM_COUPLE _ COUPLE
TRANSFERT_ TRANSFERT_
PREF- PREFORME®
| |
| { }
Réseau 6 : Limiteur de couple roue de transfert bouteilles
Commentaire
B 16.4
%06 "AFFICHAGE LIM_
"LIM_COUPLE_ COUPLE ROUE
ROU_TRAMSFERT_ TRAMNSFERT_
BOUT BOUTEILLE®

I 1
LI



Réseau 7 : Relais arrét d'urgence

e e alas
LS

%M16.5
%I0.7 ' AFFICHE
AU ALARME AU"
] /| | 1
In/l L |
Réseau 8 : Relais marche arrét générale
%M16.6
%1.0 ' AFFICHE
"REL_MAR_ARR ALARME MAR_
GLET ARR_GENERAL
] /| I 1
V/I L |
Réseau 9 : Relais sécurité porte
%M16.7
%11 ' BFFICHE
"REL_SEC_PORTE" SECURITE PORTE
1./l I
V| 1 !
Réseau 10 : Défaut variateur de rotation
%M17.0
' AFFICHAGE
%12 DEFAUT
VARIATEUR

"DEF_VARNIT
] |

] 1
| I L



Réseau 11 : Frein pneumnatigue fermé

R

T
LLE

%13 BM171
"FREIN_FERME" "FREIM FERME"
]l | I 1}

11 LI |

Réseau 12 : Contrdle débit eau sur roue

- i

= T
Ll

EM17 4
%14 "AFFICHAGE
 CONT_DEE_ DEEIT EALL
EAU_ROUE" ROUE"
[ | ;o
1 | 1 I
Réseau 13 : Contréle débit eau sur four
w175
1.5 "AFFICHAGE
"CONT_DEBE CDEEIT EAL_
EAU_FOUR FOUR
I 1 ;o
1 | 1 1
Réseau 14 : ALERTE CONVOYEUR
%MW18 HMT0
* A LERTE_
"ALERTES" COMVOYEUR™
| = |

[int | { }

o



Réseau 15 : Bourrage bouteille convoyeur A

mESIr

ey
LLe

E=M18.0
BM1.2 "AFFICHAGE
"BOUR_BOUT BOURAGE_COV
CONV_A" A
] | ] 1
| | L |
Réseau 16 : Bourrage bouteille convoyeur B
E=M181
=13 "AFFICHAGE
"BOUR_BOUT BOURAGE_CCN
COMWY_B" B
] | ] 1
| | L |
Réseau 17 : convoyeur Avidé
%182
"AFFICHAGE
%M1_1 CONVOYEUR _
"CONV_A_VIDE™ A_NIDE
/1 { )
Réseau 18 : convoyeur B vidé
%M18.3
"AFFICHAGE
%M1 .4 CONVOYEUR_B_
"CONV_B_VIDE" WIDE
/1 { }



FC6: HABILITATION MACHINE

Réseau 1 : .
Y10
n.{:fuﬂ'l o0 'rﬂ-‘:'.CH|NE_
* AL ARME HAEILITE"
MACHIME” SR
. 171 < o
%100
" ALARME _
MACHIME™
{ | R1

FC7: GESTION_FONCTIONNEMENT MACHINE

Réseau 1 : ROTATION MACHINE

= T o
i

M1324

3.1 104 "ROT_MACH_
UM132.3 Tag_10° "MACHINE _ ACTIVE

"DEM_ROT_MACH" SR HABILITE" SR

| | 3 Q | | g Q

%132 4
"ROT_MACH_
ACTIVE®

| | R

M10 4
"MACHINE _
HABILITE®

V: R1

TM2.6
"ARR_CYCLE"




Réseau 3 : MARCHE SOUFFLAGE

i

Cormmentaire
BM1321 wME.2 % M0 2 LMI132.4 _ %Mz
"DEMMANDE g 11 LMIOT "CHAR PREFD, "ROT_MACH_ SOUFFLAGE TN
BOU FFLAGE =R “TEMP_FOUR_VAL" ACTIVE AT IVE =
1 | | 1 | | | |
11 = S I | 11 {1 B g
%M1320
“BOUFFLAGE_ DN
] |
| | A1
R
"DET_PREF_AV_
ROU_sOUFF

M a1

%M132.4
"ROT_MAACH_

ALTIVE

1}

%NMILE
“nhre bt

anr_cyde an”




Réseau 5 : Mise en place came de soufflage

mrmrmantar

L - e

wWM132.0 %003 %00.4
"SOUFFLAGE_ON® " CAM_PRESOUF" "CAM_S0UF"
[ | [ 1 [
| | | | |
Réseau 6 : Mise en place 2eme came de soufflage
%M132.0 %00.4 %00.5
‘SOUFFLAGE_ON'  “CAM_SOUF’ " CAM_SOUF_2°

L |



Réseau 7 : Mise en marche de la remplisseuse

S et irs
L LR R R

%15 1.7 i %M31.2
‘PRES_BOUT renplisseuse. E"‘ELFT'—E‘EE;L‘:,ELT REMPLISSAGE_
ENTR_REMP" o’ - on’

| | I 1 = R
1 | 11 Real L
85.0

%312

'REMPLISSAGE

ON®
| |




FC11: NOMBRE_BOUTEILLE

VA D12
TEMP_ v CL_ T EEr N

SOUF_1BE "SOUFFLAGE _OM"

| = | 1 1

| Real | LI
14400

A1 T
"REZ_COMP_BOL"
[ ] L

YAV S5
"Tag_5S5~

WDE11
"IEC_Counter_
oO_DB"
Ty
Int
cu Q) —
VA D6
= AFF_MMRE_
o BOUT_SOUF”



DB 20
"IEC_Counter_

LA DS O Y3 T 2 o_DB_1"
TEMP_CviCL_ “REMFPLISSAGE CTU
REMPL_1E s Nt
| = | 1 1
—_—
| Real | LI | cu o
14300 M DE 3
“ AFFI_MNOME_
= BEOUT_REMPL
SR A
"RAT_COMP_
ECUTEILLE”
1 L
1 I R
SERAVY S8

"Tag_7" P



WA T
“rHID__DIFF_
CHARG™
=

= |
| Real |

A0 O

URA O S
"nbre_bocut__
arr_cycle_on”

cu

WA O P
" CHAR_FREFO_
ACTIVE™

URAT1 I O
S OUFFLAGE_ O~

L1

YPADZE P A
"nbre_bour_

arr_cycl®

== |
| Real |
il

URANDE T
"Tag_13"

TEENEE 2R

STIEC_Counter_

Oo_DEBE_ 2"
o

Imt

Q—"

P D2 2L

"nbre_bocut__
arr_cycl”

g Y ETa -
"nbre_bout_
arr_cycle_on™

%
L




FC10: CHARGEMENT PREFORME

CHARGEMMEMNT FREFORME AUTORIZE

a2 YRATO 3 . ‘WSD_D )
"BOUR_BOIUT "DEF&SUT CHARGE__FREFO
T Aas WARILATE URS S R
L1 L1 = o
YRATO 3
"DEFALUT_
WARILATE URS
R

Y2
"TEBOUR_BOUT

T I
1 L

au 3 :

e
10
"]
i

EV chargerment préforme

W&
"EW_CHARG_
FREFORME”

I |8
1 I




FB1: GESTION DES GRANDEURS ANALOGIQUE

Réseau 2 : TEMFERATURE_FOUR_ATIEIMNTE

WD 34

"MESURE_T, : 1o-s
FouR T TATTENTE
== | I "
Real I * I
WHRAD 38

TCONSIG_T_FOUR™




e C’est blocsde programmation sont dédiées au fonctionnement du convoyeur

FC3: GESTION PERIPHERIQUE AVAL

Réseau 1 : Défaut périphérique

W20

B W10 .2
DEFAUT "DEFAUT_
VARIATEUR PERIPHERIQUE"
|«=c3=~ I | |
|Int | L A |
0
Réseau 2 : Défautwvariateur SOMA
%120 .0
%31 * AFFICHAGE_
*DEFAUT_SOMA" DEFAUT_SOMA"
] L I %
1 I L 8 I
Réseauw 3 : Défautvariateur 510A
Y20 1

32 "AFFICHAGE _
"DEFAUT_S1MA" DEFAUT_51MA"
] 1 I L1
1 I L
Réseau 4 : Défaut variateur S2MA
W20 2

33
"DEFAUT_SZ2MA"
]l |

"AFFICHAGE_
DEFAUT_S2hA"
] 1

L |



Réseau 5 : Défautvariateur 53 M4

W20 3
3.4 "AFFICHAGE_
"DEFALUT_S3MA" DEFAUT_S3MA"
1 1 [ 1
Réseau 6 : Défautvariateur S4his
W20 4
3.5 "AFFICHAGE_
"DEFALT_S4hA” DEFAUT_Sdhds”
1 1 [ 1
Réseau 7 : Défautvariateur S1MEB
WM20.6
3.7 *AFFICHAGE _
"DEFAUT 51ME® DEFAUT_51MB"

i

|
| B



Réseau 8 : Defautvarniateur S2ZME

W20 T
“E4.0 "AFFICHAGE_
"DEFAUT_S2MBE" DEFAUT_SZME"
] 1 i 1
1 T L
Réseau 9 : Defaut variateur S3ME
W20 5
3.6 "AFFICHAGE_
"DEFAUT_S3ME" DEFAUT_S3ME"
] 1 i 1
1 T L

Réseau 10 : Défaut périphérique aval

U102
"DEFAUT_
FERIFHERIQUE"
] 1

U102
"DEFAUT_
FERIFHERIQUE"

11

%103
"DEFAUT_
VARIATEUR"

SR

)




FC8: COMMANDE DES MOTEURS

Contacteur contrdle moteur SORS

hA1 22 4
* ROT_MLACH_ el 1 Wl 0T
ALCTIVET "DEFAUT_S0 MA™ T KM_S0MA"
1 1 1
1 T 11 { }
i1 7
"rempliszeuse
on”™
1 |
1 T
Réseau 2 : Contacteur contréle moteur 5104
b1 32 4
T ROT_MACH_ Wl _2 W1 0
ACTIVES "DEFAUT_S1MA™ " KA_5TRA™
1 1 1
1 T 11 { }
%l 7
"rempliszeuse
on”™
1 |
1 1
Réseau 3 : Contacteur contréle moteur S2hA
E=hATIZ2 4
"ROT_MMACH_ = W11
ACTIVE” " DEFAUT_S5ZMA™ " KM_S52MA”
1 1 1 I %
1 1 v"’: 1 ¥
=17
"remplisseuse
on™
1 1
1 1
Réseau 4 : Contacteur contrale moteur 53 A
=122 4
"ROT_MACH_ W=l3 4 1.2
ACTIVES "DEFAUT_S53MA™ "ER_S53 AT
1 1 1 I %
1 1 V": 1 r
W=l T
"remplisseuse
on™
1 1
1 1




Béseau 5 : Contacteur contrile moteur S4MA

el as
LI

EM132.4
"ROT_MACH_ %35 %13
ACTIVE® "DEFAUT_GS4MA" "KM_54MAT

| | l I\
1 | /‘l LI

%17
“remplisseuze

on

Réseau 6 @ Contacteur contréle moteur S1MB

%MD.6 1.4

"DECHAR BOUT_ %37 "KM_51ME”
CONV_E" "DEFAUT_STMB" SR

| _: /1 s Q

W06

*DECHAR_BOUT_
CoMV_E"

171 R1

%37
"DEFAUT_51MBE"




Réseau 7 : Contacteur contréle moteur S2MEB

Chmmentalr

LI L= = )=

HMO.6 %015
'DECHAR_BOUT_ %l4 0 KM_52ZME
CONV_E" *DEFAUT_52ME" R

| | 11 5 Q

w06

' DECHAR_BOUT_
CONV_B"

/1 R1

®l4.0
"DEFAUT_S5ZMEB"

Réseau 8 : Contacteur contrile moteur 33MB

U = Lo =

%MD W16
"DECHAR BOUT ®i3.6 "KM_53MEBE”

CoMV_B” "DEFAUT_S3ME” <R

| H c

0.6

"DECHAFR_BOUT_
COMW_E™

R1

L/

w36
"DEFAUT_S53ME”
] |




FC2: GESTION SABOT

Réseau 1 : GESTIOM SABOTA

W13 YM1.5 Y0 2
914 "BOUR_BOUT_ "PRES_BOUT_ "SABOT_ A
"COMV_B_VIDE" COMW_B" EMTR_RENF* QLUWVERT
/1 11 /1 { }
Y0 2
"SABOT_A Y0 1
OLUWVERT "SABOT_A_FERME"
] i |
u‘f: LI
Réseau 2 : GESTIOM SABOTE
%A1 5 WD _a
"FRES_BOUT_ U0 1 "SABOT B_
EMTR_RE RAP* "SABOT_A_FERME™ OUWVERT
11 { | { }
WD A
"SABOT B_ WO _3
OUWVERT "SABOT_E_FERME®
11 { }
Réseau 3 : commande bobines distributeur electropneumatigque YA
YAO 2
SABOT_A 0 O
CUWERT ]
1 1 i 1
1 T L
YO 1 W0 1
"SABOT_A_ FERME™ iy
] 1 i 1
1 T L
Réseau 4 : commande bobines distributeur electropneumatique YB
A0 A
" ABOT_B_ e
OUWERT" "B
1 1 { 3
1 T L
VA0 3 W2 O
"SABOT_B_FERME™ B2
1 1 { 3
1 T L




FCS5: GESTION AIGUILLEUR

Réseauw 4 @ Aiguilleur sur convoyeur B

WhA 06

" DECHAR_BOUT_
COMY_B™




FC9: FONCTIONNEMENT DES CAPTEURS






OB1



Réseau 3 - Géstion d'alarme

i H-U_I-U__I-l-=||-_
- L oy ) L

e C1
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C’est blocs sont dédiées pour étreinséré dansle programme principale

e Dansle programme du convoyeur
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e Dansleprogramme dela souffleuse
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Résumé

Ce mémoire présente une méthodol ogie générale pour |’ automatisation d’ un systeme
industriel.ll a éé question d’ une étude détaillée sur le fonctionnement d’un trongon
souffleuse_remplisseusede laligne 4L B au sein de I’ unité de conditionnement d’ huile de
CEVITAL, pour automatiser un arrét sur le chargement préforme.

Vous trouverez également une description détaillée sur les automates programmables
industriels.

Une partie est consacrée aladescription du logiciel TIA PORTAL V13 en mettant en avant
les étapes a suivre pour lacréation d un projet d’ automatisation.

Et alafin un programme a été élaboré pour commander cet arrét et simuler a1’ aide de ce
logicidl.

Abstract

Thisthesis presents a general methodology for the automation of a system industrial. A
detailed study has been carried out on the operation of a blower section from the line 4L B to
the hollow of the CEVITAL oil conditioning unit, to automate a stop on the preformed load.

You will also find adetailed description of PLCsindustrial.
A part is devoted to the description of the software TIA PORTAL V13 by putting forward
the stepsto follow when creating an automation project.

And a program has been developed to control this stop and simulated using this software.
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