République Algérienne Démocratique et populaire
Ministére del’ enseignement supérieur et delarecherche scientifique
Université Abderrahmane MIRA de BEJAIA
Faculté de Technologie

Département Automatique, Téécommunication, Electronique

Meémoiredefin decycle

En vuedel’ obtention du Dipléme de Master en ELECTRONIQUE

Option : AUTOMATIQUE

Theme

MIGRATION SSVERS S/ ET S7
VERSTIA PORTAL D'UN
AUTOMATE PROGRAMMABLE
INDUSTRIEL POUR UN SYSTEME
DE PALETTISATION

Réalisé par : Encadrés par
M- MAKHLOUFI Mounir M?”: MENDIL Boubekeur
M : BOUMAZA Sofiane M’ HAMMACHE Hakim

Promotion : 2015/2016




@@}418 VCi@M€}7[$

Nous remercions, Dieu, le tout puissant pour nous avoir donné la foi
qui nous a guidé jusqu’a la réalisation et Laboutissement de ce projet.

Nous tenons d exprimer nos remerciements les plus distingués :

A notre promoteur MMMENDIL B.,et d notre encadreur
M HAMMACHE H. De nous avoir fait Chonneur d’assurer
Cencadrement de notre travail, nous vous sommes trés reconnaissants
d’avoir veillé d son élaboration en ne ménageant aucunement votre

temps et vos conseils.

Nous tenons d remercier vivement messieurs les membres du jury
d’avoir consacrer de leur temps d la lecture de ce manuscrit, et

daccepter de juger et d’évaluer ce travail.

Nous tenons d remercier vivement [ensemble du personnel de
groupe CEVITAL en particulier : M™ HAMMACHE H. et M"
MANCER D. qui nous ont permis d’effectuer notre stage dans les

meilleurs conditions.

Pav le biais de ce travail, nous exprimons notre profonde gratitude a
toutes les personnes qui, de prés ou de loin, nous ont aidées et

accompagnées dans notre travail.

Nous voudrions remercier nos chers parents et nos
Familles qui nous ont Soutenus dans nos études.

Sofiane et Mounir




Dédicaces

A tous ceux qui nous sont cheres. ..

Sofiane, Mounir
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Liste des abréviations et symboles

T/J : Tonneljour

PO : Partie Opérative

TOR : Tout Ou Rien

API . Automate Programmable Industriel

CPU : Computer Procés Unit

N/A : Numérique /Anaogique

MPI : Multi Point Interface

CC : Courant Continu

LED : Light-Emetting Diode

EEPROM: Electrically-Erasable Programmable Read Only Memory.
EPROM: Erasable Programmable Read Only Memory.

PC : Console de programmation

RAM: Random Access Memory.

ROM: Read-only memory.

CONT: contact

LIST : Listed instruction

LOG : Logigramme

PROFIBUS : Protocole de communication
STEP7 : Logiciel de programmation et de simulation
OB : Bloc d’ Organisation

SFB : Bloc fonctionnel systéme.

IHM : Interface Homme Machine

E/S: Entrées/Sorties
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Introduction Générale

Introduction générale

De nos jours, I’automatisme est le ceeur de toutes les installations industrielles. |l
remplace toute ou une partie de taches de coordination, auparavant exécutées par des
operateurs humains, dans un ensemble d'objets techniques appelé partie commande.
L automate meémorise le savoir faire des opérateurs pour obtenir la suite des actions a
effectuer sur les matieres d' ceuvre afin d’ élaborer la valeur gjoutée. Il exploite un ensemble
d informations prélevées sur la partie opérative pour élaborer la succession des ordres

nécessaires pour obtenir |es actions souhaitées.

L’ automatisme &, principalement, comme objectif d’ assurer les taches répétitives, autrefois
réalisées par des humains, de renforcer la sécurité, d accroitre la productivité, d’ économiser
les matieres premiéeres et |'énergie et de maintenir la qualité. Ces objectifs peuvent étre
classés en 2 catégories

> Les objectifs concernant la compeétitivité du produit (colt, qualité, innovation,
disponibilité).
> Les objectifs concernant I’exploitation de la machine de production (slreté de

fonctionnement, productivité, flexibilité).

L’unité margarinerie de CEVITAL est un exemple d automatisation des systémes de
production en Algérie. Le processus de fabrication est entiérement automatisé. L’ intervention
humaine est réduite ala supervision et la surveillance des différents paramétres des machines
pour assurer le bon fonctionnement de la chaine de production et de réagir en un délai minime

en cas de défaillance signalée par le systéme de gestion des alarmes.

L’ entreprise CEVITAL veille en permanence a mettre a la disposition de ses clients un
produit compétitif en termes de qualité et de colt pour faire face ala concurrence du marché
agro-alimentaire. C'est pour cette raison que ses techniciens sont formés et orientés pour
assurer une améioration continue de tous les équipements faisant partie du processus de
fabrication de margarine, tout en suivant |’ évolution technologique. C est dans cette optique
gue s'inscrit notre projet de fin d’ études concernant la migration de I’automate SIMATICS
S5-95U vers la version S7-300. Ceci est motivé par le rendement élevé des nouveaux
équipements, grace a la puissance des automates S7, d'un coté, et déviter la non
disponibilité des pieces de rechange, de I’ autre coté ; étant donné que lafirme SIEMENS a

arrété lafabrication des automates S5 en fin del’ année 2015.

Y
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Dans notre travail, nous nous sommes intéressés a un palettiseur de cartons de margarine
équipé d'un automate programmable S5-95U qu’ on doit remplacer par un automate S7-300 en
exploitant I'outil de migration S5-S7 de logiciel de programmation STEPT7et, enfin,
d effectuer une migration S7 via TIA-PORTAL, en exploitant |’outil de migration S7-TIA
PORTAL.

Afin de mieux présenter de notre travail, on a organisé ce mémoire en une introduction, trois

chapitres et une conclusion

Le premier chapitre est consacré ala présentation de I’ entreprise CEVITAL, de I’ unité
de fabrication de margarine et, en particulier, la description du palettiseur faisant objet de
I” étude.

Le deuxieme chapitre présente une étude détaillée des automates S5-95U et S7-300 et les
logiciels utilisés Stepb, Step7et TIA-PORTAL.

Le troisieme chapitre expose les résultats de notre étude de migration S5-S7 et S7-TIA
PORTAL.




Chapitrel

Genéralités



Chapitre | : Généralités

[.1. Introduction
Dans ce chapitre, nous évogquons en premier lieu I’évolution historique du complexe
agroaimentaire CEVITAL, sa situation géographique, ses différentes activités industrielles,
ses divers objectifs et I’ organigramme de ses différentes directions. Nous présenterons ensuite
I’'unité de margarinerie et, en particulier, le systeme de palettisation, ses caractéristiques
techniques, son principe de fonctionnement et quelques définitions des éléments relient a ce

systeme et satechnologie. On terminera par une conclusion.

|.2. Présentation del’entreprise CEVITAL

|.2.1. Historique du complexe

CEVITAL est parmi les entreprises algériennes qui ont vu le jour des |’ entrée de notre
pays en économie de marché. Elle a éé créée par des fonds privés en 1998. Son complexe de
production se situe dans le port de Bgjaia et s éend sur une superficie de 4500m2.

CEVITAL contribue largement au développement de I'industrie agroalimentaire
nationale. Elle vise a satisfaire le marché national et a exporter le surplus en offrant une large
gamme de produits de qualité. En effet, les besoins du marché national sont de 600 T/J de
margarine. Les capacités actuelles de CEVITAL sont de 3000 T/J[1].

Les nouvelles données économiques nationales dans le marché de I’ agroaimentaire
font que les mellleurs sont ceux qui maitrisent d’ une fagon efficace et optimale les colts et les
charges et ceux qui offrent le meilleur rapport qualité/prix. Ceci est nécessaire pour S imposer
sur le marché que CEVITAL négocie avec les grandes sociétés commerciales international es.
Ses produits se vendent dans des différentes villes africaines (Lagos, Niamey, Bamako, Tunis,
Tripoli...) [1].

|.2.2. Situation géographique

CEVITAL est implanté au niveau du quai du port de Bgjaia, a 3km du sud-ouest de
cette ville, a proximité de la RN 26. Cette situation géographique de I’entreprise lui a
beaucoup profité étant donné qu’elle lui confére |I’avantage de proximité économique. En

effet, elle se trouve proche du port et de I’ aéroport (Figure 1.1).
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Figure.l.1 Situation géographique du complexe CEVITAL.

1.2.3. Activitéde CEVITAL

Lancé en ma 1998, le complexe CEVITAL a débuté son activité par le
conditionnement d huile en décembre 1998. En février 1999, les travaux de génie civil de la
raffinerie ont débuté. Cette derniére est devenue fonctionnelle en aolt 1999.

L’ensemble des activités de CEVITAL est concentré sur la production et la

commercialisation des huiles végétales, de margarine et de sucre et se présente comme suit :

Raffinage des huiles (1800 tonnes/jour).

Conditionnement d’ huile (1400 tonnes/jour).

Production de margarine (600 tonnes/jour).

Fabrication d’emballage (PET) ; Poly-Ethylene-Téréphtalate (9600 unités/heur).
Raffinage de sucre (1600 tonneg/jour).

Stockage des céréal es (120000 tonnes/jour).

Minoterie et savonnerie en cours d' éude.
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|.2.4. Commercialisation

Un immense budget est consacré a la publicité pour amener un nombre considérable

de commercants dans les différentes wilayas du pays a se faire agréer par CEVITAL et pour
gagner la confiance du consommateur qui devient de plus en plus exigeant. CEVITAL

présente et rapproche le maximum de ses produits aux consommateurs dans toutes les régions

du pays en offrant le meilleur rapport qualité/prix.

.2.5. Organisation de I'entreprise
Le complexe compte a son effectif plus de 3600 employés (permanents et

contractuels), répartis sur les différentes structures. Son organigramme est présenté comme

suit :

”rection sécurité et Hygiene

m!lon des ressources humaines

/N

J

ﬂlon des finances et comptabilité J E

— Direction logistique

o

-lrection énergie électrique

Secrétariat de Direction-J

Direction Projet -J

Direction Commerciale-

J

Direction Technique -

7

”ection de la raffinerie d’huile

Direction des silos -

J

7

ction de la raffinerie de sucre ’ 2 .

Direction conditionnement m

J

Direction conditionnemen! E

J

Direction Controle de quaF

J

Figurel.2: L' organigrammede CEVITAL.
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|.2.6. Missions et objectifs

L’ entreprise a pour mission principale de développer la production et d assurer la
gualité et le conditionnement des huiles, de margarines et du sucre, a des prix nettement plus
compétitifs et celadans le but de satisfaire le client et le fidéliser.

Les objectifs visés par CEVITAL peuvent se présenter comme suit :

v' L’extension de ses produits sur tout le territoire national.

v' L’importation des graines ol éagineuses pour I’ extraction directe des huiles brutes.

v’ L’ optimisation de ses offres d’ emplois sur le marché du travail.

v’ L’encouragement des agriculteurs par des aides financiéres pour la production locale des graines
ol éagineuses.

v' La modernisation de ses instalations en termes de machines et techniques pour augmenter le

volume de sa production.

v’ Positionner ses produits sur le marché étranger par ses exportations.

I.3. Unitéde Production de margarine

Cette unité est speciaisée dans la production de la margarine et les graisses finies ou
semi finies. Elle a une capacité de production de 600 tonnes/jour. Elle produit essentiellement
MATINA, FLEURIAL, Elio2, Margarine de Feuilletage, SMEN et les Shortening.

L'atelier de production de I'unité margarinerie possede cing (05) lignes de production.
Chague ligne est composée d'un certain ensemble de ressources connectées entres elles.

Chacune est assignée a produire un (des) article (s) bien spécifique.

- laligne (L1) pour la production des barquettes de 400 grammes de Métina, barquettes de
500 grammes Elio2, barquette de 500 grammes de Smen.

- laligne (L2) pour la production des plagquettes de 250 grammes de Fleurial, plaguettes de
500 grammes de Feuilletage.

- laligne (L3) pour la production des plaquettes de 500 grammes de Feuilletage.

- laligne (L4) pour la production des barquettes de 1.8 kg de Smen.

- laligne (L5) pour la production des cartons de 20 kg de Shortening des points de fusion (31-
32, 35-37 et 38-40)
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| .4. Présentation de palettiseur
Lamachine est faite pour mettre les cartons de margarine dans des pal ettes selon un
programme mise en place bien déterminé. Les cartons sont transportés a partir des machines
de conditionnement vers le palettiseur al’ aide d’ un convoyeur a roul eaux.

"D
- \

Figure 1.3 : le palettiseur
|.5. Caractéristiques Techniques dela machine

* Mode : Maximal

= N°desérie: 12004900

= Marque: TMG Impianti

» Puissancetotale: 17 KW

» Poidsdelamachine: 4500 kg

* Tensiond aimentation : 380 v /50Hz

»= Consommation en air comprimeé : 175 m3/h

= Pression detravail : 6 bars
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| .6. Principe du fonctionnement

La descente des cartons de premier éage ce fait al’aide d’un descenseur. Ces derniers sont
transportés vers le paettiseur par I'intermédiaire des rouleaux jusqu’au tapis roulant, ou se
trouve une photo cellule de comptage. Les cartons sont directement mis sur les rouleaux
performateurs. Un tourne boite est place a |’ entrée du tapis performateur. Dés qu’il recoit un
signal, il sort pour tourner le carton. Des espaciateurs sont actionnés pour provoquer un vide
entre les cartons, selon la technologie de la couche. Une fois la mise en couche est faite selon
un programme, on aura |’ évacuation vers le plat mobile al’aide d’ un pousseur. Le plat mobile
se déplace au méme temps que la descente du chariot. Une fois la couche est positionnée au
milieu de la palette, les presseurs latéraux et frontaux maintiennent les cartons en position
pendant que le plat mobile se retire et revient a son état initial. Dés gque la derniére couche est
mise sur la palette, on aura I’ évacuation de la palette vide par I’'intermédiaire des rouleaux
d’entrée. Le palettiseur est équipé d’un tranglateur qui permet au palettiseur de recevoir deux

produits différents.
|.7. Technologie des palettiseurs

Il n"existe pas d appareil universel pouvant palettiser aussi bien les bouteilles que les
futs, Les casiers, les cartons ou les sacs. Les formes, les dimensions et les masses a
manutentionner sont trop différentes. Par contre, il existe des familles de palettiseurs pour des

colisde formes et de masses similaires, qui sont classés comme suite :

» Classe A : Palettiseur dont I’ unité de transfert est le colis

» Classe B : Palettiseur dont I’ unité de transfert et larangée

» Classe C: Paettiseur dont I’ unité de transfert est la pile

» Classe D : Palettiseur dont I’ unité de transfert est le multiple

» Classe E : Palettiseur dont I’ unité de transfert est la couche (2).

|.8. Systeme d’automatisation du palettiseur

Le palettiseur étudié est équipé d’'un automate S5-95U qui est installé en 1998. Ce
dernier est un APl de faible encombrement, rapide et puissant. Il est congu pour des
applications complexes nécessitant des entrées et des sorties TOR ainsi que des entrées et des

sorties analogiques. 1 est adapté al’ exécution de taches de commande structurées.

Y



Chapitre | : Généralités

[.9. Conclusion

Ce premier chapitre donne une présentation générale de la société CEVITAL, ses produits
et ses domaines d’activités. Une analyse fonctionnelle du systéme palettiseur a été
présentée. Dans le prochain chapitre, nous allons voir la présentation des automates et des

logiciels utilisés lors de notre étude de migration.
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Chapitre II Présentations des automates et des logiciels utilisés

II.1. Introduction

Dans ce chapitre nous alons dabord donner des généralités sur les automates
programmables industriels (API) et, en particulier, ceux utilisés dans notre travail (S5-95U,
S7-300) et logiciels utilisés (step5, step7, TIA Porta), de la firme Siemens. En suite, nous
allons présenter |’ état actuel de notre systéme de palettisation et 1a problématique.

I1.2.Automates programmablesindustriels (API)

11.2.1. Définition d’un API

Un automate programmable est un systéme éectronique fonctionnant de maniere
numeérique, destiné a I’environnement industriel. Il utilise une mémoire programme pour le
stockage interne des instructions pour la mise en ceuvre des fonctions spécifiques, telles que :
des fonctions logique, mise en séquence, temporisation, comptage et calcul arithmétique. 11
peut commander, au moyen des entrées/sorties (de type tout/rien ou analogiques), de divers
types de machines ou de processus. L’ APl et les périphériques associés sont congus pour
pouvoir facilement s'intégrer a un systeme d’ automatisme industriel et ére facilement utilisé

dans toutes leurs fonctions prévues.

11.2.2.Structured’un API

La structure matérielle d'un API est illustrée par la figure 11-1. Elle se compose de
guatre parties principales :
Mémoire 2-Processeur 3-Interfaces d’ Entrées/Sorties 4-Alimentation (240 V x, 24V ).

Ces quatre parties sont reliées entre elles par des bus[3].

- Leprocesseur
C'est un ensemble de composants éectriques capables de réaliser les différentes
opérations arithmétiques et logiques de base.
- L’interface:
Les interfaces assurent |I’échange d'information entre CPU et le processus, en
récupérant les informations sur I’ éat de ce dernier et en coordonnant les actions.
- Lamémoire:
L’ APl est accompagnée par un ou plusieurs mémoires, qui permettent de stocker le
systeme d’ exploitation dans des ROM ou PROM et le progranme dans des EEPROM. Les

données, lors du fonctionnement, sont stockées dans la RAM. Cette derniéere est généralement

=,
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secourue par pile ou batterie. Souvent, on peut augmenter la capacité mémoire par adjonction
de barrettes mémoires de type PCMCIA.
- L’alimentation
Elle fournit les tensions nécessaires al’ éectronique de |’ automate a partir des tensions
usuelles 110/220V alternatif ou 24V continu [3].

Figure.ll.1: Structureinterne d’'un API.

I1.2.3.Principe général defonctionnement d’un API
Tous les automates fonctionnent selon le méme mode opératoire
e Traitement interne : I'automate effectue des opérations de contréles et met gour
certains parametres systemes (détection des passages en RUN/STOP, mise a jour des
valeurs de | horodateur,...).
e Lecture des entrées : I’automate lit les entrées (de facon synchrone) et les recopie
dans la mémoire image des entrées.
e Exécution du programme : |'automate exécute le programme instruction par
instruction et écrit les sorties dans la mémoire image des sorties.
e Ecriture des sorties: I’automate bascule les différentes sorties (de fagon synchrone)
aux positions définies dans la mémoire image des sorties.
Ces quatre opérations sont effectuées continuellement par |’automate (fonctionnement

cyclique). [4]

|
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[1.2.4.Architectured’un API

A-Aspects extérieurs:

L es automates peuvent étre de type compact ou modulaire :

e Compact : Il integre le processeur, |'aimentation et les entrées/sortie. 1l peut réaliser

certaines fonctions supplémentaires et recevoir des extensions limitées. |l

généralement destiné ala commande de petits automatismes.
e Modulaire: Dans ce modéleg, e processeur, I’ dimentation et les interfaces entrées/sorties

sont des unités separées (modules). Ces automates sont intégrés dans les automatismes

complexes de grande puissance de traitement.

B- Structureinterne

e Moduled'alimentation : assure ladistribution d'énergie aux différents modules.

e Unité centrale : a base de microprocesseur, €lle réalise toutes les fonctions logiques,

arithmétiques et de traitement numérique (transfert, comptage, temporisation ...).

e Mémoires : permettent de stocker le systeme d'exploitation (ROM ou PROM), le

programme (EEPROM) et les données systeme lors du fonctionnement (RAM).

e Interfaces d'entrées / sorties permet de commander les divers pré-actionneurs et

éléments de signalisation du Systeme.

MEMOIRES

BUS

INTERFACES

ENTREES

SORTIES

Détecteurs, pupitre ..

Unité centrale
(uP)

1.

Module d'alimentation

P Préactionneurs

Figure. I1.2 : Architecture interne des automates.

|
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[1.3. Automate S5-95U

L’automate S5-95U est un API de faible encombrement, rapide et puissant. Il est
congu pour des applications complexes nécessitant des entrées et des sorties TOR ains que
des entrées et de sorties analogiques. Il est adapté a I’exécution de téaches de commande
structurées, simples demandant des vitesses de réaction élevées et nécessitant des fonctions

supplémentaires.

Figurell.3: Automate S5-95U

[1.3.1.Structure de |’ automate S5-95U

Figurell.4: Structure du S5-95U :

1-Logement de lapile 6-LED de défaut réseau

2-Signalisation de défaillance de la pile 7-Sélecteur de mode

3-Interrupteur Marche/ Arrét 8-Interface pour entrée d’ alarme pour entrée
de comptage

4-Interface pour entrées et sorties analogique | 9-Interface pour PG, PC, OP ou réseau
SINEC L1

5-Visualisation du mode de fonctionnement | 10-Logement cartouche mémoire EPROM
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11.3.2. Qualité du S5-95U
e Entrées /sorties analogique intégrées avec temps de conversion extrémement court.
e Régulateur PID.

e Miseenréseau sur SINEC |2 en tant que station active ou passive.

11.3.3.Montage : L’ automate S5-95U peut étre fixé directement a un mur ou sur une plaine —
support . Quatre supports muraux sont nécessaire .ils devront étre glisses dans les quatre

rainures ménageées al’ arriére de I’ automate puis visses au mur.

11.3.4. Alimentation
Le S5-95U est raccordeé directement a une tension de 24v, pour le raccordement alatension
du secteur 115/230V des modules d’alimentation de 1A a10A (sous 24V) sont place.

11.3.5. Périphériqueintégré
Le périphérique intégre est constituée des é éments suivants :
16 entrées TOR, 16 sorties TOR, 4 entrées d'alarme, 8 entrées analogiques, 1 sortie

analogique, 2 entrées de comptage.

11.3.6. Busde périphérique:
Le bus de périphérique est laliaison éectrique entre I’ automate et les modules S5 95U servant

d extension de |’ automate.

[1.4. Stratégie de SSEEMENS pour la série S5
En 2016 le S5 aura 37 ans. La figure I1-5nous montre clairement la stratégie de la
firme SIEMENS pour stopper définitivement I’API S5 du marché mondial. Au01/10/2002
c'est |I’annonce de I’ arrét de commercialisation de S5. L’ arrét de fourniture de S5-90/95/100
correspond au01/10/2013 et au 01/10/2014 pour le S5-115 et le 01/102015 pour S5-
135/155[5]
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Figurell.5. Cycle devie de série Sb.

I1.5. Logiciel de programmation STEPS

Le logiciel STEPS V7 fonctionne sous WINDOWS 95, 98 et 2000.1l permet de
programmer |I’ensemble de la gamme SIMATIC S5 du 90U au 155U. Les automates
programmables accomplissent des taches d'automatisation traduites sous forme de
programme utilisateur. Pour que |’ automate puisse le comprendre. Ce dernier doit étre écrit
dans un langage déterminé et suivant des régles bien définies. La firme SIEMENS a
développé le STEPS pour lafamille SIMATECS [7].

11.5.1. Différents modes derepreésentation :
Le langage de programmation STEP5 est unique pour tous les appareils de la gamme

SIMATIC Sb. Le programme peut étre introduit sous forme de :

e Listed’instruction (liste) : sousforme d une suite d abréviations d’instructions.

e Logigramme (LOG) : représente les fonctions logiques al’ aide de symbol es graphiques.

e Schéma a contact (CON): le schéme a contacts CON représente les fonctions de

commande al’ aide des symboles graphiques des schémas él ectriques.
e Graphe 5: ce mode de représentation sert & décrire la structure des automates

sequentiels. Mais, ce mode ne peut étre utilisé que de maniére limitée dans le S5 95U.
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11.5.2. Gestion d’une application SIMATIC « STEP5 »

C'est a partir de lafenétre « STEP5S » que |’ on accéde a toutes |es fenétres de dével oppement
d’un projet SIMATIC Pour ouvrir cette fenétre deux possibilités :

e double cliques sur I’icone step5 du bureau de Windows [8].

e unclique sur démarrer - SIMATIC — STEP5 — STEPS5 représentation plein écran.
Le cligue gauche de la souris permet de sélectionner les menus et sous-menus.

Pour fermer lafenétre « STEPS »
e Uncligue gauche sur fichier

e Uncligue gauche sur quitter.

11.5.3. Principede base du logiciel STEPS:

Les touches du clavier numérique ne permettent pas la saisie des chiffres mais
correspondent a des touches de raccourci.

] Insertion d’ un caractére ou d’ une colonne

L
[ Insertion d’une ligne
Passage en édition dans |’ éditeur de « CONT/LIST/LOG »
corr
<> Valider
- Segment précédent
* Segment suivant

< Ajouter segment apres

¢
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11.5.4.Présentation d’une application
Dans lafenétre « STEP5 » menu fichier — projet > - sélection ou touche F4

e Un cligue gauche sur I’ onglet « Blocs »
e Double cliques sur le nom du programme actuellement sélectionné.
e Choisir lerépertoire de travail danslequel est enregistré le programme. Vous le
visualisez sous le nom du fichier.
Le chemin est sélectionné par double clique successif dans le cadre « L/répertoire ».
e Sédlectionner le nom du programme.
Si lefichier existe d§a: un cligue gauche sur son nom dans le cadre ‘Fichiers'.
Si c'est un nouveau programme : saisir directement le nom (6 caractéres max., en laissant
ST.S5D alafin).
e Uncligue gauche sur < Valider >
e Choisir le langage de programmation. Double cliques sur le langage actuellement
sélectionné, puis double cliques sur e langage voulu.

e Uncligue gauche sur < Valider >.

=
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Figurel | .6Application sur logiciel steps

[1.5.5. Structur e des programmes en step5

Le langage STEP5 permet une structure modulaire afin de définir une organisation du
programme. Le programme utilisateur se subdivise en plusieurs blocs :

OB : Blocs d'organisation qui ont une fonction specifique a l'automate. Ils réagissent a des
événements particuliers (horloge, darme, démarrage...).
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PB : Blocs de programme pour la programmation de |’ automatisme avec |’ utilisation du jeu
d'instructions de base du STEPS.
FB: Blocs fonctionnels pour les fonctions complexes et répétitives. Utilisation du jeu
d’instructions complet de STEPS.
DB : Blocs de données sont des zones d'opérandes supplémentaires sont accessibles a partir

de n'importe quel bloc de programme.

Figure I1.7. Structure de programme en step5
11.5.6.Solution pour remplacer SIMATIC S5:

Apres 37 ans aux services des lignes de production de I'industrie, les automates
SIMATIC S5 évoluent pour plus de performances. La nouvelle gamme S7, lancée en 1996,
apporte une intégration idéale avec les interfaces homme-machine, ainsi qu’un atelier logiciel

beaucoup plus convivia [6].

Dans la plus part des cas, la possibilité serait de changer le module d’ entrée/sortie, tout
en gardant I’ unité centrale de traitement de S5. Puisque, habituellement, le nombre est le plus
grand investissement sur une machine, mais cette stratégie est a écarter pour un systéme réduit
(100U ou 95U). La meilleure approche serait de remplacer le systéme entier et réaliser une

autre programmeation en se basant sur le programme existant et un cahier de charge.

5,
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I1.6. Automate S7-300

11.6.1.Systéme SIMATIC S7-300

SIMATIC S7-300 est un automate modulaire compact de milieu de gamme. Il est
constitué d'une alimentation, d'une CPU et d'un module d'entrées ou de sorties. Les modules
d'entrée/sortie sont adressés dans le programme S7 via les adresses d'entrée (E) et adresses de
sortie (A).L'automate S7-300 est programmé al'aide du logiciel STEP 7.

Figurell.8 : Automate S7-300

11.6.2. principales caractéristiques de S7-300
L’ automate S7-300 se caractérise par :

e Sapuissance et sarapidité.
e Lapossibilité d intégration de nouvelles taches.

e Hautes performances grace aux nombreuses fonctions intégrées.

11.6.3.Constitution de|’automate S7-300
Un systéme d’ automatisation S7300 est un systéme modulaire, comprend composantes

indiquées ci dessous :
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e Moduled alimentation (PS) : délivre, sous une tension de 24 v, un courant de sortie
assignéde 2, 5,10A.
e Unitécentrale: C'est le cerveau de I’ automate qui exécute le programme utilisateur

et commande-les sorties.

Figurel 1.9 CPU 315-2DP S7-300

e Lapile: permet de sauvegarder le contenu dela RAM en cas de coupure du courant.

e Cartemémoire: Laplus part des CPU possedent une carte mémoire. Son role est de
sauvegarder le programme utilisateur, le systeme d’ exploitation et les paramétres qui
déterminent le comportement de la CPU et des modules en cas de coupure du courant.

e Modulesdentrée. Provenant soit de la part des capteurs (entrée logique, analogique
ou numeérique) Ou bien du pupitre de commande.

e Modules de sortie. Permettent de raccorder I'’automate avec les différent pré-
actionneurs (contacteurs, relais....) ainsi qu’ avec |les actionneurs (moteurs, pompes...).

e Module coupleur (IM) :C'est un coupleur qui permet la configuration multi rangée
du S7300 et assure la liaison entre les chassis et le couplage entre les différentes
unités.

e Module de fonction (FM) : Assure des taches lourdes en calcul ainsi des fonctions
gpéciale comme le positionnement, la régulation, le comptage, la commande

numeérigue... etc.

1y
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Processeur de communication (CP): Permet |la communication entre plusieurs
automates. Ils permettent d'établir des liaisons homme-machine qui sont effectuées par
les interfaces de communications : Point a point, Profibus et I’ Ethernet Industriel.
LeRaisProfilé: constitue le chassis de S7-300.

Interface (MPI): Une liaison MPI (Multi Point Interface) est nécessaire pour
programmer un SIMATIC S7 300 depuis le PC. Elle est une interface de
communication utilisée pour la programmation, le contrdle-commande avec HMI et
I'échange de données entre CPU SIMATIC S7 jusgu'a 32 neeuds maximum. Chague
CPU du SIMATIC S7-300 est équipée d'une interface MPI intégré.

Interface PROFIBUS DP:Les CPU possédant deux interfaces disposent de
I"interface PROFIBUS DP pour la connexion au réseau PROFIBUS DP. Elle autorise

)

une vitesse de transmission maximale del2 Mbauds.

v

PS CPU IM SM: SM:

Jimentation Coupleur ETOR STOR EANA  SANA- Comptag
)ption) (option) - Positioni

- Réguilati

Figurell.10.Constitution de I’ automate s7-300

22
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11.6.4.Criteres dechoix de SSEMENS S7-300
Les principales raisons qui ont influées dans le choix de cet automate sont :

» Le S7-300 se caractérise par lafacilité de réalisation d’ architecture décentralisée et la

simplicité d’ emploi.

> Lepersonnel technique de |’ entreprise s' est familiarisé avec I’ utilisation des automates

SIEMENS.

» Laperformance des caractéristiques techniques de I’ automate SIEMENS.

11.6.5 configuration et communication

Il existe plusieurs périphériques de communication. Pour notre application, nous utiliserons

un PC standard muni du logiciel STEP7 et d une interface MPI pour communiquer avec

I"automate. Celui-ci nous permettra d’ écrire le programme et de le compiler et de le transférer

al’ automate, d’ exécuter le programme pas-a-pas et de le visualiser.... Etc.

I1.7.Logiciel de programmation STEP7

I'1.7.1.Définition du logiciel STEP7

STEP 7 et le logiciel de base pour la configuration et la programmation des systémes
SIMATIC (S7-300). 1l fait partie de I'industrie logicielle SIMATIC. Les taches de base qu'il

offre ason utilisateur lors de la création d' une sol ution d’ automati sation sont :

Lacréation et gestion de projet.

La configuration et le paramétrage du matériel et de la communication.
La gestion des mnémoniques.

La création des programmes.

Letest de|’installation d’ automatisation.

Il s'exécute sous les systémes d’ exploitation de Microsoft a partir de la version Windows

95. Par conséquent, il Sadapte a I'organisation graphique orientée objet qu offrent ces

systémes d’ exploitation [9].
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[1.7.2.Langages de programmation sous STEP7

Pour créer un programme sous STEP7, on dispose de trois langages de programmation
CONT, LIST et LOG :

Programmation a schéma logique (LOG): Le logigramme (LOG) est un langage de
programmation graphique qui utilise les boites de I’ algebre de Boole pour représenter

les opérations logiques et les fonctions complexes [10].

Lampe verte

Commutateur 1 | &

Commutateur 2

Figurell.11.Présentation d’ un schéma logique (LOG).

Programmation a schéma contact (CONT) : C'est un langage de programmation
graphique. La syntaxe des instructions sont trés semblable aux schémas de circuits
électriques. Le langage a CONT permet de suivre facilement le trajet du courant entre
les barres d’alimentation en passant par les contacts, les ééments complexes et les
bobines.

Contact 1 Contact 2 Lampe verte

| | | || [ |
I 11 L J ]

Figurell.12.Présentation d’ un schéma CONT.

Programmation a liste (LIST) : C'est un langage de programmation textuel proche
de la machine. Dans cette programmation, les différentes instructions correspondent,
dans une large mesure, aux étapes par lesquelles la CPU traite le programme. Pour
faciliter la programmation, LIST a é&é complété par quelques structures de langage
évolué (paramétres de blocs et acces structurés aux données) [10].

g
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U Commutateur 1
§] Commutateur 2

= Lampe vert

Figurell.13. Présentation du langage LIST.

11.7.3.Structure du programme STEP7

La programmation structurée permet la rédaction claire et transparente de
programmes. Elle permet la construction d'un programme complet a |'aide de modules qui
peuvent étre échangés et/ou modifiés a volonté. Pour permettre une programmation structurée
confortable, il faut prévoir plusieurs types de modules : (OB) Bloc d‘organisation, (FB) Bloc
fonctionnel, (FC) Fonction, (SFB) Bloc fonctionnel systeme, (SFC) Fonction systeme, (DB)

Bloc de données[10].

I1.7.4.Blocs existant sur step7

Le systéme d‘ automatisation utilise différents types de blocs dans lesquels peuvent étre
meémorises le programme utilisateur et les données correspondantes. Selon les exigences du
processus, le programme peut étre structuré en différents blocs.

e Bloc d‘organisation [11].Les blocs d'organisation (OB) constituent |‘interface
entre le systeme d’ exploitation et le programme utilisateur.

e Fonction [10] : Une fonction (FC) assure une fonctionnaité spécifique du
programme. Les fonctions peuvent étre paramétrabl es.

e Bloc fonctionne : Du point de vue du programme, les blocs fonctionnels
S apparentent aux fonctions FB et SFB, mais ils disposent en plus de zones
meémoires specifiques, sous forme de blocs de données dinstance. Les blocs
fonctionnels conviennent pour la programmation de fonctionnalités récurrentes
encore plus complexes (e.g., assurer des taches de régulation).

e Blocs de données: Les blocs de données (DB) sont des zones de données du
programme. DB utilisateur, mise a la disposition d'espace mémoire pour les
variables de types données. Il existe deux types blocs de données : [4]

> Bloc dedonnéesglobales;

> Bloc dedonnéesd’ instance.

=
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11.7.5.Mémentos

Des mémentos sont utilisés pour le fonctionnement interne de I’automate pour
lesquelles I’émission d’'un signal n’est pas nécessaire. Les mémentos sont des ééments
électroniques bistables servent a mémoriser les états logiques 'O’ et *’1’’. Chaque automate
programmable dispose d'une grande quantité de mémentos. On programme ces derniers

comme des sorties.

[1.7.6.M némoniques

Les mnémoniques sont les noms que I’ on attribue aux variables globaes de I’ API. L’ emploi
des mnémoniques ala place des adresses absolues améliore considérablement lalisibilité et la
clarté d’ un programme et aide aisoler des défauts éventuels. Les mnémoniques ainsi définies

sont utilisables dans tout le programme utilisateur d’un module programmabl €[9].

11.7.7.Lesdifférentstypes devariables

Dans I’environnement de STEP 7, on utilise plusieurs types de variables qu’on doit
déclarer au préalable. Le tableau ci-dessous résume les types de variables utilisés.

Tableau I1.1: Différents types de variables contenues dans le STEP7 [11].

Groupe Typesde données Signification

Type de données binaires BOOL Les données de ce type
BYTE occupent 1 bit, 8bits, 16bits ou
WORD 32hits.
DWORD

Type de données sur caractére CHAR Les données de ce type

occupent Du jeu de caractere

ASCII.

Type de données numériques INT Les données de ce type
DINT permettent de traiter des valeurs
REAL numeériques.

Type de données temporelles TIME Les données de ce type
DATE représentent les diverses valeurs
TIME OF-DAY de durée et de date dans le
S5TIME STEP7.
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I1.7.8.Démarrage du logiciel STEP7
Pour lancer le logicidd STEP7, on localise I'icone SIMATIC Manager sur |'écran de
I’ordinateur puis avec un double clic sur cette icone, on se permet d ouvrir sa fenétre

fonctionnelle.

Figurell.14. Assistant nouveau projet.

[1.7.9 Création d’un projet STEP7

Le logiciel SIMATIC Manager étant maintenant ouvert. On clique sur I’item fichier
puis assistant nouveau projet. Apres la sélection du type de la CPU et I'insertion du bloc
d’organisation et le langage a liste, une fenétre s ouvre pour donner un nom au projet et on

clique sur créer.

Figurell.15.Choix de la CPU et du bloc d’ organisation

=
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Figurell.16.Nom et création du projet

I1.7.10 Configuration matérielle:

Cest une étape importante qui correspond a I’agencement des chéssis et des

modules. Ces derniers sont fournis avec des parametres définis par défaut en usine.

Figurell.17.Sation SMATIC S7-300.
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Le choix du matériels SIMATIC S7-300 avec une CPU315-2DP, nous conduit a

introduire la hiérarchie suivante :

e On commence par le choix du chassis selon la station choisie auparavant. Pour |a station
SIMATIC S7-300, on aura « RACK-300 » et onleglisse dansle chassis;

e Apresavoir choisiele RACK, on lui glisse la CPU315-2DP dans I’ emplacement N°2 ;

e L’emplacement N°1 est réservé pour |’aimentation et le N°3 réservé comme adresse
logique pour un coupleur dans une configuration multi-chassis ;

e Les autres emplacements sont réserveés pour les modules qui se trouvent dans le fichier
SM-300. L’automate se compose de deux modules d entrée digitales et un pour les
sorties et de trois modules d’ entrées anal ogiques et deux pour les sorties ;

e Aprés la configuration des modules, on va créer un réseau maitre DP pour la
configuration des variateurs de vitesse des actionneurs, tout dépend le besoin de votre
projet.

Figurel1.18.Configuration matériels.
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11.8. Logiciel TIA PORTAL

11.8.1. Description delogiciel

SIMATIC STEP 7 Basic (TIA Portal) est une version économique et alégée du
logiciel pour controleur STEP 7 Professional Controller Software dans le TIA Portal, pouvant
étre utilise a la fois pour l'ingénierie des microcontroleurs SIMATIC S7-1200 et la
configuration des SIMATIC HMI Basic Panels, étant donné que Win CC Basic fait partie
intégrante de I'ensemble des logiciels[11].
Gréace a son intégration au Framework dingénierie du TIA Portal, SIMATIC STEP 7 Basic
offre les mémes avantages que le logiciel dingénierie professionnel STEP 7, par exemple le
diagnostic direct en ligne, I'adjonction aisée d'objets de technologie ou encore le concept de
bibliotheque permettant un travail rapide, efficace et permettant |a réutilisation de données.
STEP7 Basic (TIA Portal) offre les langages de programmation IEC KOP (plan des contacts),
FUP (plan des fonctions).et SCL (texte structuré) [12].

11.8.2.Langage orientétaches et utilisateurs

o Tempsde formation réduit

e Accesrapide aux outils pertinents

o Téches de sécurité et t&ches standard dans un méme processus d’ingénierie

Au début d'un projet, on peut choisir entre la vue Portal qui vous guide intuitivement a

travers les différentes étapes de I'ingénierie, et la vue Projet qui vous procure un acces rapide
aux outils pertinents. Ainsi, le TIA Portal aide les nouveaux utilisateurs comme les utilisateurs
expérimentés atravailler de maniére aussi productive que possible.

11.8.3. Présentation cohérente pour tous les éditeurs de programmation

La conception des éditeurs logiciels du TIA Porta Sappuie sur une présentation
commune et sur un concept de navigation commun. La configuration dun matériel, la
programmation logique, le paramétrage d'un variateur ou la conception d'une image IHM
chague environnement reprend |le méme design pour les éditeurs, concu délibérément dans un
esprit d'utilisation intuitive, qui permet d’ économiser du temps et de |’ argent. Les fonctions,
les caractéristiques et les bibliotheques sont affichées automatiquement dans leur vue la plus
intuitive en fonction de |'activité souhaitée pour tous les composants de sécurité égal ement
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Figurell .19.Interface de logiciel al’ ouverture.

Création d’un projet

Figurell.20 .Création d'un projet sur TIA ORTAL
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11.8.4. Configuration flexible de |’ écran pour un poste detravail optimisé

Le TIA Portal offre une architecture logicielle moderne dont la conception repose sur
un schéma de navigation simple. Son ergonomie aboutie permet une efficacité maximale et
une économie de temps. Tous les éditeurs sont disposés de fagon claire, aisément accessibles
et gjustables individuellement. L'utilisateur a toujours un apercu de I'ensemble du projet, sans

devoir passer par des menus ou des structures compliquées.

I Choix de I'appareil I I Onglet « vue des appareils » I

I Adresse des modules E/S

Figurell.21.Module entrée/sortie sur TIA Porta

11.8.5. Gestion de donnéescommune et mnémoniques cohérents

La configuration de I'ensemble de la partie matérielle et de sa mise en réseau seffectue
dans une vue graphique intégrale des appareils et du réseau. En effet, la mise en réseau du
contréleur, des IHM ou encore du PC et des entrainements seffectue par simple configuration
graphique. a cet effet, on utilise des fonctions confortables telles que la fonction glisser-
déposer de variables ou de composants matériels, ou encore le ssmple copier-coller de parties

de programme.

&
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Figurell.22. Gestion de données pour un automate S7-1500
11.9.conclusion

Dans ce chapitre on a focalisé notre éude sur les API, le S5-95U et le S7-300 et les différents
logiciels: Step5, Step7, et TIA Portal qui feral’ objet du chapitre 3 pour effectuer lamigration
de S5ver S7.

Notre projet concerne en fait un systéme de palettisation équipé d’'un automate S5-
95U. Ce dernier est efficace et robuste et assure un bon fonctionnement. Le systeme est

installé depuis 2001. Mais, de nosjours, il pose deux problemes:

» Manque de piéces de rechange.

» Mangue d’ expérience ou niveau de lamaintenance des automates S5-95U.

Pour cela, le changement de I’ automate S5-95U par un autre automate S7 -300 est devenu une
nécessité. Ce qui exige une migration du langage S5 vers le langage S7. Ceci constitue I’ objet

de notre projet.
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[11.1. Introduction

Le nom de SIMATIC éait hier encore associé aux automates et plus précisément aux
automates SIMATIC S5. Aujourd’ hui, SIMATIC est devenu synonyme de I’ intégration totale.

L’intégration totale est un concept révolutionnaire visant a réunir I'univers de la
fabrication manufacturiere et |'univers des procedes. Toutes les brique matérielles et
logicielles nécessaires a la réalisation d’ un projet portent désormais un seul nom: SIMATIC

I'intégration totale est rendue possible par I homogénéité parfaite des données, tant :

e Au niveau de labase de donné : les données ne sont plus saisirais qu’ une seule fois, mais
sont disponibles dans I'usine. Les erreurs dues a la transposition des données et les
incohérences appartiennent désormais au passe.

e Au niveau de la conception et de la programmation, toutes les briques servant a la
réalisation du projet sont congues, configurées, programmees, mises en services, testées
et surveillées sous une seule interface utilisateur avec I’ outil qui leur est dédié.

e Qu au niveau de lacommunication.

Des fonctions résolues différemment dans SIMATIC S5 ont du étre repercées pour céder la
place a une approche entierement nouvelle dans SIMATIC S7.Le logiciel de programmation
STEP 7 mise sur latechnologie et les idées nouvelles. Aingi, I interface utilisateur exécutable
sous Windows 95 ou Windows NT a été développée en tenant compte des connaissances
ergonomique les plus modernes. Dans les langages de programmation la norme CEI 1131 est
respectée tout en restant compatible avec STEP 5[5]. Dans ce chapitre nous avons opté pour
deux approches. La premiére est basée sur la conversion avec un convertisseur S5/S7 et la
deuxiéme et de faire la conversion S7/TIA PORTAL.

11 .2. Migration de S5 vers S7

On étudie d abord, la conversion de S5 vers S7 en utilisant le convertisseur S5/S7. La
programmation S7 en LIST, CONT et LOG est compatible avec LIST, CONT et LOG de S5.
Par conséquent, la conversion est facile. On peut rester fidéles a nos programmes en S5. |l

suffit de les convertir en programmes S7.

g
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Le programme existant avec S5 peut étre converti au S7 avec un convertisseur intégré
dans le STEP 7. L’ application “ convertisseur S5/S7 " nous propose se convertir, si possible
de fagon compléte, le jeu d’instructions des programmes S5 existant en programmes S7. La

conversion des programmes S5 existant se fait toujours en LIST [5].

11 .2.1.Préparation dela conversion
A-Fichier requis:
Les fichiers suivants sont nécessaires ala conversion de votre programme S5 :

e Fichier programme <nom>ST.S5D

o Liste des réeférences croisées <nom>XR.INI : elle est nécessaire afin de conserver la
structure et la hiérarchie d’ appel du programme Sb.

e Liste dassignation S5 <nom>Z0.SEQ : €lle est utile st nous désirons employer des
mnémoniques (noms symboliques) plutbt que des adresses absolues dans votre

programme.
Donc pour préparer la conversion nous procédons comme suit :

e Créez al’adedulogiciel S5 une liste croisée actuelle pour votre programme Sb.
e Copiez dans un répertoire DOS votre fichier programme STEP 5, la liste croisée

correspondante et, le cas échéant, laliste d’ assignation.

B-Vérification des opérandes:

Il S avérera peut-étre nécessaire d adapter |e programme a convertir a la CPU S7 que nous
comptons utiliser. Pour cela, il faut procéder comme suit :

e Déterminez laCPU S7 que vous désirez utiliser.

e Recherchez ses caractéristiques et comparez.

e |lenombre d opérandes.

e Lenombredeblocs.

aux opérandes et blocs utilisés et, si nécessaire, les modifier st nombre n’ est pas autorisé

&
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11 .2.2. Préparation du programme S5

Avant la conversion, nous pouvons préparer notre programme STEP 5 a son utilisation
ultérieure comme programme STEP 7. Cela n'est pas une obligation. Nous pouvons aussi
effectuer toutes les corrections dans le fichier source STEP 7, aprés la conversion.

I’ adaptation permet toutefois de réduire le nombre de messages d’ erreur et d’ avertissement.

11 .2.3. Edition de macro-instructions

Procédez comme suit pour créer des macro-instructions :

e Lancez le convertisseur S5/S7

e Choisissez lacommande Edition > Macro deremplacement

e Saisissez les macro-instructions comme décrit ci-avant, puis enregistrez le fichier avec
lacommande Fichier > Enregistrer.

e Fermez lefichier avec lacommande Fichier > Fermer.

Figurelll .1 Macro-instruction dans lafenétre « Conversion de fichiers S5 ».

=
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[11.3. Conversion

11 .3.1. Lancement dela conversion
Avant de lancer la conversion, il faut assurer que le fichier S5 a convertir, la liste des
références croisées et, éventuellement, la liste d' assignation se trouvent bien dans le méme

répertoire. On lance le convertisseur S5/S7 qu'il se présente avec | image-écran ci-apres

Figurelll .2.Image-écran initiale du convertisseur S5/S7.

11 .3.2. Séection d’un fichier programme
Procédez comme suit pour sélectionner un fichier programme::

e Exécutez lacommande Fichier > Ouvrir.
e Sdectionnez le lecteur et le répertoire dans lesquels se trouvent les fichiers a convertir.

e Sédectionnez lefichier a convertir et cliquez sur OK pour confirmer votre choix.

=
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Figurelll.3. Boite de dialogue « Conversion de fichiers S5 -- [<nom>ST.S5D] ».

11 .3.3. Modification des noms desfichierscible
On procede comme suit :

e Cliquez sur lazone de texte contenant le nom de fichier cible que vous voulez modifier.

e Apportez les modifications souhaitées.

Il .3.4. Blocs fonctionnels standard de S5
Si votre programme S5 contient des blocs fonctionnels standard, ils sont signal és par

un astérisgue dans la colonne “ Défaut”.

[11 .3.5. Exécution dela conversion

En cliquant sur le bouton “Convertir®, vous mettez en route la procédure de
conversion. Elle se compose de deux phases de conversion et de la transposition de la liste
d’assignation. Au cours de la premiéere phase de conversion, le programme S5 est converti en

un fichier source Sb avec tous les blocs et tous les commentaires.

|
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Figurelll .4.Premiére phase de laconversion

Au cours de la deuxiéme phase, le fichier source S5 est converti en un fichier source

LIST avec les nouveaux numéros de bloc et la syntaxe de S7.

11 .3.6. Conversion delaliste d’assignation :

Au cours de la conversion de la liste d’assignation, les mnémoniques de la liste

d assignation de S5 sont converties en un format que I’ éditeur de mnémoniques peut importer.

Figurelll .5.Conversion de laliste d’ assignation.
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11 .3.7. Fichiersgénérés:

Le convertisseur S5/S7 génere lesfichiers suivants lors de la conversion :

Fichier <nom>A0.SEQ :Cefichier est créé pendant la premiére phase de conversion.

Il contient le fichier<nom>ST.S5D sous forme ASCII.

Fichier <nom>AC.AWL : Cefichier est créé pendant la seconde phase de conversion. Il
contient le programme LIST. De cette seconde phase, peuvent également provenir des
messages résultant de définitions incorrectes de macro-instructions.

Fichier <nom>S7.SEQ : Cefichier est cré€ lors de latransposition de laliste
d’assignation. Il contient laliste d’ assignation convertie en un format que |’ éditeur de
mnémoniques peut importer.

Fichier d’ erreurs<nom>AF.SEQ : Cefichier, affiché dans la partie supérieure de la
fenétre “Conversion de fichiers S5, contient les erreurs et |les avertissements figurant
dans le programme converti. Ces messages sont genérés pendant les premiere et seconde
phases de conversion et pendant |a transposition de laliste d’ assignation.

La conversion une fois terminée, une boite de dialogue indiquant le nombre d’ erreurs et

d avertissements s affiche.

Figurelll .6.Messages affichés par le convertisseur

&
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11 .3.8. Localisation deserreurs:

Dans la zone inférieure de la fenétre “Conversion de fichiers S5, vous pouvez visualiser,
dans le fichier concerné, la position a laquelle I’ erreur s est produite. Le fichier source LIST
mentionne aussi les messages du convertisseur aux endroits du programme ou des erreurs ont
été constatées. En outre, il contient des avertissements ou des observations au sujet des
problémes qui peuvent se présenter (par suite de modifications de la sémantique des

opérations, par exemple).

11 .3.9. Impression des messages :

La commande Fichier > Imprimer vous permet d'imprimer au choix lesfichiers créés.

Figurelll .7Boite de dialogue " Impression”
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[11 .4. Interprétation des messages

11 .4.1: Analyse des messages

Parmi les messages du convertisseur, on distingue les messages d’ erreur et les avertissements.

Procédez comme suit pour analyser ces messages :

e Visualisez dans la zone inférieure de la fenétre “Messages* |e fichier dans lequel |’ erreur
S est produite.

e Consultez I’aide en ligne pour comprendre |la signification du message.

e Corrigez I’erreur commeiil est proposé.

11 .4.2. Messagesd'erreur :
Un message d' erreur est émis quand une partie du programme S5 n’est pas convertible et ne
peut figurer gu’ en tant que commentaire dans le programme S7. Le tableau I11.1dresse laliste
de tous les messages d’ erreur avec leur signification et les mesures a prendre pour remédier a
I’ erreur.

Tableau I11.1 Messages d’ erreur
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11 .4.3. Avertissements:

Un avertissement est émis quand une partie du programme S5 est certes convertie, mais qu'’il

faudrait en vérifier lavalidité.

-
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Tableau 11 .2 : les Avertissements

[11 .4.4. Retouche du programme converti

11 .4.4.1. Préparation :

=
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Les étapes de préparation suivantes sont nécessaires avant de retoucher le fichier source LIST
génere:
e Imprimez les messages.
e Créez un programme S7 dans un projet via le gestionnaire de projets SIMATIC s
vous ne |’ avez pas dgafait.
e Importez, al’aide de lacommande I nsertion > Sour ce externe, le programme source
LIST généré dans le classeur “ Sources* du programme S7 que vous avez Créeé.

e Ouvrez lefichier converti.

11 .4.4.2. Exécution :

Nous vous conseillons de retoucher le fichier source LIST généré de la maniere suivante
e Parcourez le programme en mode interactif et modifiez ou complétez les blocs
d organisation et les opérations S5 non convertibles en vous aidant des messages
émis.
Il .4.4.3. Modificationsd’ adresses :
Ce sont surtout les modules d entrées et de sorties qui sont touchés par les modifications

d’ adresses. Vous trouverez |” adresse des modules avec |” application HW Config.

On ales possibilités de modifier les adresses suivantes :

e Réassignation dans S5
e Réassignation dans S7
e Modification d’' adresses dans le fichier source S7

e Création d'un nouveau fichier source s7 (avec adressage symbolique)
11 .4.4.4. Fonctions non convertibles:

Les opérandes et opérations non convertibles figurent sous forme de commentaires dans le
programme S7 généreé ; vous devez procéder aleur retouche.

Deux méthodes de conversion sont proposees :

e Vousdéfinissez pour ces opérations et opérandes - S'ils apparaissent dansle
programme utilisateur - des macro-instructions spécifiques en LIST S7 qui seront

utilisées lors de la conversion.
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e Vous éditez les sequences d’instructions correspondantes dans le programme
S7résultant.
Le choix de laméthode dépend de |a fréquence d’ apparition de telles commandes dans votre

programme utilisateur.

11 .4.5. Compilation

Nous devrons compiler le programme converti et éventuellement le retoucher avec le
compilateur LIST afin de le rendre exécutable. Procédez pour ce faire exactement comme

pour un fichier de texte qu’ ont vient de créer.

11 .45.1. Vérification dela cohérence:

La commande Fichier > Vérifier la cohérence vous permet de vérifier atout moment la syntaxe et
la cohérence du fichier source sans toutefois déclencher la génération des blocs.
Lavérification porte sur :

e lasyntaxe,

e |lesmnémoniques

e et |’existence des blocs appel és dans e programme.

Nous obtenons ensuite un protocole indiquant le nom du fichier compilé, le nombre de

lignes compilées ainsi que le nombre d erreurs et d avertissements.
11 .4.5.2. Compilation du fichier source:

Un protocole s affiche aprés la compilation. Il indique les erreurs éventuelles comme apres la
vérification de cohérence. Si vous avez programmeé plusieurs blocs dans un fichier source,

seuls ceux sans erreur sont compilés et sauvegardes.

¢
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Figurelll .8.Vérification de la cohérence et compilation de fichiers source

11 .4.5.3. Correction deserreurs:
Si notre programme converti contient des erreurs ou des avertissements, ceux-ci sont
énumérés apres la vérification de cohérence ou la compilation dans une sous-fenétre en
dessous du fichier source. La cause de I'erreur est également précisée. Lorsque nous
sélectionnons un message d' erreur, |I’emplacement correspondant du fichier source s affiche
dans la fenétre supérieure. Cela nous permet de remédier rapidement aux erreurs éventuelles.
Nous pouvons procéder aux corrections et aux modifications en mode de substitution que
nous activons a |’ aide de latouche d'insertion.
Remarquel:
Dans S5, les blocs d’organisation n’ont pas les mémes fonctions que dans S7. Lors de la
retouche du programme converti, nous devrons remplacer les OB qui ne sont pas convertis
automatiquement par :

e desblocs d’ organisation avec d’ autres fonctions.

e denouvelles opérations S7.

e 0u des parametres systéme que nous définissons lors du paramétrage du matériel.
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11 .5.0rganisation de projet créé

Dans STEP 7, le projet regroupe la totalité des données et des programmes d'une solution
d’ automatisation, quels que soient le nombre d’ unités centrales et leur mise en réseau. Un
projet n'est donc pas limité & un programme utilisateur d'un module programmable, mais
pourra réunir sous un nom de projet commun plusieurs programmes utilisateur pour plusieurs

modules programmables.

Pour notre projet, il contient0O4 blocs d' organisation (OB1, OB22, OB31, OB101), 39 fonction
(FCO....FC34, FC81...FC84) et 22 blocs de donnés (DB1, DB10...DB14 , DB20...DB35).

Figurelll .9 projet créé sur STEP7.
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11 .6.Table de mnémoniquesdu projet créé

STEP7 autorise des mnémoniques de 24 caractéres. |l possede également un éditeur de
mnémoniques. La liste d'assignation de STEP5 S appelle dans STEP 7 «table des
mnémoniques ». On définit dans celle-ci tous nos mnémoniques globaux (les sorties, les

meémentos, les bloc setc..).

Figurelll .10.table des mnémoniques

[11 .7.Configuration matérielle du projet créé

C'est une étape importante qui correspond a |'agencement des chassis et des modules. Ces
derniers sont fournis avec des parameétres définis par défaut en usine. Donc, on insere le RACK-
300 qui contient 11 cases et on sélectionne nos objets de la configuration dans chaque case

(I’ alimentation, la CPU, entrées et sorties,..).
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Figurelll.11.Configuration matérielle.
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[11.8.Migration S7 versTIA PORTAL

Le TIA Porta est le nouvel environnement de développement et d'ingénierie de SIEMENS
pour les applications SIMATIC STEP7 et SIMATIC WinCC. TIA Portal a notamment donné
naissance a de nouvelles CPU S7-1200 et S7-1500, accompagneées de leurs ‘firmwares et
propose une multitude de nouvelles fonction [13]. Notre choix est porté sur cet
environnement pour effectuer la migration dans le but de donner la possibilité de remplacer
I”automate S7-300 par un automate S7-1500.

11 .8.1.Condition de Migration :

e il existe un fichier d§a converti en format AM11 ou le logiciel d origine, compatible
avec toutes les configurations utilisées dans le projet source et installé avec une licence
invalide.

e Leprojet source ne possede pas de protection d’ acces.

e Pour quelamigration puisse s effectuer correctement, le projet source doit étre cohérent.

Remarque : durant lamigration, le systeme ne doit pas se retrouver en mode veille ou de

veille prolongée, si non la migration interrompue.
Il .8.2. Marche a suivre pour fairelamigration :

1. Choisissez lacommande’’Migrer le projet’”’ dans lemenu ’’ Projet’’.
Laboite de diaogue’ Migrer le projet’” s ouvre.

2. Entrez, dans le ’’champ Chemin’’ source, le chemin d’'acceés et le nom de fichier du
projet a migrer, sélectionnez un projet converti au format de migration AMA11 ou
existant au format du projet source.

3. Cochez la case '’ Exclure la configuration matérielle’” pour faire migrer uniquement
le logiciel. Si vous avez sélectionné un fichier de migration réalisé avec I’ outil de
migration, la case a cocher n'est pas accessible. Dans ce cas, indiquez dés la
conversion avec I’ outil de migration si vous voulez exclure la configuration matérielle
delamigration

4. Danslechamp’’Nomdu projet’’, sélectionnez un nom pour le nouveau projet.

Dans le champ *’Chemin cible’’, sélectionnez un répertoire dans lequel le nouveau
projet doit étre enregistré.

6. Danslechamp ' Auteur’’, entrez votre nom ou le nom d’ un autre responsabl e projet.

.
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7. Au besoin goutez un commentaire dans le champ '’ Commentaire’’.

8. Cliquez sur '"Migrer’’.

Figurelll .12. Migration s7 viaTIA Portal.

Figurelll .13.Migration en cours.
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11 .8.3. Résultat delamigration :

Figurelll .14. Résultat de lamigration.

Figurelll .15. Table des variables sur TIA Portal.
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Figurelll .16 Configuration matériel sur TIA Portal.

[11.9. Conclusion

La nécessité de suivre I'évolution technologique oblige tét ou tard d envisager une
modernisation afin de garantir la compétitivité. Lamigration vers latechnologie SIMATIC S7
peut procurer des avantages décisifs vis-a-vis de la concurrence, grace al’amélioration de la

fonctionnalité, de ladisponibilité et de I’ efficience de notre automatisme.

Notre projet consiste a éudier lamigration de SIMATIC S5 vers SIMATIC S7 et S7 vers
TIA PORTAL. Durant cette migration on a réussi a garantir le fonctionnement de notre
systeme « palettiseur » Pour (03) automates différents le S5-95U, le S7-300 et le S7-1500.
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Conclusion générale

En guise de conclusion, nous mettons le point sur les différentes étapes de réalisation
de notre projet, suite a un stage au service conditionnement au sein de I’ entreprise CEVITAL,
pour éudier le systéme de palettisation. Notre mission consistait a éudier, en premier lieu, les
automates S5-95U et S7-300 ainsi que les logiciels STEP 5, STEP7 et TIA PORTAL et de
procéder par lasuite alamigration de SIMATIC S5 vers SIMATIC S7 et SIMATIC S7 vers
TIA PORTAL qui fait I’ objet de notre étude.

Nous avons entamé ce projet par une étude préliminaire de la |’ entreprise CEVITAL,
son historique, ses produits et ses différentes activités. Nous nous sommes intéresses, en
particulier, au systéme de palettisation.

Ensuite, nous avons abordé notre travail par I'éude des caractéristiques des
automates S5-95U et le S7-300 et les logiciels Step5, Step7, et TIA Portal qui faisant I’ objet
de notre étude de migration. Le systeme de palettisation est équipé d’un automate S5-95U,
installé depuis 2001. Ce dernier est efficace et robuste et assure un bon fonctionnement. Mais,

denosjours, il pose deux problémes:

- Manque de pieces de rechange.
- Manque d’ expérience ou niveau de lamaintenance des automates S5-95U

Pour cela, le changement de I’ automate S5-95U par un autre automate S7 -300, plus récent,
est devenu une nécessité. Nous avons opté pour deux approches. La premiere est basée sur la
conversion avec un convertisseur S5/S7 et la deuxieme et de faire la conversion S7/TIA
PORTAL. Durant cette migration, nous avons réussi a garantir le fonctionnement de notre
systéme « palettiseur » par (03) automates différents le S5-95U, le S7-300 et le S7-1500.

La rédlisation de ce projet de fin d'études a été le point départ d'un nouveau tournant
dans notre formation au sein de I’ entreprise. Nous avons été amenés a faire des recherches, a
échanger et a partager des points de vue avec nos collaborateurs au sein d’une équipe de
travail. Nous avons ainsi mieux approché le monde industriel, tout en mettant en pratique nos
acquis théoriques. Nous avons, en effet, bénéficié d'une courte et modeste « expérience
professionnelle » par le contact direct avec le personnel et les installations de I’ entreprise.
Enfin, cette expérience restera pour nous une référence et un point de départ pour apprendre,

développer et améliorer notre savoir faire.
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1/Plan de masse de palettiseur
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2/Schéma électrique du palettiseur :

Figure?2
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Figure3
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Figure4



Figure5b
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1/Plan de masse de palettiseur :
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2/Schéma électrique du palettiseur :
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3/ Lesentrées sortiede !’ API :

sortie

331
65.0
33.0
33.2
33.3
0.1
80.0
81.0
80.2
33.6
81.1
28.0
28.1
05.1
72.0
33.7
65.4
65.6
20.3
20.4
33.5

P P PP PP P> > P PP PP DE DR DR

sortie

65.5
80.6
80.7
89.6
89.7
o4.0
64.1
4.2
64.3
32.7
65.2
64.7
81.0
63.7
72.6
73.7
6d.6
64.4
0d.5

» » » » » ¥ P P I I I I I I I

Description

Descente ascendeur

Frein ascenseur

Montée ascenseur

Plat Mobil en avant

Plat Mobil en arriere
Convoyeur a droite
Convoyeur d'entrée
Convoyeur sortie
Convoyeur i gauche

Tapis entrée préformateur droit
Tapis entrée préformateur gauche
Tapis entrée droite

Tapis entrée gauche
Rouleaux entrée palette vide
Rouleaux sortie platte
Rouleaux préformateur
Poussoir en avant

Poussoir en arriere
Translateur & droite
Translateur a gauche
Presseur postérieur ouvrir

Description

Bloc sécurité

Bloc palette convoyeur a droite
Bloc palette convoyeur a gauche
Arret entrée droite

Arret entrée gauche

Arretl

Arret 2

Arret 3

Arretd

Tourne Boite droite

Tourne boite gauche

Presseur

Descente aigillage platte pleinne
Descente aiguillage palette vide
Montée poussoir

Arret plat intermédiaire
Espaciatur central{Cx)
Espaciatur droite(DXx)
Espaciatur gauche(SX)

Eléements
TX_ASC-
TX_ASC_FRENO
TX_ASC+
TX_CAR_AV
TX_CAR_IND
TX_CAT DX
TX_CAT_ING
TX_CAT OUT
TX_CAT_SX
TX_N_ING_DX
TX_N_ING_SX
TX_R_ALIM_DX
TX_R_ALIM_SX
TX_RUL_ING_P
TX_RUL_OUT
TX_RUL_PREF
TX_SPIN_AV
TX_SPIN_IND
TX_TRA_DX
TX_TRA_SX
TX_TRI_AP

Eléments
EV_BLOCCHI
EV_BP DX
EV_BP_SX
EV_F_DX
EV_F_SX
EV_F1

EV_F2

EV_F3

EV_F4
EV_GIR=DX
EV_GIR>SX
EV_PRESSORI
EV_SCA_PP-
EV_SCA_PV-
EV_SPI+
EV_SPONDINA
EV_SPZ CX
EV_SPZ_DX
EV_SPZ SX
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entrée

21.0
28.4
04.6
64.4
73.0
65.0
73.1
64.7
28.2
88.3
21.4
80.1
80.2
5.1
4.5
72.0
28.5
28.0
28.1

m m mmmmmmmimim/imim’im’im’m/m/mm

entree

89.1
65.7
89.0
89.2
32.4
65.6
33.4
33.3
72.1
33.6
33.7
72.2

m m m m m m m m m m m m

Description

Convoyeur sortie(NC)

Entrée a droite(NO)

Fil chariot{NC)

Entrée a droite sur préformateur{MO)
Entrée palette vide[NC)

Entrée gauche sur préformateur{NO)

Entrée navette palette vide[NC)
Encombrement chariot ralentissement|{NC)
Lit & produit entrée & droite(NO)

Lit & produit entrée i gauche(MNO)

Rouleaux sortie platte pleinne(NC)
Présence palette sur convoyeur a droite(NC)
Présence palette sur convoyeur & gauche(NC)
Palette vide sur l'aiguillage{NO}

Securité Poussoir Lot{NC)

Securité Périmetre Chariot{NC)

Entrée a gauche(MNO)

Trop plein Entrée a droite{NC)

Trop plein Entrée & gauche[NC)

Description

Fin de convoyeur sur navette
Frein variateur de fréeguence
Navette libre

MNavette en position chargement palette vide

contact marche

OK variateur de frequence
ascenseur en bas(MNC)

ascenseur en haut(MNC)

Blocs sécurité(NQ)

MK FC Bloc palette gauche SX en bas
Plat mobil en avant{NC)

Plat mobil en arriere(NC)

Eléments
FT_CAT OUT
FT_DX
FT_FILO
FT_ING_DX
FT_ING PV
FT_ING_SX
FT_ING_TRA
FT_INGOMERO
FT_LP DX
FT_LP SX
FT_OUT PP
FT_PAL DX
FT_PAL _SX
FT_SCA_PV
FT_SIC_SPI
FT_SIC_TRA_P
FT_SX
FT_TP_DX
FT_TP SX

Eléements
Cl_FIN_NAV
Cl_FRENO
Cl_NAV PP
Cl_NAV PV
Cl_REM
FC_ASC-
FC_ASC+
FC_BLOCCHI
FC_CAR_AV
FC_CAR_IND
FC_CATENA
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4/ les programme sur step7 aprés migration :

FCO + GENERAL

Comentaire

AL 1 EMRRGEIZA

Commentaire
il "CONNETTCRT" B -~ CONMECTENRS INSERE
U "PORTE" E3L.E -- portes ok
U AR 3.7 -- presssostat air compring
W "TERNICT" B30 - Défaillance thermime
U "TEST BAR B33.2 -- tegt hariere de séeurité
Ui
U "BAR CP" Bl -- hariere de aéourité
0 "RL_ESCL BAR" M3 -- Exzlngion barriere de séurité
|
U CLRE B0 - contact marche
L 55TH1S
sETor 10 - T Retard de démarsge (B OF)
[ Tl - T Retard de démarsge (B OF)
= niot.0 -- MK dreet d'urgence

Réseau 2 : ME MANUALE

Commentaire
g "M 1n3.1" mMi03.1 —— Zeléction Mode manusl sur pannesau opérateur
u "EM" M101.0 -— ME Arret d'urgence
= TMAN'" minl.1 —— ME Machine en mode manusl

: ME AUTO/CICLO

Conmentaire
T "E_START" E3Z.0 —— Démarrage
T "AN_ICM MI10Z.1 -- MK Anti répetiteur d'initialisation du cycle
= "Ic" M10zZ.0 -- FD3 KP Démarage de l'initailisation du cycle
N "E_START" E3Z.0 —— Démarrage
= "Aﬁ_IC" M10Z.1 -- MK Anti répétiteur d'initialisation du cycle
Ui
T "I M10Z.0 -— FD3 KP Démarage de l'initailisation du cycle
0 "CICLO" M101.3 -- MK Machine en cycle automaticgue
!
T "M io03.0" M103.0 -- Zéléction Mode automaticgque sur panneau opérateur
i g "ATLAFME" Mi01.6 -- MK Présence alarme
uN "E STOR" E3Z.1 -= Stop
T "MAN" Mi01.1 -— MK Machine en mode manusl
T "EM" Mi01.0 -- MK Arret d'urgence
= "AUTO" M101.2 -- ME Machine en mode asutomaticgue
= "CICLO" M101.3 -- ME Machine en cycle automaticgue
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Résean

TIM RICHIESTA RESET

Comtnentaire

N "CI REM" E3Z.4 -- conbtact marche
o s 103.2" M103.2 -— ME Imnage RESET
T PR E3Z.2 -— Et
i gt E3zZ.3 -- K-
L 35T#1s
SE St TS -- REZET Machine
RESET TOTALE
Commentaire
UN "FT_ING_DX" /4 LIB. E&d. 4 - Entrée & droite sur préformateur (NO)
N "FT_ING SE" 4/ LIB. EE5.0 - Entrée gauche sur préformateur (NO)
T "FT_SIC_SPIT 4/ LIB. E64.5 — Securité Poussoir Lot (HC)
UN "FC_SPIN IND" Aooce, E&d.3 - Poussoir en arriere (N
UN "FC_ASCH" A/ ALTO E33.3 - ascenseur en haut (NC)
U "FC_CAR_INDT A/ IND E33.7 — Plat mobil en arriere|NC)
U "FC_TR_AP" /AP E64.1 — Presseur Posterieur ouwert [NC)
T "FT INGCMERO™ 4/ LIB. EG4.7 — Encombrement chariot ralentissement (NC)
U "FT_FILO" 4/ LIB. E6d. 6 - Fil chariot|Nc)
uf
Un "FC_NAV_DX" A/ Dx E80.3 - Navette en position droite|NC)
On "FC_NAV_DX" Aosx E80.3 - Navette en position droite|Nc)
i
u "T5" // TIMER DA REM+PAGHE+/- | T3 =~ RE3ET Machine
= "RESET" miol.4 — ME REZET
TG : MK FINE PALLET DX
/
AUF "DE HMI «<->PLC QK" DE10
T ol 103.6" M103.6 -- renouvellement palette n. droite DX
uf
SET
u DBX .1 4/ --VEDI COMMENTO-—
!
u(
SET
u DEX 6.7
!
] "MﬁSVUOTAiDX" M11.2 -— MX Tapis droit wide (sur tapis DX}
i) TE+T E3Z.2 -= E+
T TE-" E3Z.3 -= E-
TN "RINN_DE" M1E.4 -- MK renouvellement de palette droikte DX
N "RINN_5%" M18.5 -— MK renouvellement de palette gauche S5Z
uN "M_SVUOTA_DX" M11.2 -— MX Tapis droit wide (sur tapis DX}
U "CICLO" M101.3 -— MK Machine en cycle automaticgue
U " mz.e" M103 .8 -- renouvellewent palette n. droite DX
TN "M_SVUOTA SH" M11.3 -— MX Tapis gauche wide [sur tapis 3X)
TN "M_ING SE ATT" MA3.7 -- MK Entrée carton ligne gauche actiwvée
hui o} "CICLO D" Mi3.0 -— MK Ligne droite Activée
FCl : Titre :
Comtnentaire :
FC STMULATI A TEMPO
Commentaire :
AUF "DE TEMPORIZZATORT DE11
L "BEIT O mM100.0 —-— Bit touwjours & 0O
L DEW Z4
3E TT12" T1Z -— T



ANNEX

Réseau 2 ; MK LOTTS DX PRONTO

Commentaire
o T ICLO mMi01l.3 —— ME Machine =en cycocle sutomaticgue
i) "ABEIL_DX' ™Mo0 .0 —— Permission de travailler suar 13
Ul
o "FT LP_DX™ ES5 .2 —— Lit & produit entree & droite (N
(]
TN T z54.7
o TR+ EZZ .2 —-— E+
)
L DEW 26
SE biths s I T13 —— T Lokt prét ligne droite DX
WoE o
o Leh=y a
jofai=y a
g biths s I T13 —— T Lokt prét ligne droite DX
= M_READY_M_DX" mMii.0o —— MX cCouche Ligne droite prette

ME LOTTO 3IX PRONTO

Conmentaire =
o FCICLO™ mM1i01.32 —— MK Machine en cyole automaticgue
o TABIL_ SX™ Moo, 1 —— Permission de trawvailler sur ligne gauche
ui
o TEFT LP_ ST EZ28 .3 —— Lit & produit entrée & goauche (MO}
e}
Lihog 254.7
i) E3ZZ2 .3 -—— E-
J
N DETR 28
SE TT14T T14 —— Tok prét ligne gauche SX
HOP u]
HOP u]
HOP u]
u b I T14 —— Lot prét ligne gauche SX
= TM_READY M_SX™ mil.1 —— MX Couche Ligne gauche prette
Commentaire :
u "CLOCK™ Mioo. 7 —— Horloge 0.1s Pour décrémenter compteurs
u I FERMOL1™ MiZ.0 —— ME Levée Arret (Espaciateur)l
m "TX RUL PREF" A33.T —— Rouleaux préformateur
ZR "T FERMOL™ z1 —— T. Retard Montée arret 1
=1
Commentaire :
u TOLOCE™ M100.7 —— Horloge 0O.1ls Pour décrémenter compteurs
g "M_FERMOZ MIZ .1 —— MK Levés Arret (Espaciateur)
g "Tx RUL_FREF™ A3 T —— Roulesux préeformateur
=R T FERMOZ ™ =z —— T. Retard Montée arret 2
T FERMO n. 3
Commentaire :
i) TCLOCE™ mioo. 7 —— Horloge 0.1z Four décrémenter compteurs
u "M _FERMO3™ M3z .2 —— ME Lewvées Arret [(Espaciateur)3
u "T¥X_ RUL_FREF™ A33.Y —— Rouleaux préformateur
ZR T _FERMO3™ Z3 —— T. ERetard Montée arret 3
T FERMO n. 4
Commentaire :
u TCLOCK™ mMi00. 7 —— Horloge O.1s Pour décrémenter compbeurs
o "M _FERMO4™ M3IZ.3 —— MEKE Lewvéese Arret [(Espaciateur) 4
hud "TE_RUL_PREF" A33.7 —- BEoulesux préformateur
ZR "T_FERMO3™ 24 —— T. Retard Montée arret 4
Réseau 8 : T FERMO n. S5
Commentaire :
hud TCLOCK™ mMi00.7 —— Horloge O.1s FPour décrémenter compteurs
o "M _FERMOS™ M3Z .4 ME Lewvés Arret [(Espaciateur) S
u "TX_RUL_FPREF" A33 T —— Roulesux preformateur
ZR "T FERMOS™ Z15 —— T. BRetard Montée arret 5
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FCZ : MANUEL

‘Comentaire : |

‘Comentaire : |

T TMANTTAT, T MACCHIMNA

pag TIUA T T mMiol .1 —— MK Machine =n nmode manuas1l
=SPE MO0l
ATE "DE TASTIERA ESPANSIONEOEK™ DEl1=Z
h o} a
i iy pou L [=3=3
T ToTlnl “0o
i iy DET] 4
T DL ET [=)
EEA
MO0l : MNOFE a
Ré&=ean 2 : IMPULSD FULSANTI

Coramentaire =

AUTE TDE TASTIERA ESPANS TONEOE"™ DELZ
B ) DB o
T o
<=>I
L=l
B ) DB =
T o
<=>I
b
= T 1o0s.7 M105 .7 —— ME te=t pres==ion
iy T 105.7F ™M105 .7 —— ME test préession
e T 10s5.1 M105 . 1
= T 10s5.0 ™M1i05.0
is g T 1o0s.7 M105 .7 —— MK te=t press=ion
= s X ] 1o05.1°" ™M105. 1
BResean 3 : DECODIFICA BIT MANUATLT
Commentaire -
gy b X ios.0rr Mio05 .0
SPB MO0z
I DE™ ]
T Tl 68
T DE™ <1
I DET] =
T ToTInl 70
T DE™ 1}
MOOZ : NOR [m]
Fc3 2 vT_ 100 S wr—100
Commentaire : |
- DECODIFICA PAGINE MAN-AUT
Commentaire : |
"DE HMI <—>PLC OE" DE10
1
DEW =]
e | 1i0z.0" M103 .0 —— #Séléction Mode automabigue sSur panneau opérabeur
DEW 4
3=}
he | 103 .1" M10% .1 —— Séléction Mode manuel sur pannesu opérateur
DEW =]
5
he | 103 .3" M10% .3 —— ME Immage rencouvellement palette
¥ FAGINA RESET RESET MACHINE
Commentaire :
L e
L DEW 4 44 n.PAGINA VISULIZZATA
= I i0z.z" /4 ME PAGINA RESET reset machine | M103.2 —— ME Immace RESET
ME PAGINE TLINEA A-B RESET LISNE DROITE ET GAUCHE
Commentaire :
) az 77 PAGINL CONTEGGI LINEAR &
n DEW a 47/ n. PAGINA VISUALIZZATA
=1
um E33.4 —— contact marche
o E3z .2 — =
o B3z .3 — E—
n SS5T#3 5 500Ms
sE T 1z6
o 1z6
= TRESET_DX" 4/ ME PAGINA LINEA A reset ligne droite mMi03 .4 —— MK RESET Ligne droite
L.
n az 4/ PAGINA CONTESGI LINEA B
n DEW a 47/ n. PAGINA VISUALIZZATA
I
T E3z.4 —— contact marche
E3z .2 — B+
B3z .3 — E—

SS5T#35500Ms
T 127

=

127
TRESET SH" 4/ MK PAGINA LINEA B reset ligne gauche | M103.5 —— MK RESET Ligne gauche

o
o
o

ES
s
o
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PP - vx PAGINA RINNOVO PALLET RENCUVELEMENT LIGNE DROITE ET GAUCH
Cormmentaire
L ]
L DE 4
==1
= s} 103.6™ M102 . & —— renouvellement palette n. droite DE
L v
L DEW 4
=71
= o] 10z .7" M10z .7 —— renouvellement palette gauche n. S

RESET CONTEGGIO PALLET RESET CCMPTEURZ PALETTES
Commentaire
L 4 44 VIS CONTEGGIO PALLET P
I DEW 4
<=1
=)} TEA" E3Z.2 —-—— K+
oI rE-" E3Z.3 -— E-
SPE MO0l
I o /4 RESETTA PATLE SCARIC. PEO
T DEW =33
MO01: NOF u}
I 5 A4 WIS CONTEGGIO PATLET M
L DEW 4
<=1
o g E3Z.2 -— Et+
ON TE-" E3Z.3 -— E-
SPE Mooz
L a /¢4 RESETTA PALLET SCARIC. MIF
T DEW 110
pMO0Z : HOP u]

FC4 : FPRG

Commentaire

MODIFICA PROGEAMMA

REsean

Commentaire
N "M 103.3" M103.3 —-— ME Immage renouvellement palette
BEE
AUF "DE HMI «<—>PLC oK™ DELO
L 13904
L DEW 20
==1I
3 "M a.e6" ME. 6
R M a.7" ME .7
L u}
=1
u "M a.e6" ME. 6
=1 M a.7" ME.7
R "M a.e6" ME. 6
u "M g.z" ME .2 —— Charger le progrsmame sélectionné sur DEZOD
L S5TH#S00MS
SE T 65
u | a.a3" ME .3 —-— sauvegarder le programme =é&lectionné sur DEX
L S5TH#S00MS
SE T 5133
uN s g.6" ME. &
: CALCOLA DE PROGRAMMA
Comwentaire
L DEW a8z // numéro du programme & wodifier
L 20 |
+I

T ] 60" /7 mumero du DE du programme & wodifier [ MWED —-= Indice DB programme de modification,
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MEM PROGRAMMAE STT DE

Re=seaun

Cormmentaire -

un "1 g.3" ME .3 —— sauvegsrder le progrsmme sélectionné sur DEX

SFEEB MO03

L u]

T s 10 =R MAGZ —— Pointeur DE(PUNTATORE SCORRIMENTO DE)
MOO4: NOP o

AUF "DEZ0 DR DEZ0

T #oonv_akkul #oonv_akkul

ho) STl

T #oonv_stw #oonv_stw

L ME 63

ST 4

LAR1

L #oconv_stw Hoonv_stw

T ST

L #oonv_akkul #oonv_akkul

T DEW [AR1,PH#O.0]

T #oonv_akkul #oonv_akkul

ho) M™ME 61

T #F#oonv index #oonw dndex

TAK

CARICA PRG 3U DEZ0:::: sauver prog sur dbi0

Conmentaire :

uH "M g.a" ME.2 —— Charger le prograwmns sélectionné sur DEBEZO

3PE MO05s

L u]

T "M 62" MWE 2 -— FPointeur DE(PUNTATORE SCORRIMENTC DE)

MOOG: HOP u]

T #oonv_akkul #oonv_akkul

L ME &1

T fHoonv_index #Hoony index

TAE

L #oonv_akkul #oomwy_akkul

AUF DE [#conv_index] #oony_index
// PUNTATCRE

T #oconv_akkul #oonv akkul

L ST

T #oconv_stw #oony_ sStw

L ME 63

SLW 4

LARL

L Hoonv_stw #oonv_ stw

T ST

L #oonv_akkul #Hoonwy akkul

L DEW [AR1,P#0.0]

T TRESET ™ 101 .3 —— MK RESET
SEE 001
B o
Ll TAE 10
sl DT LAY DT pE ] —— m. DWW PROSRAMMA Ligns Droite
Ll DT LAV ST PAAS 2 —— n. DWW PREOSRALMME Ligne gauche
AUR TDE HMI - >PLC =3 e DE1O
fad D ET as
bl DEW 100
fad D ET 11z
bl DEW 114
MOO1l: NOP o

RICHIESTA FAL. DX SOTTO ASC.
Commentaire =

il

w TERASE RA A WERIF .CONDIZ.SIC.ASC. 13 .3
o FETR__DIH A MEMO STRATO DX ST &aSc . ™MEZE .2
TTET RO TRA D™ SS TRAST. . SO0OTTO ASC . MOM CON PAT. DX M=0. =
=1

I TFASE 1A oL 1.0
o O ICTo DT TZE .0
U TOCICTO ST == .1
pap oy FETR__SITT M3 .3
]

T TEINE_ T M1s .5
T TEINE SN mMis .7
U RO TRA DX MZ0 .2
U TRIC FPAT, SIXT TMZO .S
= FRIC_PAT., DI A RICHIESTAS & TRASL.PAT DI ™M=Z0.5
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=eat

RICHIESTA PATL. =X

SOTT SO

Cormmentaire  :

TE. F oo oo TR ATE

ol
ag "FASE_4a™ A4 WERIF .CONDIZ.SIC.ASC. ™13
TETR_SXH™ A4 MEMO STRATO X S0 ASC. i ic ke Qe ]
as’ CTECT TRA ST A4 TRASL .ZIOTTO ASC. NON CON PATL =X mMZ0. 3
=
TTET TEFASE 1A CCL rald .0
has O T ST MEE .1
TTET O TG DT MEE .0
TTET TSTR DI MIE . Z
b
TTET CTEINE_ DX M1E .8
TTET CTEINE_ ST M1 .7
as s TECY TRA ST MZ0 .=
as s RIS FPAL DX MZ0 .5
= TRIC PAT. ST S RICHIESTAS & TRASL.PAT S mM=0. 5
: FILTRI FOTO CONTEGEIO
Commentaire :
AUF "DE TEMFORIZZATORT O DELl
o TET_ING DX A Tl o Ecd. 4 —— Entré&e a droite
o T _M_ING_DXE™ AZZ .G —— Tapis entrés pre
T DEW 1z
SE e A4 FOTO DX OCC. TG —— Filtrage de l=a 1
N TET ING DX AS LIB. EE64. 4 —— Entrée & droite
o T _M_ING_DXE™ AZZ .G —— Tapis entrés pre
k) DEW 14
SE L A4 FOTO DX LIE-. T7 —— Filtr=age de la i
E
il TET IMNG SXT A oo EES.0O —— Entrée gauche =u
o TTE M ING_SE™ Aa81.1 —— Tapis entrés pre
T DEW 1z
SE T =R FF FOTO SE Oood .
UM TET_ING_=X" A4 LIB. EGS.0 —— Entrées gauche =su
il T M TNG SET asl.1 —— Tapis entrées prg
h DEW 14
SE T a7 S FOTO S¥E LIB.

Cormonenitadir = =

™
Ly s o =i fa =
[=3 rrra 1o .= TA10 . =
»
TTET s il 7
= b | 10 .= 1 TED FCT DN 3T e o 10 - =
Py
o |
p g T =2 o
[=3 rrra 10 . s T10 . =
»
TTET — =
= b | 10 .- 577 T TED FC S3T O o A1 . =
SATTI A LETTURA DATI 21T DE
Commentaire
o TCICLo DI M33 .0
o I 1.3 /S LETTURA DATI SU DE PRE LINEA DX mM10. 3
SPEN =ZOooo
CATL "INDEX-DX =0 FZ6
x000: HNOoP ]
y
o TCICLD BXET M33 .1
o I 1.7 /F¢ LETTURA DATI SU DE PRE LINEA SX mMi0. 7
SPEN OOl
CATL "INDEX-3X =0 P
x001: HOP ]
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RESUME

Dans une politique visant |I'amélioration de la disponibilité des éguipements et
I"accroissement de leur productivité, I'entreprise CEVITAL a identifié un ensemble
d’ opportunités d’amélioration des performances de leurs processus de fabrication. Dans ce
contexte, il nous a été propose, dans le cadre de notre projet de fin d’ éudes, d effectuer, en
premier lieu, une étude sur les automates S5-95U et S7-300 ainsi que les logiciels STEP 5,
STEP7 et TIA PORTAL et de procéder par la suite ala migration de SIMATIC S5 vers
SIMATIC S7 et SIMATIC S7 vers TIA PORTAL, pour un systéme de palettisation. Ce
dernier est équipé d’ un automate S5-95U, installé depuis 2001.

Bien que I’automate S5-95U est efficace, robuste et assure un bon fonctionnement.
De nos jours, il pose deux problemes: manque de pieces de rechange et d’ expérience ou
niveau de la maintenance. Pour cela, son remplacement par un autre automate S7 -300, plus
récent, est devenu une nécessité. Nous avons opté pour deux approches. La premiére est basée
sur la conversion avec un convertisseur S5/S7 et la deuxiéme et de faire la conversion S7/TIA
PORTAL. Durant cette migration, nous avons réussi a garantir le fonctionnement de notre
systéme « palettiseur » par (03) automates différents le S5-95U, le S7-300 et le S7-1500.

ABSTRACT

In apolicy designed to improve equipment availability and increased productivity, the
company CEVITAL identified a set of opportunities for improving the performance of their
manufacturing processes. In this context, it was offered as part of our project graduation,
conduct, first, a study of S-95U and S7-300 controllers and software STEP 5, STEP 7 and
TIA PORTAL and proceed by following the migration of SIMATIC S5 to S7 and SIMATIC
S7to TIA PORTAL for a palletizing system. The latter is equipped with an S5-95U, installed
since 2001.

Although the S5-95U is efficient and robust and ensures proper operation.
Nowadays, it poses two problems. lack of spare parts and lack of experience or level of
maintenance. Hence, its replacement by the recent controller S7 -300, became a necessity. We
followed two approaches. The first is based on the conversion with a S5/ S7 converter and
the second concernsthe S7/ TIA PORTAL conversion. During this migration, we managed to
ensure the functioning of our "palletizer" system operation with three different PLCs: S5-95U,
S7-300 and S7-1500.



Résumé

gdlall
el (el Lngie Sl 4858 G jaia daaliy) 5l 3l 5 Clanall 1 58 Gt ) Caagd Auslyus b
SV Al 50 Yl Al jall 2 Al g g pde jUa) 8 Lile (e o Blaudl 138 3 Dl cilleal)
3 yaa Alexy asiin @llld 2y STEPS, STEP7 5 TIA PORTAL Sl il el 50 5 S5-95U 5 S7-300
Palettiseur 4] Juadi Jal (e SIMATIC S5, SIMATIC S7 5 SIMATIC S7.) TIA PORTAL

2001 4w dia S5-95U UL jeae &Y s

e £y enlall B 5 8 il ) e Ay e SSOU o e el e
ol Qs 8 57300 oAl Baa s lelae Jat (3] Aball (5 siua o 3 puall (a5 jLal) adad el
Jisnill dlee o) ya) 40y o5/ 57 Jsne e dasntll o Yl a5 (gt B AN 5 e il
Aihiia (03) Sl M palettiseur A Jae s o (30 USa 5 yagll 38 JD&  STITIA PORTAL
.S5-95U 5 S7-300 s S7-1500



	1-page de garde.pdf
	2-Remerciements.pdf
	3-Dédicaces.pdf
	4-Listes des abreviations.pdf
	5-Sommaire.pdf
	6-Sommaire.pdf
	7-Intro Generale.pdf
	8-introduction-generaleC.pdf
	9-Chapitre I.pdf
	10-Chapitre 1 corr-.pdf
	11-Chapitre II.pdf
	12-Chapitre 2 corr-.pdf
	13-Chapitre III.pdf
	14-chapitre 3 corrig_.pdf
	15-Conclusion générale.pdf
	16.2-conclusion generaleC.pdf
	16-Annexes.pdf
	17-Annex Figures en format A3.pdf
	18-ANNEX.pdf
	20-Références bibliographiques.pdf
	21-réferences Bibliographique.pdf
	22-Resume.pdf
	23-ResumeC.pdf
	الملخص -24.pdf

