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| |

BA8 Tapis point bas
|
|BA10 Incrément de sélection
3 | poignée 1
| i’

BA11 Tapis point milieu
i
|BA12 Incrément d'ouverture fenétre
de controle poignées
i BA13 Incrément de fermeture fenétre
; de controle poignées

BA14 Incrément de registre 1

* TELEMECANIQUE

LP1-K0601BD + LA4-KC1B
+ LA1-KN11

IFM

| TELEMECANIQUE
[IFM

| TELEMECANIQUE
[IFM

1
[IFM

|IFM

IFB 3004-BBPKG/M/US
code : IFS204

| (code : 320897)

|+ XK-100K

| (code : 314312)

| IFB 3004-BBPKG/M/US
code : IFS204

(code : 320897)

+ XK-100K

(code : 314312)

XS1-M18PA370D
+ XK-100K
(code : 319623 +314312)

XS1-M18PA370D
|+ XK-100K
(code : 319623 +314312)

| IFB 3004-BBPKG/M/US
code : IFS204

(code : 320897)

+ XK-100K

(code : 314312)

|IFB 3004-BBPKG/M/US
code : IFS204

(code : 320897)

+ XK-100K

(code : 314312)

IFB 3004-BBPKG/M/US
code : IFS204

(code : 320897)

+ XK-100K

(code : 314312)

IFB 3004-BBPKG/M/US
code : IFS204

(code : 320897)

+ XK-100K

(code : 314312)

IFB 3004-BBPKG/M/US
code : IFS204

(code : 320897)

+ XK-100K

(code : 314312)

IFB 3004-BBPKG/M/US
code : IFS204

(code : 320897)

|+ XK-100K

i(code 1 314312)
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ELECTROVANNES i S
EV5 Electrovanne de transfert du FESTO + MSSD-E
barillet 1 (Rentrée vérin) 14098
(code : 315464)
+ ME-LD 12...24
19141
(code : 317073)
|EVE Electrovanne de jet d'air FESTO |MN1H-2-1/4-MS
| machine code 161725
(code : 316969)
+ MSN1G - 24Vdc - 2,5W
| code 123060
(code : 316970)
‘ |+ MSSD-C
; |code 34583
,‘ (code : 316925)
: | [+ MC-LD 12...24 - 19145
| | |(code : 317076)
| | ELEMENTS DIVERS ;
[MV1 | Ventilateur coffret ‘ PFANENNBERG 111025802000
' + 11125002000
[QS1 Sectionneur général ‘TELEMECANIQUE VO +VZ11 + VZ17
3 |+ KZ32 + KCD1PZ
|SP1 Pressostat air TELEMECANIQUE | XML-A010A2S11
‘ ‘ (code : 316320)
Y5 Frein du barillet SEW USOCOME BG (1,5) - 400 V NM5
Y6 | Frein de I'étoile de transfert SEW USOCOME BGE (1,5) - 400 V
de poignées ‘
Y10 Frein moteur machine SEW USOCOME |BGE (1,5) - 400 V
FUSIBLES |
FU1 Primaire de I'alimentation TA1 LEGRAND [10x38aM2A
|(code : 311135)
{ |+ Porte-fusible
|MERLIN GERIN
’ 15651
FU2 Secondaire de I'alimentation |LEGRAND [10x38gG 8 A
TA1 - Circuit de commande i | (code : 311147)
\ + Porte-fusible
\ MERLIN GERIN
1 | 15646
FU3 Secondaire de I'alimentation f LEGRAND 10x38gG2A
TA1 - Automate programmable ' (code : 311144)
|+ Porte-fusible
|MERLIN GERIN
| | 15646
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FUSIBLES

FU4 Secondaire de I'alimentation 'LEGRAND 10x389G1A
TA1 - Ventilateur armoire (code : 311143)
+ Porte-fusible
MERLIN GERIN
15646

e —— e e — e -

| MOTEURS
M1 'Machine SEW USOCOME DV 100 L4 BMG/HR/VR
3 kW
| 220-240/380-415 V
, ’ 11,3/6,5 A - 50 Hz
‘ |240-266/415-460 V

| 1 [10,2/5,9 A -60 Hz
‘ ‘ "CI‘F - 1P 56
‘ ‘ { 1400/1700 tr/mn
i N°05.1117098802.0001

M2 |Réglage en hauteur SNT IM71 B2 - 0,55 kW

| 230/400 V - 50 Hz
2,8/1,5A
240/415 V - 50/60 Hz
; 12,5/1,46 A
i 276/480 V - 60 Hz
‘ 2,36/1,36 A
\ 2670/3310 tr/mn

CLF-IP 55

N°200553157/FP

| M4 Tapis d'alimentation de [SNT TN63 B2 - 0,25 kW

‘ poignées 230/400 V - 50 Hz
1,4/0,85 A - 2750 tr/mn
240/415 V - 50 Hz
1,5/0,88 A - 2770 tr/mn
280/480 V - 60 Hz

‘ 1.5/0.88 A - 3300 tr/mn
i |CLF - P 55

1 |N°A48535250

M5 Barillet |SEW USOCOME | DFT 71 D4 BMG/HR

‘ | 0,37 kW
220-240/380-415 V
2,25/1,24 A - 50 Hz
240-266/415-460 V
1,95/1,12 A - 60 Hz
1380/1680 tr/mn
CIB - IP 54
|N°05.1124365503.0001.

M6 Etoile de transfert de SEW USOCOME DFT 71 D4 BMG/HR

| poignées 0,37 kW
220-240/380-415V

| 2,25/1,23 A-50 Hz

5 240-266/415-460 V

‘ 1,95/1,12 A-60 Hz

‘ 1380/1680 tr/mn

y CI.B - 1P 54

| N°05.1124365503.0004./
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M11

BA2

BA3
BA7

|BA9

| KAS
KA6
KA7

kA8

KA9

MOTEURS

Ventilateur moteur machine

[

| Convertisseur 4-20mA / 0-10V
|

|

4WEIDMULLER

|

~ SEWUSOCOME  VRIG624NVI221
24 Vdc - IP 55
0,75 A
N°1863592
CIPHOTOCELLULES D GG T
Presence pile OMRON E3S-DS10B41
Niveau mini sur étoile de OMRON E3S-X3CB4 + E32-TC200
[transfert (3e poignée) (code : 313180+313186) \
| Niveau mini sur étoile de |OMRON E3S-DS10B41
‘transfert (4e poignée) ‘ |
| Présence flacon pour sélection |OMRON E3S-RS30B42-30
| (code : 314045) ‘
| !
' Contréle présence poignées ILEUZE | RK 93/4-60S ‘
‘ ‘ |(code : 313279) ‘
lManque capsules | OMRON E3A2-R3M4D-GN
! (code : 314778)
|
| Bourrage flacons !OMRON E3A2-R3M4D-GN |
|(code : 314778) ‘
|
| PLATINES ELECTRONIQUES ‘ ‘

UPAC I-IN - 856074
l(code :321281)

|

RELAIS AUXILIAIRES

Relais auxiliaire

Relais auxiliaire

Relais auxiliaire

‘ Relais auxiliaire

lReIais auxiliaire
!

‘Relais auxiliaire

1 Relais auxiliaire

’Relais auxiliaire

Relais auxiliaire

RXL4A06B2BD + RZM-040W
+ RXZE1S114M + RXZ200

SR S

| RXL4AOGB2BD + RZM-040W
'+ RXZETS114M + RXZ200

RXL4A06B2BD + RZM-040W
+ RXZE1S114M + RXZ200

RXL4A06B2BD + RZM-040W |
+RXZE1S114M + RXZ200 ’

RXL4A06B2BD + RZM-040W
+ RXZE1S114M + RXZ200

RXL4A06B2BD + RZM-040W
+ RXZE1S114M + RXZ200

RXL4A06B2BD + RZM-040W
+ RXZE1S114M + RXZ200

RE8-PE11BU

RE7_-RDA44DII
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l
|
|

RELAIS AUXILIAIRES
KA29 Interface automate RSB-2A0808D +
programmable RSZ-E1S35M + RZM-031RB
KA30 Interface automate RSB-2A0808BD +
programsable RSZ-E1S35M + RZM-031RB
KA31 Interface automate RSB-2A080BD +
programtable RSZ-E1S35M + RZM-031RB
KA32 Interface automate RSB-2A0808D +
programmable RSZ-E1535M + RZM-031RB
KA33 Interface automate : RSB-2A080BD +
programmable RSZ-E1S35M + RZM-031RB
KA34 Relais auxiliaire RE7-RA11BU
RELAIS DE SECURITE | i |
AP1 Relais de sécurité des arréts PILZ PNOZ X2.8P - 24Vdc ;
: d'urgence | (code : 322398) 4
1AP2 Relais de sécurité carénage PILZ [PNOZ X2.8P - 24Vdc ‘
| machine : |(code : 322398) ;
AP3 |Relais de sécurité carénage PILZ |PNOZ X2.8P - 24Vde |
| dépileur | (code : 322398) L
| ; ‘ I
| TRANSFORMATEUR ET |
|ALIMENTATION 1
TA1 {Alimentation 24 Vdc AEM 11R361-RF-H688
‘ |Pr.230/400V +/-15V
\ Sec. 24 Vdc
1 1 P.360W
VARIATEURS ET POTENTIOMETRES
|E1 Variateur de fréquence moteur | DANFOSS VLT 2830
machine ‘ Réf: 195N1063
380/400 V- 50 Hz
| (code : 317873)
i i
E6 Variateur de fréquence du ' DANFOSS |VLT 2805
moteur étoile de transfert 1 ‘ Référence ; 195N1003
380/400 V
‘ (code : 317868)
| |
|RP1 Potentiomeétre vitesse machine | SFERNICE |PE30AL - 1 K.Ohms +

\ZB4-BD922 + ZBZ-35

.
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KA10

KA11
KA12
KA13
|KA14
:KA15
KA16
‘KA17
'KA18
KA19
KA20
KA21
KA22
KA23
| KA24
KA25
KA26

| KA27

| KA28

' RELAIS AUXILIAIRES

Rela[s auxrlia”xre
Relais auxiliaire
Relais auxiliaire
Relais auxiliaire

| Relais auxiliaire

‘
|
\
i
| Relais auxiliaire

| Relais auxiliaire
Relais auxiliaire

Interface automate
programmable

| Interface automate
programmable

| Interface automate
programmable

| Interface automate
programmable

Interface automate
programmable

Interface automate
programmable

Interface automate
programmable

| Interface automate
programmable

Interface automate
: programmable

Interface automate
programmable

| Interface automate
programmable

RXL4A06B2BD + RZM-040"
+ RXZE1S114M + RXZ200

RXL4A06B2BD + RZM-040!
+ RXZE1S114M + RXZ200

RXL4A06B2BD + RZM-040
+ RXZE1S114M + RXZ200

RXL4A06B2BD + RZM-040!
+ RXZE1S114M + RXZ200

; RXL4A06B2BD + RZM-040!
|+ RXZE1S114M + RXZ200

|

|

| RXL4A06B2BD + RZM-040)
+ RXZE1S114M + RXZ200

|RXL4A06B2BD + RZM-040)
|+ RXZE1S114M + RXZ200

RXL4A06B2BD + RZM-040)
|+ RXZE1S114M + RXZ200

|RXL4A06B2BD + RZM-040\
|+ RXZE1S114M + RXZ200

RSB-2A080BD +
RSZ-E1S35M + RZM-031RlI

RSB-2A080BD +
RSZ-E1S35M + RZM-031RlI

RSB-2A080BD +
RSZ-E1S35M + RZM-031Rl

RSB-2A080BD +
RSZ-E1S35M + RZM-031Rl

RSB-2A080BD +
RSZ-E1S35M + RZM-031Rl

| RSB-2A080BD +
RSZ-E1S35M + RZM-031RI

RSB-2A080BD +
RSZ-E1S35M + RZM-031RI

' RSB-2A080BD +
RSZ-E1S35M + RZM-031R

RSB-2A080BD +
RSZ-E1S35M + RZM-031RI

RSB-2A080BD +
RSZ-E1S35M + RZM-031R
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Introduction générale

Actuellement le monde industriel doit offrir des produits de qualité, dans des délais courts
et des prix compétitifs. Avec la progression continuelle de la technologie, les criteres
demandés ne s’arrétent pas uniquement a 1'augmentation de la productivité, mais concernent
aussi I'amélioration des conditions de travail, I'accroissement de la securité et la suppression
des taches pénibles et répétitives. Pour cela ’automatisation est devenue plus qu’une
nécessité.

On dit de I’automatique ; la science et la technique de 1’automatisation qui étudie les
méthodes scientifiques et les moyens technologiques utilisés pour la conception et la
construction des systémes automatiques. Tandis que [’automatisation est 1’exécution
automatique des taches industrielles, administratives ou scientifiques soit-elles sans
interventions humaine.

L'automate programmable industriel apporte alors la solution sur mesure pour les besoins
d'adaptation et de flexibilit¢ de nombre d'activités économiques actuelles. Il est devenu
aujourd'hui le constituant le plus répandu des installations automatisées.

De nombreux constructeurs d’automates programmables existant, mais la firme allemande
SIEMENS offre I'une des plus grandes gammes de produits. Telles que, SIEMENS avec
toutes ces séries : S5-90U/95U ; S7 200 ; S7 300 ; S7 400 ; S1200.

L’arrivée des nouvelles séries de SIEMENS (S7 200/300/400, S1200) a fait que les anciens
automates ne répondent plus a I’évolution des besoins des industries du point de vue :
fiabilité, performances et disponibilité des pieces de rechange.

Ces dernieres années les entreprises Algériennes ont pris cette technologie
d’automatisation de leurs systemes. CEVITAL est parmi les premicres entreprises qui ont
introduit cette technologie.

Les travaux presentés dans ce memoire ont été menes plus particuliérement sur une machine
poseuse de poignées; au sein de 1’'unité conditionnement de I'huile, en vue d’améliorer son
rendement, en procédant a son automatisation par une autre génération d'automate plus
évoluée. Notre choix s’est porté sur 1’automate S7-300 de CPU 314 IFM. L’objectif direct de
ce mémoire est la migration d’un automate programmable TELEMECANIQUE TSX 07 vers
un autre automate programmable SIEMENS S7 d’une machine poseuse de poignées.

Afin de répondre a I’objectif cité ci-dessus, le manuscrit comporte quatre chapitres et une
conclusion. Il est organisé de la maniére suivante :

Le premier chapitre portera quelques généralités sur 1’automatisme ;

Le deuxieme chapitre sera consacré a la description du processus industriel du systeme
étudié; un cahier des charges sera donné pour rependre a la problématique qui a été posés par
I’équipe de la maintenance, ainsi que les déférents schémas électriques de notre systéme
étudié; modifiés et réalisés selon la norme internationale CEI;
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Le programme élaboré sera donné au chapitre trois.

Le quatrieme chapitre est dédi¢ a 1’¢laboration d’une interface graphique, c'est-a-dire la
supervision du systeme étudié.

En fin nous terminerons avec une conclusion générale.
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Préambule Présentation du complexe CEVITAL

1. Introduction

CEVITAL est le premier complexe agroalimentaire en Algérie et dans cette partie nous
allons parler de son évolution historique, ses multiples activités industrielles, ses principaux
objectifs, ainsi que l’organigramme décrivant ses différentes directions. Par suite nous
présentons 1’organigramme de I’unité de conditionnement d’huile.

2. Historique

CEVITAL est parmi les entreprises algériennes qui ont vu le jour dés I'entrée de notre pays
en 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 45000m2.

CEVITAL contribue largement au développement de l'industrie agroalimentaire nationale,
elle vise a satisfaire le marché national et exporter le surplus, en offrant une large gamme de
produits de qualité.

En effet les besoins du marché national sont de 1200T/J d'huile I'équivalent de 12 litres par
personne et par an. Les capacités actuelles de CEVITAL sont de 1800T/j, soit un excédent
commercial de 600T/J.

Les nouvelles données économiques nationales dans le marché de I'agroalimentaire, font
que les meilleurs sont ceux qui maitrisent d'une fagon efficace et optimale les codts, 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 internationales,
ces produits se vendent dans différentes villes africaines (Lagos, Niamey, Bamako, Tunis,
Tripoli...).

3. Situation géographique

CEVITAL est implanté au niveau du nouveau quai du port de Bejaia a 3 Km 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 confere 1’avantage de proximité économique. En effet
elle se trouve proche du port et 1’aéroport, comme le montre I’annexe 1.

4. Activités de CEVITAL

Lancé en Mai 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 d’huile ont débuté, elle est
devenue fonctionnelle en Aout 1999.

L’ensemble des activités de CEVITAL est concentré sur la production et la
commercialisation des huiles végétales, de margarine et de sucre, ainsi que la production de
I’énergie électrique qu’elle est en cours d’études, elle se présente comme suit :
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Raffinage des huiles (1800 tonnes/jour) ;

Conditionnement d’huile (1400 tonnes/heure) ;

Production de margarine (600 tonnes/jour) ;

Fabrication d’emballage (PET) : Poly-Ethyléne-Téréphtalate (9600 unités/heure) ;
Raffinage du sucre (1600 tonnes/jour) et (3000 tonnes/jour) ;

Stockage des céréales (120000 tonnes) ;

Minoterie et savonnerie en cours d’étude ;

Cogénération (production de 1’énergie €lectrique avec une capacité de 64MW et de la
vapeur).

5. Missions et objectifs

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

Les objectifs vises par CEVITAL peuvent se présenter comme suit :

v

v

L’extension de ses produits sur tout le territoire national ;
L’importation de graines oléagineuses pour 1’extraction directe des huiles brutes ;
L’optimisation de ses offres d’emploi sur le marché du travail ;

L’encouragement des agriculteurs par des aides financiéres pour la production locale
de graines oléagineuses ;

La modernisation de ses installations en termes de machine et technique pour
augmenter le volume de sa production ;

Le positionnement de ses produits sur le marché étranger par leurs exportations.
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6. Différents organes constituant le complexe CEVITAL

L’organigramme suivant présente une vue générale sur les différents organes constituant le
complexe CEVITAL.

Direction Comptabilité générale
finance et — Comptabilité analytique
comptabilité Comptabilitématiére
Direction Service vente
distribution directe Service marketing et
& communication
P Service exportation
- -
Direction | p
; comnerciale Service
approvisionnement
/ _-{ Service transit/transport
| | | Direction commerciale | — Service magasinage
logistique Service expédition
L.
[ Service maintemance
S mécanique
3;11181??:; — Service maintemance
q ) électrique
Service méthode
i \_Service utilité et épuration
Seaétariatdu| Direction (Labo controle et suivie de qualité
directem technique | auraffinaged'huile
 controlede qualité |  Labo controle et suivie au
conditionnement
Directeur Directeur Laboraffinage sucre
générale général adjoint ) | Direction \. Labomargarinerie
conditionnement | —_ . ;
. | R, Service plastique
Directi "-\ | Service conditionnement
irection huile
securité et ""-.\ Direction
hygiéne margarinerie | (

directeur LR S~ Responsableproduction
générale WAL\ ~ margarine
adjoint \ Direction Responsablemaintenance
\ raffinerie sucre

Serviceraffinagehuile

= Service étude
Direction _— Service matiére
\ | production huile
" Service paie et sociale
__—{Servicemoyens généraux
Direction resources| — Service personnel
humaines
Service électricité
Direction énergie et| — Service chaufferie
utilités
\ Service juridique et
' organisation
Direction projet Service administration
Service construction

Service suivi et controle cout

Figure 1 Organigramme du complexe CEVITAL
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7. Direction conditionnement
La direction conditionnement est constituee de services qui sont :
v Service plastique ;
v' Service conditionnement d’huile.
7.1. Présentation du service conditionnement d’huile

Le service conditionnement d’huile est constitué de plusieurs services qui sont représenté
selon I’organigramme Suivant :

Directeur
l
| | | |
'
r%%rl]/ égi%n Service Service Service
P R maintemence laboratoire méthode
\
|
| |
p
Equipe Equipe d'intervention Ordonnances
d'intervention cariste corrective + Planification
surface précentive Lancement

Figure 2 Organigramme du service de conditionnement d’huile.
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7.2. Présentation des différentes lignes de conditionnement d’huile

Le service de conditionnement d’huile est constitué¢ de plusieurs lignes illustrées sur la
représentation suivante :

Souffleuse 1

5000 B/H5LB 3 |Z| |E| (1) Remplisseuse

__________________________________________________ (2) Bouchonneuse

128(;):::/UHSSL 1 4 E (3) Etiqueteuse

2
________________________________________________________ (4) Dateur
Souffleuse 1
5) Fardeleuse
12000 BHILB | [~ 4 E E ’ )
________________________________________________________ (6) Palettiseuse
Souffleuse (7) Banderoleuse
5000 B/H5LC )

8) Poseuse de Poignée
3] [4] [¢] ? ‘

Souffleuse 2 (9)
5000 B/H5LA

Déviateur

Figure 3 Différentes lignes de conditionnement d’huile
7.3. Les utilités
7.3.1. Les compresseurs

Les compresseurs sont destinés a produire de 1’air comprimé qui est utilisé dans
I’alimentation pneumatique (vérins). L unité de conditionnement d’huile comporte deux types
de compresseurs :

v Des compresseurs de 40 bars utilisés pour le soufflage des préformes,

v" Des compresseurs de 7 bars utilisés pour la production d’air comprimé sous pression,
qui est utilisé pour la commande pneumatique.

7.3.2. Les refroidisseurs

Les refroidisseurs sont installés avec les compresseurs pour refroidir les canalisations. Ils
sont utilisés dans les souffleuses pour refroidir le col et le fond de la bouteille.
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7.3.3. Tableau Général de Basse Tension (TGBT)

Le TGBT est utilisée pour distribuer de I’énergie €lectrique pour I’alimentation des
différentes machines.

7.4. Etudes de la ligne de conditionnement d’huile 5L

La ligne 5L est une chaine de production de bouteilles de cinq litre d’huile, sa capacité de
production est de 5000 bouteilles / heure. C’est la premicre ligne installée dans I'unité¢ de
conditionnement d’huile pour la production de bouteilles de cinq litre.

Dans notre projet on va s’intéresser a cette ligne ou il y a la poseuse de poignées et cette
ligne constituée de différents équipements utilisés a la production.

Leur définitions et principe de fonctionnement est illustrée dans ce qui suit :
7.4.1. Souffleuse (SIPA)

La souffleuse SIPA est destinée a fabriquer des bouteilles en PET. Sa cadence peut
atteindre 5000 bouteilles/heure. Elle procéde au préchauffage des préformes, et au soufflage.

Elle SIPA est constituée de quatre parties principales :
v" Partie alimentation de préforme froides;
v' Parie four linéaire de préchauffage des préformes ;

v’ Partie soufflage des préformes par deux étages, un étage axial mécanique, suivi d’un
¢étage radial par soufflage d’air comprimé de 40 bars.

v Partie de sortie de bouteilles.
7.4.2. Convoyeur aeraulique rafale (N rafale)

Ce convoyeur permet de transporter des bouteilles en PET vide, entre les différents
équipements de soufflage et remplissage d’une ligne. Elles sont transportées par I’énergie de
soufflage d’air. Ce souffle est par les colonnes de ventilation équipées de filtre garantissant un
air propre, il jaillit dans le canal percé d’ouies permettant sa répétition.

7.4.3. Soutireuse (remplissage et bouchage)

La soutireuse est [’unité de remplissage et bouchage avec entrée et sortie automatique des
bouteilles. L’introduction des bouteilles se fait par une vis d’Archiméde. Les bouteilles sont
ainsi placées sur les plateaux de sellettes correspondant aux becs de remplissage. Les sellettes
sont animées d’un mouvement d’élévation et descente. Les bouteilles une fois remplies son
reprises par une étoile de sortie.



Préambule Présentation du complexe CEVITAL

7.4.4. Poseuse de poignée

C’est une machine qui regoit des bouteilles, de la soutireuse, par un convoyeur d’entré,
pour leur insérer les poignées.

7.4.5. Etiqueteuses FUTURA

Les étiqueteuses de la série modele FUTURA sont indiquées pour appliquer les étiquettes
enveloppantes sur les récipients cycliques.

7.4.6. Dateur

Sert a mentionner la date de fabrication et de péremption a 1’aide d’une imprimante a let
d’encre.

7.4.7. Convoyeur ligne

Le convoyeur ligne sert a transporter les bouteilles, de la sortie de dateur vers la fardeleuse,
il est constitué¢ d’un tapis roulant entrainé par un moteur asynchrone.

7.4.8. Fardeleuse SMI

Machine automatique de construction simple. Son réle et de recevoir les bouteilles et les
envelopper avec un film thermo rétractable. La machine est de type barre soudeur avec super
poseur film sur fond de paquet.

7.4.9. Tapis roulant

Le tapis roulant est un moyen de transport des fardeaux de la sortie fardeleuse jusqu’a
I’entrée de palettiseur. Ce tapis roulant est entrainé a 1’aide des moteurs asynchrones.

7.4.10. Palettiseuse

La palettiseuse est une machine sert a superposer une palette de plusieurs couches de
fardeaux. Le palettiseur comporte plusieurs organes :

- Tournes fardeaux.

- Pousseur des fardeaux.
- Ascenseur.

- Magasin palettes.

- Convoyeur a rouleaux d’alimentation palettes vides et évacuation palettes pleines.
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7.4.11. Banderoleuse

La Banderoleuse est une machine qui assure un emballage stable et compact des produits
palettisés par un banderolage a plusieurs couches en film étirable non toxique.
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Chapitre | Généralités sur I’automatisme

I.1. Introduction [1]

Chaque processus industriel de fabrication ou de transformation se compose d’un ensemble
de machines destinées a réaliser la fabrication ou la transformation considérée.

Chaque machine ou partie opérative comprend un ensemble de moteurs, vérins, vannes et
autres dispositifs qui luis permet de fonctionner.

Les moteurs, vérins, vannes et autres dispositifs s’appellent actionneurs. Ils sont pilotés par
un automate ou partie commande.

La partie commande élabore les ordres transmis aux actionneurs a partir des informations
fournies par la machine au moyen d’interrupteurs de position, thermostats, manostats et autres
dispositifs appelés capteurs. Cette partie recoit également des informations transmises par un
opérateur en fonctionnement normal, ou un dépanneur en cas de réglage ou de mauvais
fonctionnement de la partie opérative.

Entre la partie commande et I’homme se trouve la partie dialogue qui permet a ce dernier
de transmettre des informations au moyen de dispositifs adaptés (boutons poussoirs,
commutateurs, etc.).

1.2. Définition de I’automatisme [2]

D’une fagon générale, un automatisme est un dispositif qui est congu pour commander une
machine ou un groupe de machine pour fonctionner d’une maniére autonome et qui peut :

Prendre en charge des taches répétitives, dangereuses, ou pénibles a exécuter ;

Controler la sécurité du personnel et des installations ;

- Augmenter la production et la productivité, réaliser des économies de matiere et
d’énergie ;

- Donner une flexibilité aux installations (modifier des produits ou des rythmes de
fabrication).

1.3. Structure d’un systéme automatisé [2]

1.3.1. Partie Opérative (machine) P.O
La partie opérative est le processus physique a automatiser. Elle opére sur la matiére et les

produits entrants pour la transformation.
Elle comporte en général :
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- Des outillages et moyens divers mettant en ceuvre le processus d’élaboration (moule,
outils de coupe,...),

- Des actionneurs destinés a mouvoir ou mettre en ceuvre ces moyens : Moteurs
électriques, Vvérins et capteurs associés.

Simplement la partie opérative recoit les ordres de la partie commande et les exécutes.

1.3.2. Partie Commande (automate) P.C

Elle donne les ordres de fonctionnement a la partie opérative. Donc elle :

v' Emet les ordres de fonctionnement de la partie opérative. Ces ordres sont transmis aux
pré-actionneurs ;

v Recoit les informations transmises par les capteurs relatives a la situation de la partie
opérative ;

v" Recoit des consignes de fonctionnement en provenances de pupitre de commande ;
v Emet les signaux de signalisation ;

v Assure le traitement des informations suivant une logique données (programme) afin
d’¢laborer les ordres.

1.3.3. Partie Dialogue (Relation) P.R [1]

Elle permet de visualiser les différents états du systéme a 1’aide de voyants, de terminal de
dialogue ou d’interface homme-machine (IHM). Elle permet également a 1’opérateur de
commander le systéme (marche, arrét, départ cycle ...).

1.3.4. Organes équipant PC et PO

La fonction qui permet a la partie opérative d’exécuter les ordres émis par la partie
commande met en ceuvre 3 types d’objets techniques :

- L’effecteur,

- L’actionneur,

- Le pré-actionneur.
1.3.4.1. L’effecteur

C’est le dispositif terminal qui agit directement sur la matiére d’ceuvre traitée par le
systéme. EX : dans la perceuse c’est le foret.

12
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1.3.4.2. L’actionneur

C’est un constituant de puissance qui convertit une énergie d’entrée en une énergie de
sortie utilisable pour obtenir une action définie. Les types d’actionneurs sont nombreux :

- Les actionneurs dynamiques : les moteurs électriques, les vérins pneumatiques ou
hydrauliques,...

- Les actionneurs statiques : les résistances électriques ou les électroaimants.

1.3.4.3. Le pré-actionneur

Il est principalement de type tout ou rien (TOR), il commande exclusivement
I’établissement et I’interruption de la circulation de I’énergie entre la source et I’actionneur.
EX : un contacteur.

1.3.4.4. Le capteur

Il permet la saisie des informations pour la conduite du processus. Ex : fin de course,
thermostat, détecteur de proximité.

1.3.4.5. Les constituants du dialogue homme / machine
Ils permettent les interventions du personnel d’exploitation, de réglage et de maintenance.
lls sont :

- Implantés (boutons poussoirs, voyants, etc...) ;

- Connectables : pour un diagnostic ou un réglage (terminal de réglage et de
dépannage).

Le schéma de la figure 1.1 suivante montre la décomposition d’un automatisme :
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—— Unité de production I

Partie onérative ou machine

Actionneurs Capteurs

[ Pré-actionneurs ] Partie commande ou automate

A

A 4

[

Interfaces de} [ Interfaces 1

Unité de traitement

,]/
T

sortie d’entrée

[

Interfaces de Interfaces
sortie d’entrée

[

Visualisations

: Partie dialogue Capteurs
Avertisseurs

manuels

—

Onérateur ou dépanneur

Figure 1.1 Structure détaillée d’un automatisme.

I.4. Les Automates Programmables Industriels (API)

1.4.1. Historique [3]

Les automates programmables industriels sont apparus a la fin des années soixante, a la
demande de I'industrie automobile américaine (GM), qui réclamait plus d'adaptabilité de leurs
systémes de commande.

Les colts de I'électronique permettant alors de remplacer avantageusement les technologies
actuelles.

14



Chapitre | Généralités sur I’automatisme

1.4.2. Définition

Un automate programmable industriel (API) est une machine électronique programmable,
adapté a I’environnement industriel, spécialisée dans la conduite et la surveillance en temps
réel de processus industriels. Il exécute une suite d'instructions introduites dans ses mémoires
sous forme de programmes, et s'apparente par conséquent aux machines de traitement de
I'information.

Trois caractéristiques fondamentales le distinguent des outils informatiques tels que les
ordinateurs utilisés dans les entreprises :

> 1l peut étre directement connecté aux capteurs et pré-actionneurs grace a ses modules
entrées/sorties.

> 1l est congu pour fonctionner dans des ambiances industrielles séveres (Température,
vibrations, microcoupures de la tension d'alimentation, parasites, etc...).

Enfin, sa programmation a partir de langages spécialement développés pour le traitement
de fonctions d'automatisme facilite son exploitation et sa mise en ceuvre. [4]

Selon la norme frangaise EN 61131-1, un automate programmable est un :

Systeme électronique fonctionnant de maniere numeérique, destiné a étre utilisé dans un
environnement industriel, qui utilise une mémoire programmable pour le stockage interne des
instructions orientées utilisateur, telles que des fonctions de logique, de mise en séquence, de
temporisation, de comptage et de calcul arithmétique, pour commander au moyen d’entrées et
de sorties Tout ou Rien, analogiques ou numériques divers types de machines ou de
processus. L’automate programmable et ses périphériques associés sont congus pour pouvoir
facilement s’intégrer a un systéme d’automatisme industriel et étre facilement utilisés dans
toutes leurs fonctions prévues. [5]

1.4.3. Architecture d’un API [6]
1.4.3.1. Aspect externe
Les automates peuvent étre de type compact ou modulaire.

a. De type compact : Il intégre le processeur, I'alimentation, les entrées et les sorties.

Ces automates, de fonctionnement simple, sont généralement destinés a la commande de
petits automatismes.

b. De type modulaire : le processeur, l'alimentation et les interfaces d'entrées / sorties
résident dans des unités separées (modules) et sont fixées sur un ou plusieurs racks.

Ces automates sont intégrés dans les automatismes complexes ou puissance, capacité de
traitement et flexibilité sont nécessaires.
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1.4.3.2. Aspect interne

La figure 1.2 suivante montre la structure interne d’un API

Interfaces
|, Détecteurs,  pupitre
_ Bus
Mémoires
_ Pré-actionneurs
N
~ N\
Unité centrale
(1P)
& T /
[ Module d'alimentation ]

Figure 1.2 Structure interne d’un API
a. Le processeur [7]

Le processeur a pour réle principal le traitement des instructions qui constituent le
programme de fonctionnement de 1’application. Mais en dehors de cette tiche de base, il
réalise également d’autres fonctions :

v" Gestion des entrées/sorties.

v Surveillance et diagnostique de 1’automate par une série de tests lancés a la mise sous
tension ou cycliquement en cours de fonctionnement.

v" Dialogue avec le terminal de programmation aussi bien pour 1’écriture et la mise au
point du programme qu’en cours d’exploitation pour des réglages ou des vérifications
de données.

Le processeur est organisé autour d’un certain nombre de registres, ce sont des mémoires
rapides permettant la manipulation des informations qu’elles retiennent, ou leur combinaison
avec des informations extérieures.
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Les principaux registres existants dans un processeur sont :
» L’accumulateur [7]

C’est le registre ou s’effectuent les opérations du jeu d’instruction, les résultats sont
contenus dans ce registre spécial.

» Le registre d’instruction [7]

Il recgoit I’instruction a exécuter et décode le code opération. Cette instruction est désignée
par le pointeur.

» Le registre d’adresse [7]

Ce registre recoit, parallélement au registre d’instruction, la partie opérande de
I’instruction. Il désigne le chemin par lequel circulera l’information lorsque le registre
d’instruction validera le sens et ordonnera le transfert.

» Le registre d’état [7]

C’est un ensemble de positions binaires décrivant, a chaque instant, la situation dans
laquelle se trouve précisément la machine.

» Les piles[7]

Une organisation spéciale de registres constitue une pile, ces mémoires sont utilisées pour
contenir le résultat de chaque instruction apres son exécution. Ce résultat sera utilisé ensuite
par d’autres instructions, et cela pour faire place a la nouvelle information dans
I’accumulateur.

b. Les mémoires [7]

Un systéme a processeur est toujours accompagné d’un ou de plusieurs types de mémoires.
Les automates programmables industriels possedent pour la plupart les mémoires suivantes :

» Mémoire de travail [7]

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

» Mémoire systeme [7]

La mémoire systéeme (mémoire vive) contient les éléments de mémoire que chaque CPU
met & la disposition du programme utilisateur comme, par exemple, mémoire image des
entrées, mémoire image des sorties, mémentos, temporisations et compteurs. La mémoire
systéme contient, en outre, la pile des blocs et la pile des interruptions.
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Elle fournit aussi la mémoire temporaire allouée au programme (pile des données locales).

» Mémoire de chargement [7]

La mémoire de chargement sert a I'enregistrement du programme utilisateur sans
affectation de mnémoniques ni de commentaires (ces derniers restent dans la mémoire de la
console de programmation). La mémoire de chargement peut étre soit une mémoire vive
(RAM), soit une mémoire EPROM.

» Mémoire RAM non volatile [7]

Zone de mémoire configurable pour sauvegarder des données en cas de defaut
d’alimentation.

» Mémoire ROM [7]
Contient le systeme d’exploitation qui gere la CPU.
c. Les modules d’entrée/sortie [7]

Ils traduisent les signaux industriels en informations API et réciproquement, appelés aussi
coupleurs.

Beaucoup d’automates assurent cet interfacage par des modules amovibles qui peuvent étre
modulaires par carte ou par rack. D’autres automates ont une structure monobloc, avec des
modules intégrés dans un chassis de base, (cas des automates de Télémécanique TSX17 et
SIMATIC S7-314 IFM).

Le nombre total de modules est évidement limité, pour des problémes physiques:
v Alimentation électrique.
v' Gestion informatique.
v’ Taille du chassis.

Différents types de modules sont disponibles sur le marché selon I'utilisation souhaitée, les
plus répandus sont :

» Entrées/Sorties TOR (Tout ou Rien) [7]

L’information traitée ne peut prendre que deux états (0 ou 1). Ce type d’information peut
étre délivré par une cellule photoélectrique, un bouton poussoir,... etc.

Leur nombre est en géneral de 8,16, 24 ou 32 entrées/sorties, qui peuvent fonctionner :

v'en continu: 24V, 48V, ou bien en alternatif: 24V, 48V, 100/120V, 220/240V.
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> Entrées/Sorties analogiques [7]

Elles permettent I'acquisition de mesures (entrées analogiques), et la commande (sorties
analogiques). Ces modules comportent un ou plusieurs convertisseurs Analogique/Numérique
(A/N) pour les entrées et Numérique/Analogique (N/A) pour les sorties dont la résolution est
de 8 a 16 bits. L’ information traitée est continue, délivrée par un capteur (débitmetre, ...etc.).

Les standards les plus utilisés sont: £10 V, 0 — 10 V, £20 mA, et 0 — 20 mA.
» Modules spécialisés [7]

Ils assurent non seulement une liaison avec le monde extérieur, mais aussi une partie du
traitement pour soulager le processeur et donc améliorer les performances.

Ces modules peuvent posséder un processeur embarqué ou une électronique spécialisée.
d. L’alimentation électrique [7]

Elle a pour role de fournir les tensions continues nécessaires aux composants avec de
bonnes performances, notamment face aux microcoupures du réseau électrique qui constitue
la source d’énergie principale.

La tension d’alimentation peut étre de 5V, 12V ou 24V.

D’autres alimentations peuvent étre nécessaires pour les chassis d’extension et pour les
modules entrées/sorties.

La figure 1.3 ci-dessous montre un module d’alimentation

Signalisation
“Tension de sortie
24 W cc présente”

Seélecteur de la
tension réseau — 230

Commutateur ——

ENHORS du T D I
24 % cc oy
Bormes pour la tension
secteur et le conducteur de
protection =
L1 =)
N @ L
2 + =
o) — e Bomes pour la
= e M tension de

L+ sortie 24 V cc
M

L+
M

Arrét de traction

Figure 1.3 Module d’alimentation
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e. Les liaisons [7]
Elles s’effectuent :

» Avec l’extérieur par des borniers, sur lesquels arrivent des cébles transportant les
signaux électriques.

» Avec lintérieur par des bus, liaisons paralléles entre les divers éléments. Il existe
plusieurs types de bus, car on doit transmettre des données, des états, des adresses.

» Interfaces de communication : permettent la communication de 1’ensemble des blocs de
I’automate. Comprenant :

v Interfaces série utilisant dans la plupart des cas comme support de communication, les
liaisons RS- 232, RS- 422 ou RS- 485

v Interfaces pour assurer I’accés a un bus de terrain ;
v' Interfaces d’accés a un réseau Ethernet. [5]
f. EIéments auxiliaires [7]

» Un ventilateur est indispensable dans les chassis comportant de nombreux modules ou dans
le cas ou la temperature ambiante est susceptible de devenir assez elevée.

» Un support mécanique : il peut s’agir d’un rack, I’automate se présente alors sous forme
d’un ensemble de cartes, d’une armoire, d’une grille, et des fixations correspondantes.

» Des indicateurs d’état : concernant la présence de tension, la charge de la batterie, le bon
fonctionnement de 1’automate etc....

La figure 1.4 qui suit résume 1’architecture d’un API.

TRLSSaSs

Figure 1.4.a Automate compact (Allen-Bradley) Figure 1.4.b Automate modulaire (Modicon)
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1 Module d'alimentation 6 Carte mémoire
2 Pile de sauvegarde 7 Interface multipoint (MPI)
3 Connexion au 24V cc 8 Connecteur frontal
4 Commutateur de mode (a clé) 9 Volet en face avant
5 LED de signalisation d'état et de défauts
1 5 6
i o
|, - &
| - &
8 - |8
. - b
i - i
B %4
3 2 4 7 8 g
Automate modulaire (Siemens)
Figure 1.4.c Aspect éxterieur
Figure 1.4 Architecture d’un A.P.I
Conclusion

Dans ce chapitre, nous avons donné un apercu général sur 1’automatisme, ainsi que les
automates programmables industriels (API); leurs architecture et leurs utilités dans 1’industrie.
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Chapitre 11 Processus et problématique

I11.1. Introduction

Dans ce chapitre, nous allons décrire le processus industriel de notre machine ainsi queson
mode de fonctionnement.

Un cahier de charge, sera donné suite au problématique posée par 1’équipe technique du
I’unité de conditionnement de I’huile (complexe CEVITAL).

11.2. Description de processus

La machine étudie est une poseuse de poignées (L’ENCLIQUETEUSE AUTOMATIQUE DE
POIGNEEYS), le principe industriel du produit est comme suit :

v" Les poignées sont dans les piles du barillet, ce dernier, les distribue a 1’étoile de
transfert de poignées.

v’ L’étoile de transfert de poignées les recoit et les transferts vers le tapis roulant; en
faisant une rotation et un soufflage d’air, qui est assuré par un distributeur.

v' Ensuite, ils seront déposés sur une goulotte. Des bras a pinces prennent les poignées et
les inserts sur les bouteilles.

v’ L’arrivé des bouteilles de la soutireuse, par un convoyeur d’entrée, seront porter par une
¢toile d’entrée vers une autre étoile ou s’effectue le posage par des bras a pince.

v' Lorsque la poignée est posée sur la bouteille, cette derniére sera portée par une étoile de
sortie vers un convoyeur de sortie afin de les transportés vers I’étiqueteuse.

11.2.1. Les différents composants du systéme

La poseuse de poignée est constituée d’un magasin de poignées et d’une poseuse.
Voir I’annexe 2.

11.2.1 .1. Magasin des poignées

C’est I’alimentation de poignées, il est composé de trois éléments, qui sont : le barillet,
I’¢étoile de transfert de poignées et le tapis roulant, entrainés par trois moteurs asynchrones
triphasés.

v' Barillet : C’est le distributeur des poignées. Il porte les piles verticales contenant les
poignées.

v Etoile de transfert des poignées : recoit les poignées de la pile et I’est transfert vers
le tapis roulant en faisant une rotation.

v Tapis roulant : véhicule les poignées regues de 1’étoile de transfert vers la goulotte.
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11.2.1.2. Poseuse

C’est la partie de la machine ou s’effectue le posage de poignées pour les flacons.

11.2.2. Description des éléments de la partie opérative

11.2.2.1. Moteurs asynchrones [8]

Les moteurs utilisés dans la direction sont de type asynchrone, ils sont intéressants par leur
robustesse, leur démarrage tres simple en général, I'absence d'étincelle, leur prix peu éleve et
leur entretien facile. 1ls ont un rendement optimum qui va de 0,6 pour les tout petits moteurs
(<1 kW) a 0,95 pour les moteurs de 100 kW et plus.

Ils sont constitués d’une partie fixe, le stator qui comporte le bobinage, et d’une partie
rotative, le rotor qui est bobiné en cage d’écureuil. Les circuits magnétiques du rotor et du
stator sont constitués d’un empilage de fines téles métalliques pour éviter la circulation de
courants de Foucault.

Ce type des moteurs équipes la quasi-totalit¢ des machines-outils classiques, tours,
fraiseuses, tapis roulants, pompes, perceuses,...

Bobinage

. Stator

(Partie fixe)

Figure 11.1 Moteur asynchrone

Fonctionnant directement sur le secteur alternatif, sans transformation préalable de I’énergie
¢électrique qui I’alimente, Les courants qui circulent dans le stator constituent I’unique source
externe de champ magnétique : le rotor n’a pas a étre relié a une source d’énergie électrique.
Il existe bien des courants rotoriques qui participent, eux aussi, a la création du champ
magnétique, mais ce sont des courants induits. C’est de 1a que vient le nom parfois donné au
moteur asynchrone : “moteur d’induction”.

11.2.2.2. Variateurs de vitesse [9]

Les variateurs de vitesse sont des variateurs de fréquence, celui utilisé est le DANFOSS
VLT 2805. 1l devient I’'un des composants essentiels dans tous les systémes d’automatisation
modernes. Fait varier la vitesse des moteurs d’une maniére continue. Une protection du
moteur est intégrée au variateur. Ils permettent :

v Une gamme de vitesses de 5% a 200% de la vitesse nominale ;
v Une conservation du couple sur toute la gamme de vitesses ;

v" Des rampes d’accélération et de décélération ;
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v Deux sens de rotation ;
v Réduction des courants de démarrage ;

v' Vitesse pré-programmable ;

v Economie d’énergie.

Figure 11.2 Variateur de vitesse typeDANFOSS VLT 2805

Le courant électrique issu du réseau est dans un premier temps converti en courant
continu, il est ensuite reconverti en courant alternatif par un onduleur mais avec une fréquence
différente. L’onduleur travail en hacheur, il va moduler le courant par une largeur
d’impulsions (PWM), le courant résultant est proche d’une sinusoidale.

Figure 11.3 courant résultant pat PWM
11.2.2.3. Disjoncteurs magnétothermiques [10]

C'est un appareil capable d'établir, de supporter et d'interrompre des courants dans les
conditions normales du circuit. C’est une association de deux disjoncteurs : magnétique et
thermique comme le montre le schéma de la figure 11.4 suivante :

- Disjoncteur magnétique : protection contre les courts-circuits.

4
N

- Disjoncteur thermique : protection contre les surcharges Thermique

b= =daaa

- Disjoncteur magnétothermique (possede les deux fonctions Ci-|  agnetique ——

dessus).

Disjoncteur magnéto-thermique

Figure 11.4 Disjoncteurs magnétothermiques
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11.2.2.4. Contacteurs [10]

Le contacteur permet "d’établir ou interrompre" un courant nominal important avec une
faible énergie de commande (commutation).

Il posséde un fort "pouvoir de coupure", il peut donc étre actionné en charge. C’est a dire
lorsqu’un courant le traverse.

Le contacteur peut ce présenté comme la figure 11.5 le montre :

SCHEMAS PUISSACE SCHEMA COMMANDE

S1
contacts auxiliaires
par blocs additifs

2 3| B8
\ \ |7 o -
YN A\

< <

13

14

" pobles de pole " podles de pole
bobine puissance auxiliaire bobine puissance auxiliaire 4

KM1
<

Figure I1.5 Contacteur

Il est caractérisé par ses valeurs nominales d’emploi du courant (Ie), de la tension (Ue entre
phases), de la puissance.

Critere de choix d’un contacteur :

v' Fiabilité, ou durabilité électrique et mécanique, et Catégorie d’emploi.

11.2.2.5. Sectionneur porte fusible [10]

C’est un appareil ¢€lectrique de protection capable d’ouvrir ou de fermer un circuit sous
I’action manuelle d’un technicien afin d’isoler les circuits électriques d’alimentation du
réseau. Le sectionneur porte-fusibles a deux fonctions :

- La fonction consignation-isolement réalisée par le sectionneur.

- La fonction complémentaire de protection par fusible est souvent ajoutée. Cette
fonction protege la ligne d’alimentation.

Fiaure 11.6 Sectionneur porte fusible
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11.2.2.6. Relais thermique [10]

Le relais thermique est un appareil qui protege le récepteur
contre les surcharges et les coupures de phase. Pour cela, il
surveille on permanence le courant dans le récepteur. En cas de
surcharge, le relais thermique n’agit pas directement sur le
circuit de puissance. Un contact du relais thermique ouvre le
circuit de commande d’un contacteur et par conséquence ce

dernier coupe le courant dans le récepteur.
Figure 11.7 Relais thermique

11.2.2.7. Bloc d’alimentation [10]

C’est un ensemble transformateur plus redresseur de
tension qui délivre une tension de référence fixée par
I’utilisateur. Il peut étre a une entrée monophasée, biphasée
ou triphasée. Et il sert surtout a alimenté I’automate, les
capteurs et les actionneurs en 24 V.

Figure 11.8 Bloc d’alimentation

11.2.2.8. Electrovannes [11]

Une électrovanne est tout simplement une vanne d’ouverture ou d'arrét électriquement
actionnée. Une électrovanne est composée de deux parties :

v' Une téte magnétique constituée principalement d’une bobine, tube, culasse, bague
de déphasage, ressort(s).

v Un corps, comprenant des orifices de raccordement, obturés par clapet, membrane,
piston, etc. selon le type de technologie employée.

L'ouverture et la fermeture de 1’électrovanne est liée a la position du noyau mobile qui est
déplaceé sous I'effet du champ magnétique engendré par la mise sous tension de la bobine.

Figure 11.9 Electrovannes
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11.2.2.9. Photocellules [12]

Est un dispositif électronique qui utilise la technologie des rayons infrarouges actifs
modulés. Elle permet par interruption du faisceau infrarouge d’activer un contact (relais).
Composée d’un émetteur et d’un récepteur, elles se différencient par les dimensions, la
portée du rayon utile.

Une attention particuliere a été accordée aux récepteur, tous blindés, afin d’éliminer les
perturbations provenant du soleil ou d’autre sources lumineuses et de la ligne d’alimentation.

Elles sont indiquées pour la protection et la sécurité de tous types d’application
industrielle.

Elles peuvent étre utilisées comme détecteur de passage pour la commande a distance de
lumiére.

Figure 11.10 Photocellule.
11.2.2.10. Vérins pneumatiques [11]

Un vérin pneumatique est un actionneur linéaire dans lequel 1’énergie de I’air comprimé
est transformée en travail mécanique. C’est un actionneur de conception robuste et de
simplicité de mise en ceuvre. Il est utilisé dans toutes les industries manufacturiéres. Et il
permet de reproduire les actions manuelles d’un opérateur telles que pousser, tirer, plier,
serrer, etc...

Il est constitué¢ d’un piston muni d’une tige se déplacant librement a I’intérieur d’un tube.
Pour faire sortir la tige. On applique une pression sur la face avant du piston, et sur la face
arriére pour faire rentrer la tige.

Piston | = ; Tige
| !
\ /

| /
| ff

C;}?;;]_Jé‘e —_— \ / - [ Chagmbre

‘ Cylindre ‘ —

Figure 11.11 Vérin pneumatique
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11.2.2.11. Distributeur pneumatique [11]

Ils sont utilisés pour commuter et contrdler le débit du fluide sous pression, comme des
sortes d’aiguillage. A la réception d’un signal de commande qui peut étre mécanique,
électrique ou pneumatique, ils permettent:

- De controler le mouvement de la tige d’un vérin ou la rotation d’un moteur
hydraulique ou pneumatique (distributeurs de puissance) ;

- De choisir le sens de circulation d’un fluide (aiguiller, dériver, etc.) ;

- D’exécuter, a partir d’un fluide, des fonctions logiques (fonctions ET, OU, mémoire,
etc.) ;

- De démarrer ou arréter la circulation d’un fluide (robinet d’arrét, bloqueur, ...) ;

D’étre des capteurs de position (course d’un vérin).

Un distributeur classique comprend 5 éléments principaux comme 1’indique la figure
11.12 suivante :

Coulisseau ou tiroir  Orifice Corps

|
Sz x\;
% S :\\ _
« ilotag
=

= =
— o

Chapeau

Figure 11.12 Distributeur pneumatique

11.2.3. Cahier des charges

Le cahier des charges de la poseuse de poignée est comme suit :

a. Fonctionnement de barillet

+«+ Marche barillet (fermeture du Relais auxiliaire KA19): pour que le barillet soit en
marche il faut que :

- L’opérateur appuyer sur le bouton poussoir marche barillet ;

- Et le non détection de poignées sur la pile qui se trouve & la position 1 (BA3), et le
temps T3 ;

- Et le non détection de poignées sur la pile qui se trouve a la position 2 (BA7), et le
temps T9 ;

28



Chapitre 11 Processus et problématique

- Et un temps de prise en compte niveau apres rotation barillet.

Lorsque le barillet est en marche, on a la sortie du vérin, ce dernier fait pousser une tige qui
empéche la tombée des poignées; donc la fermeture du relais auxiliaire KA29.

« Arrét barillet (ouverture du Relais auxiliaire KA19): pour que le barillet soit en arrét
il faut que :

- la détection du front montant par la Cam de BA5 ;
- Ou bien I’appui sur le bouton poussoir arrét barillet, et securité dépileur.

A D’arrét du barillet, on a la rentrée du vérin, ce dernier rend la tige; donc La fermeture du
relais auxiliaire KA30.

b. Fonctionnement de I’étoile de transfert de poignées

¢+ Marche étoile (fermeture du relais auxiliaire KA20) : pour que I’étoile soit en marche
il faut que :

- L’appui sur le bouton poussoir marche étoile ;
- Et le non détection de bourrage poignée sur le tapis roulant (BA4), et le temps T4 ;

- Et la détection de présence poignées sur la pile qui se trouve a la position 1, et un
temps TO. Ou bien le non détection de poignées sur la pile qui se trouve a la position 1
(BA3), et un temps TO. Et la détection de poignée sur la pile qui se trouve a la position 2
(BA7Y), et barillet en arrét ;

- Et ’arrét du barillet.

L’étoile tourne a deux vitesses, cela est commandé par BA11lqui se trouve au milieu de
tapis roulant.

Une fois la détection des poignées est au niveau BA1l 1’étoile tourne a une petite
vitesse. Si non elle passera a la grande vitesse grace a un variateur.

s Arrét étoile (ouverture du relais auxiliaire KA20) : pour que 1’étoile soit en arrét il
faut que :

- L appui sur le bouton poussoir arrét étoile ;
- Ou bien la détection de bourrage poignée sur le tapis roulant (BA4), et un temps T5;
- Ou bien le non détection de poignées sur la pile qui se trouve a la position 1 (BA3), et

un temps T1;
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- Ou bien le barillet est en marche;
- Et une détection d’un front montant par la Cam de BAG.

c. Fonctionnement de la machine (insertion de poignées)

% Marche machine : pour que la machine soit en marche il faut que :
- L’appui sur le bouton poussoir marche machine;
- Et la présence des poignées sur le tapis roulant jusqu’a BA8 et un temps T10;

- Et la présence des bouteilles sur le convoyeur d’entrée (BA9), et une détection d’un
front montant de BA10.

Le vérin de la sélection poignées sortie (relais auxiliaire KA26) est actionné a la présence
des flacons sur le convoyeur d’entrée. Autrement dit, le vérin laisse passer les poignées de
tapis roulant a la goulotte afin de les prendre par les bras a pinces.

% Arrét machine : pour que la machine soit en arréte il faut que :
- L’appui sur le bouton poussoir arrét machine;
- Ou bien le non présence flacons;

- Ou bien le non présence de poignées sur le tapis roulant jusqu’a BA8 et un temps
T10;

- Ou bien bourrage des bouteilles sur le convoyeur de sortie.

11.2.4. Problématique

La machine poseuse de poignées déja programmée avec un nano automate télémecanique,
n’est pas disponible aujourd’hui sur le marché (fin de production année 1995). Ce dernier,
n'est pas doté d'élément pour sauvegarder le programme lancé, en cas de coupures électriques.
Cela rend la tache difficile pour I’operateur; de diagnostiquer la cause des pannes possibles, et
d’introduction un panel opérateur qui sera dédié a la machine poseuse de poignées.

11.2.5. Schémas électriques

La poseuse de poignées est équipée d’une armoire qui contient des commutateurs et
déférents types d’appareillages électriques, cette armoire est a témoins LED, qui nous
renseigne sur d’éventuelles anomalies.

Vue la défiance, la non rentabilité, la place et le cablage encombrant, qui est occupé par les
déférents constituants de cette armoire; cela nous a pousses a la remplacer par un pupitre
opérateur (panel).
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Cette opération, nous a conduits a des modifications sur les schémas électriques de la
poseuse de poignées existant.

Les nouveaux schémas électriques, que nous avons effectués sont présentés a I’annexe 4.

11.2.6. Conclusion

Comprendre le mode de fonctionnement de la machine poseuse de poignées, nous a
faciliter de répondre a la problématique posée par 1’équipe technique. Le cahier de charge
élaboré, nous a facilité la tache pour le bon choix de 1’automate et les logiciels associés, et
cela pour une meilleure exploitation pendant 1’élaboration de son programme, et sa
supervision qui serons 1’objectif des deux chapitres suivants (chapitre III et IV).
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I11.1. Introduction

L’automate programmable industriel API est aujourd’hui le constituant le plus répondu
des automatismes. On le trouve pratiqguement dans tous les domaines industriels vue sa grande

flexibilité et son aptitude a s’adapter.

Ce chapitre sera consacré a la description d’une maniére détaillée de 1’automate S7-300
de CPU 314 IFM. Un apercu a été donné sur le logiciel de programmation STEP 7 qui est

utilisé pour I’¢élaboration de notre programme.

I11.2. Présentation de I’automate S7-300[7]

L’automate programmable S7-300 est un automate modulaire qui se compose des éléments
suivants :

» CPU (computer proces unit).
» Un module d’alimentation.
» Des modules d’entrées sorties (TOR ou Analogique).

Alim. CPU DI16 DI 16 DO 16 DO 16 DI16 DO 16  AlI/AD4
1 2 4 5 6 7 8 9 10
0 4 8 12 16 20 352

Figure I11.1 Vue générale de 1’automate S7-300

I11.2.1. Présentation de la CPU

La CPU de l'automate programmable utilis¢é dans ce projet est S7-314 IFM. Sa
caractéristique principale est I’intégration de modules comportant entre autres des fonctions
intégrées.
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debddanas:
DB AT AW E

Carte mémoire

Interface multipoint (MPI)
Connecteur frontal

Volet en face avant

Module d'alimentation

Pile de sauvegarde

Connexion au 24V cc

Commutateur de mode (a clé)

LED de signalisation d'état et de défauts

Do W —
© 00~ O

Figure 111.2 Vue générale de la CPU S7-314 IFM

I11.2.1.1. LED de visualisation d’état et de défaut
(Rouge) SF : Défaut matériel ou logiciel
(Rouge) BATF : Défaillance de la pile.
(Vert) 5V cc : L’alimentation 5V cc est correcte
(Jaune) FRCE : Le forgcage permanant est actif.
(Verte) RUN : CPU en RUN.
(Jaune) STOP : CPU en STOP ou en ATTENTE ou en démarrage.
Figure 111.3 LED de visualisation d’état de la CPU
111.2.1.2. Commutateur de mode de fonctionnement

Le changement de mode ce fait a I’aide d’une clé :

Position Signalisation Explication

RUN-P Mode de fonctionnement | La CPU traite le programme utilisateur.
RUN-PROGRAMME Le programme peut étre modifieé.

Dans cette position la clef ne peut étre retirée.
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RUN Mode de fonctionnement | La CPU traite le programme utilisateur.

RUN
Le programme ne peut étre modifi¢ qu’avec

Iégitimation par mot de passe.

La clef peut étre retirée.

STOP Mode de fonctionnement | La CPU ne traite aucun programme utilisateur.

STOP
La clef peut étre retirée.

MRES Effacement général Position instable du commutateur, pour
effectuer I’effacement général il faut respecter
un ordre particulier de commutation

Tableau I11.1 Positions du commutateur du mode de fonctionnement
111.2.1.3. Pile de sauvegarde ou accumulateur

L’utilisation de 1’accumulateur ou de la pile de sauvegarde est nécessaire pour ’horloge a
temps réelle.

La pile de sauvegarde est aussi utilisée pour :

» La sauvegarde du programme utilisateur s’il n’est pas enregistré dans la mémoire
morte.

> Pour étendre la zone rémanente de données.

L’ accumulateur est rechargé a chaque mise sous tension de la CPU. Son autonomie est de
quelques jours voire quelques semaines au maximum. La pile de sauvegarde n’est pas
rechargeable mais son autonomie peut aller jusqu'a une année.

111.2.1.4. Carte mémoire

La plus part des CPU possédent une carte mémoire son rble est de sauvegarder le
programme utilisateur, le systéme d’exploitation et les parametres qui déterminent le
comportement de la CPU et des modules en cas de coupure du courant.

111.2.1.5. Interface MPI (interface multipoint)
L’interface MPI est I’interface de la CPU utilisée pour la console de programmation(PG),

le pupitre operateur(OP) ou par la communication au sein d’un réseau MPI. La vitesse de
transmission typique est de 187,5 k Bauds.
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111.2.1.6. Caractéristique techniques de la CPU S7-300

La CPU S7-314 IFM possede des entrées/sorties intégrées, leur cablage se fait par le biais

de connecteurs frontaux 20 ou 40 points.

a. Tableaux techniques

Les tableaux suivants résument les principales caractéristiques de la CPU S7-314 IFM

Mémoires
Mémoire de travail intégrée uniquement 32 ko
Mémoire de chargement intégrée 48 ko de RAM

48 ko de FEPROM

Impossibilité d’extension pour la mémoire de travail ainsi que la mémoire de chargement

Mémentos

Nombre

2048 bits

Rémanence : réglable

Par défaut

de MB 0 4 MB 143

de MB 0 a MB 15

Mémentos de cadence

Un octet de mémento

Bloc de données

Nombre

Maximum 127 (DB 0 réservé)

Taille

Maximum 8 ko

Rémanence : réglable

Par défaut

Maximum 2 DB, 144 octets de données

Pas de rémanence

Blocs

Bloc d’organisation (OB)

13

Taille

Maximum 8ko
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Profondeur d’imbrication

Par classe de priorité 8
Supplémentaire a I’intérieur d’'un OB 4
d’erreur

Bloc de fonctionnement (FB) 128

Taille

Maximum 8 ko

Fonction (FC)

128

Taille

Maximum 8ko

Temporisations / compteurs

Compteur S7 64
Rémanence par défaut Z0az7
Rémanence réglable Z0az63
Plage de comptage 0a999
Temporisation S7 128

Rémanence par défaut
Rémanence réglable

Plage de temps

Aucune temporisation remanente
T0AaTY?

10 ms 2 9990 s

Zones d’adressage (entrées sorties)

Numérique 0.0a125.7/0.0 a 125.7
Spéciales 126.0 4 126.3/124.0 et 124.1
Analogiques 256 & 751/256 a 751
Analogiques intégrées 128 a4 135/128 &4 129

Mémoire image (non réglable)

128 octets/128 octets
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Sauvegarde

Avec pile Toutes les données

Sans pile 144 octets

Tableau 111.2 Zones de mémoire et de périphérie de la CPU

Fonctions de test et de diagnostique

Etat/forcage de variables

Oui

Variables Entrées, sorties, DP, temporisations,
compteurs, mémentos

Nombres

Etat de variables Maximum 30

Forcage de variables Maximum 14

Forcage permanant Oui

Variables Entrées, sorties
Nombres Maximum 10
Nombres de points d’arréts 2

Tampon de diagnostic Oui

Nombres d’entrées (non réglables) 100

Tableau 111.3 Fonction de test et de diagnostic

Interface de communication MPI

Vitesse de transmission

19,2, 187,5 k Bauds

Tableau I11.4 Interface de communication MPI
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Tensions, courants

Tension d’alimentation 24 \Vce
Plage admissible 2042288V
Consommation (en marche a vide) Typique 1,0 A

Tableau I11.5 Tensions et courants

Fonctions intégrées

Compteur

1 ou 2 selon la configuration utilisateur

Fréquencemetre

Maximum 10 kHz

Positionnement

1 voie

Tableau 111.6 Fonctions intégrées de la CPU
111.3. Description du logiciel STEP 7[13]

STEP 7 est le progiciel de base pour la configuration et la programmation des
systémes d’automatisation SIMATIC S7-300 et S7-400. Il fait partie de I'industrie logicielle
SIMATIC. Le logiciel de base assiste dans toutes les phases du processus de création
de la solution d'automatisation.

Les taches de bases qu’il offre a son utilisateur lors de la création d’une solution
d’automatisation sont :

» La création et gestion de projets.

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

» La création des programmes.

» Le chargement de programmes dans les systéemes cibles.

» Le test de I’installation d’automatisation.

» Le diagnostic lors des perturbations dans I’installation.
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Il s’exécute sous les systémes d'exploitation de MICROSOFT a partir de la version

Windows 95. Et s’adapte par conséquent a I’organisation graphique orientée objet qu’offrent
ces systemes d’exploitation.

111.3.1 Gestionnaire de projets SIMATIC Manager [13]

SIMATIC Manager constitue l'interface d'accés a la configuration et & la programmation.
Ce gestionnaire de projets présente le programme principal du logiciel STEP7 il gére
toutes les données relatives a un projet d'automatisation, quel que soit le systeme cible
sur lequel elles ont été créées. Le gestionnaire de projets SIMATIC démarre automatiquement
les applications requises pour le traitement des données sélectionnées.

Ll

SV

N aOaae]

Figure I11.4 Gestionnaire de projets SIMATIC Manager
111.3.2. Editeur de programme et les langages de programmation [13]

Les langages de programmation CONT, LIST et LOG, font partie intégrante du logiciel de
base.

» Le schéma a contacts (CONT) est un langage de programmation graphique. La
syntaxe des instructions fait penser aux schémas de circuits électriques. Le langage
CONT permet de suivre facilement le trajet du courant entre les barres d'alimentation en
passant par les contacts, les éléments complexes et les bobines.

» La liste d'instructions (LIST) est un langage de programmation textuel proche de
la machine. Dans un programme LIST, les différentes instructions correspondent,
dans une large mesure, aux étapes par lesquelles la CPU traite le programme.

» Le logigramme (LOG) est un langage de programmation graphique qui utilise les
boites de l'algebre de Boole pour représenter les opérations logiques. Les fonctions
complexes, comme par exemple les fonctions mathématiques, peuvent &tre
représentées directement combinées avec les boites logiques.

I11.3.3. Paramétrage de ’interface PG-PC [13]
Cet outil sert a paramétrer 1’adresse locale des PG/PC, la vitesse de transmission dans le

réseau MPI (Multipoint Interface ; protocole de réseau propre a SIEMENS) ou PROFIBUS
en vue d’une communication avec I’automate et le transfert du projet.
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111.3.4. Le simulateur des programmes WINPLC7

L’application WINPLC7 permet d’exécuter, de tester et d’injecter le programme dans un
API. La simulation du programme est possible a I’aide d’un ordinateur ou d’une console de
programmation. Le programme peut &tre méme importé du logiciel STEP 7.

WINPLC7dispose d'une interface simple permettant de visualiser et de forcer les différents
parameétres utilisés par le programme (comme, par exemple, d'activer ou de désactiver des
entrées), tout en exécutant le programme dans I'AP de simulation.
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GADDCUMENTS JUBANPROGRAMME POSEUSESPOP COMPLET

[-[5]x]

~lEd lstewdPl ]

B afficher liste Objet

& Table des symboles

= | ———————ix
Sous projet.. bloc: 5 Ealaloguel B Stucture dappel
B Cible: Simulateur4Pl I - simulateur-Ap1 —
B FoF - ] Dpérations sur bits
73 -[»] Comparsizon
: L -[o] Canversion
i e
1 F
12 g
13 g
) F
i g
s i o
(T 1 [ I .
’—Desantior\ (Souz Dlmetl:;
£ mots
U g () Biblicthéque standard
04 Rl (@ Instance Multiple
S HEE (=] Bibliothéque utilisateur
S N
|
981 isyaliser OB1 | — o]
2 al
. gl '
18 gl

Fi Statuts des varisbles
X Liste des férences croisées

B Simulateur-4PI

[ Presse-papiers global

fectation

i
I instrer
|

& For" It 0B1 '|

1
B | S75YM.SEQ =)

3 4
1 ]
: Les modules de sorties
2 , ,
: Les modules d’entrées
3 : L’état de la CPU
4

: Forgage des variables E/S

Figure 111.5 Interface de simulation WINPLC
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111.3.5. Stratégie de programmation [14]

La mise en place d'une solution d'automatisation avec STEP 7 nécessite la réalisation
des taches fondamentales suivantes :

v’ Création du projet SIMATIC STEP7
v' Configuration matérielle HW Config

Dans une table de configuration, on définit les modules mis en ceuvre dans la
solution d'automatisation ainsi que les adresses permettant d'y accéder depuis le
programme utilisateur, pouvant en outre, y paramétrer les caractéristiques des modules.

v’ Définition des mnémoniques

Dans une table des mnémoniques, on remplace des adresses par des mnémoniques locales
ou globales de désignation plus évocatrice afin de les utiliser dans le programme.

v' Création du programme utilisateur
En utilisant I'un des langages de programmation mis & disposition, on crée un programme

affect¢ ou non a un module, qu'on enregistre sous forme de blocs, de sources ou
de diagrammes.

v Exploitation des données:

Création des données de références : Utiliser ces données de référence afin de faciliter le
test et la modification du programme utilisateur et la configuration des variables
pour le "contréle commande".

v Test du programme et détection d’erreurs

Pour effectuer un test, on a la possibilité d'afficher les valeurs de variables depuis
le programme utilisateur ou depuis une CPU, d'affecter des valeurs a ces variables
et de créer une table des variables qu’on souhaite afficher ou forcer.

v' Chargement du programme dans le systéme cible

Une fois la configuration, le paramétrage et la création du programme terminés,
on peut transférer le programme utilisateur complet ou des blocs individuels dans
le systeme cible (module programmable de la solution matérielle). La CPU contient
déja le systéme d'exploitation.
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v Surveillance du fonctionnement et diagnostic du matériel

La détermination des causes d'un défaut dans le déroulement d'un programme
utilisateur se fait a l'aide de la « Mémoire tampon de diagnostic », accessible depuis le
SIMATIC Manager.

I11.4. Réalisation du programme de la poseuse de poignées
I11.4.1. Création du projet dans SIMATIC Manager
Afin de créer un nouveau projet STEP 7, nous avons procéder comme suit :

En sélectionnant I’icone SIMATIC Manager, on affiche la fenétre principale, pour
sélectionner un nouveau projet et le valider. Comme le montre la figure 111.6 suivante :

.‘:.u SIMATIC Manager - [poseuse poi -- ChPregram ... | — || & |[=E5]
% Fichier Editicn Insertion Systerme cible  Affichage  Outils
Fenétre 7

O = | 37 z 2o | 2y
E'% possuss poi T e

=-{=m1 Programme 57 G
(Bl Sources

Pour obtenir de I'aide, appuyez sur F1.

Figure 111.6 Page de démarrage de STEP 7

Deux approches sont possibles. Soit on commence par la création du programme puis la
configuration matérielle, ou bien I’inverse.

111.4.2. Configuration matérielle

C’est une étape importante, qui corresponde a I’agencement des chassis, et des modules.
Ces derniers sont fournis avec des parameétres définis par défaut en usine.
Une configuration matérielle est nécessaire pour :

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

v Configurer les liaisons de communication.

Le choix du matériel SIMATIC S7-300 avec une CPU314-IFM nous conduit & introduire
la hiérarchie suivante :

-On commence par le choix du chassis selon la station choisie auparavant, pour la station
SIMATIC S7-300, on aura le chéassis « RACK-300 » qui comprend un rail profilé.
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- Sur ce profil, I’alimentation préalablement sélectionnée se trouve dans I’emplacement
n°l.

Parmi celles proposées notre choix s’est porté sur la «ps-307 5A».
- La «CPU314-IFM» est impérativement mise a I’emplacement n°2.

- L’emplacement n°3 est réservé comme adresse logique pour un coupleur dans une
configuration multi-chassis.

- Les emplacements n°4, 5, et 6 sont réservés pour les modules d’entrées TOR a 16 bits

chacun.

- Les emplacements n°7, 8, et 9 sont réservé pour les modules de sorties TOR a 16 bits
chacun.

La CPU314-IFM comporte un module des entrées analogiques intégré. L’entrée
analogique d’adresse DW128 est réservée pour la consigne de vitesse.

La figure 111.7 suivante présente la configuration matérielle :

@l HW Config - [SIMATIC 300(1) (Configuration) -- poseuse poil = | [==E]
E“l Station Edition Insertion Systéme cible Affichage Outils Fenétre 7 = [[= | =
D= 58 B &S s g || =2 | %8 | w2
™ Bi=l
=)l = | | Chercher : | ot e
PS 307 5A - Ik
CPU 314IFM [ Profil : |Slandard j
DI16cDC24W =-B PROFIEUS-DF Py
DI16DC24V —2ER EROFIBUS-Pa
DI16DC24V E-Ba PROFIMET 10
DO16xDC24V/0.5A - - SIMATIC 300
macr
| @-{3 CP-300

| @3 CcPU-300
{ T Cha ann S
-« nm »

GESY 322-1BHO0-0AAD .
Module de 16 sorties TOR 24 WA05 A, par
T | |groupes de 8. pas prévu pour Lne configuration

Fl 1 3 avec modules de bus actifs

Pour obtenir de I'aide, appuyez sur F1. MOD

Figure I11.7 Configuration matérielle
111.4.3. Création de la table des mnémoniques

Dans tout programme il faut définir la liste des variables qui vont étre utilisées lors de la
programmation, pour cela la table des mnémoniques doit étre crée. L’utilisation des noms
appropriés rend le programme plus compréhensible et plus facile a manipuler.

On édite la table des mnémoniques en respectant notre cahier des charges, pour les entrées et
les sorties. La figure 111.8 suivante présente une partie de la table des mnémoniques.
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IO Fichier Edition Bloc APl Affichage Extras Outils Fenétres ? — =] x|
o0 - g | B | i | & | 60 | -8 28 | 22 Bt s~ = 0BT _= || Cible: Simulateur-&P1 e

CAUSERSAWKIMOAWDESETORPYEARIM MADINFFE POSEUSE DE FOIGHEESYFO

ol e e o s

‘W 01| 8 POP® & STSYMSED "

e

. Symbole ﬂ |Rdresse ﬂ |Iy'pe de donn-ﬂ%camment.aire -
29 BAZ E 0.0 BOOL PRESENCE PILE
20 BL3 E 0.1 BOOL HNIVEALDT MINI SUR ETCILE DE TRANSFERT |
Sl Bh4 E 0.2 BOCL TRPIS FCOINT HAUT
32 BAS E 0.3 BOOL INDEXAGE BARILLET
=55 ELE E 0.4 BOOL INDEXAGE ETCILE DE TRNSFERT
34 ERle E 0.5 BOOL MOLRCHE ETCILE DE TRANSFERT (RELAIS RO
35 Enls E 0.6 BOOL LRRET ETCILE
36 KAl E .7 BOOL SECURITE POTENTIEL 9 POUR DEPILEUR (R
27 BAT E 1.1 BOOL NIVEALT MINI SUR ETCILE TRANSFERT 4 EM
38 BAS E 1.z BCOOL TAFIS POINT BAS
39 BLS E 1.3 BOOL FRESENCE FLACCWHNS POUR SELECTICH
40 BRI1O E 1.4 BOOL INCREMENT DE SELECTIOHN POIGHEE
41 BA1] E 1.5 BOOL TAPIS POINT MILIEU
42 BA1Z E 1.6 BOOL INCREMENT D'"CUVERTURE FENETRE DE COTER
43 BL1Z E 1.7 BOOL INCREMENT DE FERMETURE FENETRE DE COCH
44 BA1S E 2.1 BOCL HCOMBRE FLACOHS
45 EAS51 E z.z2 BCOOL HMARCHE MACHINE
46 EASO E 2.3 BOOL LRRET MACHINE

wnoC " T BT MAD HE RAGTTTRT

M Erreuwr dans |a igne B Détecter Doublon

Commentaire

|
| =t

S¥SYM.SER

Figure 111.8 Table des mnémoniques du projet

111.4.4. Programme de la poseuse de poignées

Nous avons, choisi le langage de programmation a contact (CONT) et programmé le bloc

d’organisation (OB).

Le programme réalisé est présenté dans I’annexe 3.

I11.5. Conclusion

Notre choix s’est porté sur la CPU 314 IFM, et le langage a contact pour 1’élaboration du
programme de notre machine. Le prochain chapitre sera porté sur une étape essentielle de

I’automatisme, qui est la supervision.
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Chapitre IV Supervision

1V.1. Introduction

Lorsque la complexité des processus augmente et que les machines et les installations
doivent répondre a des spécifications de fonctionnalité toujours plus séveres, 1’opérateur a
besoin d’'un maximum de transparence. Cette transparence s’obtient au moyen de 1’Interface
Homme Machine (IHM).

Un systeme IHM constitue I’interface entre I’homme (opérateur) et le processus (machine /
installation). Le contr6le proprement dit du processus est assuré par le systeme
d’automatisation.

Une fois le pupitre (panel) mis sous reseau, il permet :

v" De visualiser 1’état de la machine ;
v D’afficher les alarmes ;
v' D’agir sur les moteurs.

IVV.3. Outils de la supervision

Un systéme de supervision et de contrdle est constitué d’une partie matérielle et d’une
partie logicielle. La partie matériclle permet de relever les paramétres et d’interagir
physiquement avec I’installation, alors que le logiciel est le cerveau du systéme.

IV.4. Description du logiciel Win CC Flexible

Win CC Flexible, est un logiciel compatible avec 1’environnement STEP 7, et propose
pour la configuration de divers pupitres opérateurs, une famille de systemes d’ingénierie
évolutifs adapté aux taches de configuration.

Créer I'interface graphique et les variables, c’est pouvoir lire les valeurs du processus via
I’automate, les afficher pour que 1’opérateur puisse les interpréter et ajuster, éventuellement,
le processus toujours via I’automate.

1V.4.1. Eléments du Win CC Flexible

L’environnement de travail de Win CC Flexible se compose de plusieurs ¢léments. Certain
de ces éléments sont liés a des éditeurs particuliers et uniquement visible lorsque cet éditeur
est activé. Il met a disposition un éditeur spécifique pour chaque tache de configuration.

On peut configurer par exemple I’interface utilisateur graphique d’un pupitre opérateur avec

I’éditeur “’vue’’. Pour la configuration des alarme, on utilise par exemple 1’éditeur *’Alarmes
TOR™.
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Chapitre IV Supervision

Les différentes outils et barres de 1’éditeur de vues sont représentés dans la figure 1V.1
suivante :

Barre des Barre
menus d’outils

! WinCC flexible Advanced - Projet.hmi

Projet  Edition  Affichage  Insertion  Format  Blocs d'affichage Qutils  Fepftre  Aide ”

e Nowveau - b W 0 - vipeM S : kS v . @ %%, 2 >
Frangais [France] ~| . . . . » »
@ ()? Civue_1 | [ Vue 2 @ ()?
- ~
exss Pupitre opératewr_1(TP 27 SIMATIC PANEL O:. o
=) 5 Vues jets simnples
Y Ajouter Vue _~ Ligne
] Modéle L | ]
O Ve 1 ~ igne polygonale
] Vue_2 Fenetre d Polygone
(=g Communication Py . ) Ellipse
== Yariables A d Outlls
= |
.5' Liaisons Fenetre dU ——— © curde
=F Cycles

[ Rectangle
A Champdetexte
Charmp E/S

(=4 Gestion des alaimes
B2 Alames analogiqu

proiet _[E=HERE i E e

B Alames TOR

¢ Ll @3 champ date/heurs
3 Paramétiage . P
4 Recettes S Zone de
Historique coa « Objets cornplexes
s Seripts feacavtanaa travail Graphiques
% Joumaus SR Bibliothéaue
i Listes de tewtes et de ¢ .
¥ Gestion utlisateur runti

. Paraméhiage du pupitre
-

« | nieslication SRR RS RSN S SR SRR NN SRR SRR SRR SRR SRS SRS SRR S NS NS R SRR SRR S RSN v ]
> < > |

-~

Figure V.1 Eléments du Win CC Flexible

a. Barre des menus : Contient toutes les commandes nécessaires a 1’utilisation du Win CC
Flexible. Les raccourcis disponibles sont indiqués en regard de la commande du menu.

b. Barre d’outils : La barre d’outils permet d’afficher tout dont le programmeur a besoin.

C. Zone de travail : La zone de travail sert a configurer des vues, de fagon qu’il soit le plus
compréhensible par ’utilisateur, et trés facile a manipuler et consulter les résultats.

d. Boite d’outils : La fenétre des outils propose un choix d’objets simple ou complexes qu’en
insére dans les vues, par exemple des objets graphiques et les élements de commande.

e. Fenétre des propriétés : Le contenu de la fenétre des propriétés depend de la selection
actuelle dans la zone de travail, lorsqu’un objet est sélectionné, on peut étudier les propriétés
de I’objet en question dans la fenétre des propriétés.

IV.5. Etapes de mise en ceuvre

Pour créer une Interface Homme / Machine, il faut avoir préalable pris connaissance des
éléments du processus ainsi que le logiciel de programmation de 1’automate utiliser.
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Chapitre IV Supervision

Nous avons créé I’interface pour la supervision a 1’aide de logiciel Win CC Flexible qui est le
mieux adapté pour le matériel de la gamme SIEMENS.

1VV.5.1. Etablir une liaison directe

La premiére chose a effectuer est de créer une liaison directe entre Win CC et notre
automate. Ceci dans le but que Win CC aller lire les données qui se trouvent dans la mémoire
de I’automate. Apres avoir créé notre projet Win CC, nous cliquons sur 1’onglet liaison afin de

créer une nouvelle liaison que nous nommerons << liaison_1 >> Nous indiquons ensuite les
différents parametres qui sont :

- Interface : MPI1/ DP : Notre automate est relié par un MPI ;
- Adresse : permet de spécifier I’adresse de la station, dans ce cas 1’adresse MPI.

L’éditeur <> liaison’’ affiche la connexion a 1’automate configurée, comme le montre la
figure 1V.2 suivante :

ISl WinCC flexible Advanced - POS POIGMEEST -backup. hmi

Projet  Edition  AFfichage  Insertion  Eormat  Blocs d'affichage Qutils

Fenftre  fide
5 Nouveau - B L - oe M- 2 R - i S G Lisison 1 “. i@ 2 .
Frangais [France| 1 ~| -
O Emmmmmmem— o ece|
& opérateur_1(TF 270 10" ETATSONS
ues
13 siouter vue | \ \ \
1 Modele SIMATIC 57 300f400 Ackivé
1 SLARMES l=maTIc 57 300/400 | active hd|
11 “ue de la Machine -
] Wus du Dapileur
tion
Paramétres| Coordination
-~
TP 270 10"
= Interface
I:l &
Py e opé réseau Automa
Type Débit
- Profil MPT ~ Adresse E
187500 -
Rsz32 Adresse station la plus Slevée © Emplacement i o
i Adresse 1 B
RS48S Paint daccés  [S7ONLINE ELI Chassis o
& Simatic &l Unique maitre sur le bus Mombre de maltres 1 Bl Exécution cyclique
< > 2

Figure 1V.2 L éditeur de liaison

1VV.5.2. Création de la table des variables

Maintenant que notre liaison entre notre projet Win CC et notre automate est établie. Il
nous est possible d’accéder a toutes les zones mémoire de 1’automate.

v" Mémoire entrées/ sorties ;
v" Mémento ;

v" Bloc de données ;

47



Chapitre IV Supervision

Les variables permettent de communiquer, c.-a-d. d’échanger des données entre les
composants d’un processus automatisé, entre un pupitre opérateur et un automate.

Une variable est I’image d’une cellule mémoire définie de I’automate. L’acces en lecture
et en écriture a cette mémoire est possible aussi bien a partir du pupitre opérateur que de
I’automate.

Afin de faire la correspondance entre les données du pupitre STEP7 et les données du
projet Win CC, il est possible de faire une table de correspondance des données via 1’onglet
variable. Chaque ligne correspond a une variable de Win CC. Elle est spécifie par :

v" Son nom;

v" La liaison vers |’automate ;

v' Son type ;

v' Et le taux de rafraichissement de celle-ci.

Le taux de rafraichissement est le temps que doit mettre Win CC entre deux lectures dans la
mémoire de 1’automate.

L’éditeur *’ Variable” affiche toutes les variables du projet, comme le montre la figure
V.3 suivante :

Bl WinCC flexible Advanced - POS POIGNEEST . backup. hmi

Brojet Edition affichage Insertion Eormat Blocs d'affichage oukils Fenétre Aide
== Mouveau ~ k= [ X ¥ Tp v igem ™ - 3 |- N, S W Lisisont > . @ e .
Frangaiz [France) | .
BeEN EEEmmmETTS . 0C6|
-~ 3 i
N Vo —
& apérateur_1[TP 270 FIASTAINEESS
s | | | |
1 "‘?'AIC‘;“T’VUB = ARRET BARILLET Lisison_1 = |Boal ~|i3.0 =1 -~
odéle = e
1 ALARMES % ARRET ETOILE Ligison_1 Eool I0.6 1
1 “ue de |a Machine = ARRET MACHIME Liaison_1 Eocl 12.3 1
1 “ue du Depilsur = COMSIGME VITESSE Liaison_1 Eool 15.7 1
ommunication = MARCHE BARILLET Liaison_1 Eool 12.7 1
= “ariables = i
Lisi = MARCHE ETOILE Liaison_1 Bool 10.5 1
iaizons =
& Cycles = MARCHE MACHIME Lisison_1 Bool 1z.2 1
estion des alarmes = MODELOCAL /A DISTANCE Liaison_1 Bool I13.4 1
% Alarmes analogiques = MODE REGLAGE j AUTOMATIOUE | Liaison_1 Bool 13.3 1
% Alarmes TOR = .
i N = PT MESSAGE ERREUR Liaison_1 Ink M 100 1
% Paramétrage =
coettes = PT MESSAGE ERREURS Liaison_1 Ink M 101 1
istorique = REARMEMEMT ¥ARIATELR Liaison_1 Bool 13.2 1
cripts = REGLAGE EM HAUTEUR 1 Liaison_1 Bool 15.5 1 &
hurnaus b —_
< > = < -

Figure 1V.3 L éditeur de Variable

IV.5.3. Création de vues
Dans Win CC flexible, on crée des vues pour le contrble-commande de machines et

d’installation. Lors de la création des vues, on dispose d’objets prédéfinis permettant
d’afficher des procédures et de définir des valeurs de processus.
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a. Planifier la création de vues
Les principales étapes ci-dessous sont nécessaires a la création de vues :

v" Planifier la structure de la représentation du processus: combien de vues sont
nécessaires, dans quelle hiérarchie ;

Exemple: les processus partiels peuvent étre représenté dans des vues separées, puis
regroupés en une vue principale.

v" Planifier la navigation entre les divers vues ;
v Adapter le modéle ;
v’ Créer les vues.

b. Constitution d’une vue

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

v’ Les éléments statiques, tels que du texte ;

v' Les éléments dynamiques varient en fonction de la procédure. lls visualisent les
valeurs de processus actuelles a partir de la mémoire de 1’automate ou du pupitre.

Les objets sont des éléments graphiques qui permettent de configurer la présentation des
vues de processus du projet.

La fenétre des outils contient différents types d’objets fréquemment utilisés dans les vues
de processus. On trouve parmi les objets simples des objets graphiques simples tels qu’un
champ de texte et des éléments de commande simple, tels qu’un champ d’E/S représenté dans

la figurelV.4 suivante :
i x| @ 6c
L : L3
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=T Ligns polygonais Régletts

X ralygonas Ly Horloge
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Bl mactangks § “uedesutilisateurs
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FigurelV.4 Fenétre des outils
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c. Vue du processus

Le processus peut étre représenté dans des vues separé. L’annexe 5 montre les vues créent
pour la commande et le contréle du processus.

c.1. Vue des alarmes

Le pupitre opérateur déclenche une alarme lorsqu’un certain bit est mis a 1 dans
I’automate. Pour cela, nous avons configurés des alarmes TOR dans Win CC flexible.

Win CC flexible comporte les tableurs suivant pour la configuration des alarmes :

- “’Alarmes TOR’’ permet de créer et de modifier des alarmes TOR ;
- “’Classes d’alarmes’’ permet de créer et de modifier des classes d’alarmes.

Des classes d’alarmes déterminent, en substance, 1’aspect des alarmes s’affichant sur le
pupitre opérateur et leur comportement d’acquittement.

Il est possible de rendre obligatoire I’acquittement des alarmes TOR signalant des etats
critiques ou dangereux, afin de garantir que la personne qui commande I’installation en a bien
pris connaissance.

L’opérateur dispose des moyens suivants pour acquitter des alarmes :
- Acquittement dans la fenétre d’alarmes ;
- Acquittement dans la vue des alarmes ;

- Acquittement via le bouton « acquitter » dans les vues.

L’éditeur >’alarmes TOR’’ a été utilisé et affiche les variables utilisées comme le montre la
figure 1V.5 suivante :
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'cEﬂ' WinCC flexible Advanced - POS POIGNEES1.backup. hmi
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Figure IV.5 L’ éditeur alarmes TOR

IVV.6. Compilation et simulation

Apres avoir créé le projet toute en terminons sa configuration, il est indispensable de
vérifier sa cohérence, et de détecter les erreurs a I’aide de la commande “’contréle de la
cohérence”’. A la fin, le systeme crée un fichier de projet compilé.

Le simulateur RUNTIME permet de détecter des erreurs logiques de configuration, a I’aide
de la commande « démarrer le systeme Runtime du simulateur ».

IVV.7. Conclusion

Dans ce chapitre, nous avons présenté la procédure a suivre pour la création d’'une IHM, et
cela pour le contrdle et la commande de la poseuse.

La création d’une IHM exige une bonne connaissance du langage de la supervision.
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Conclusion générale

Conclusion générale

Au cours de ce travail nous avons décret le mode de fonctionnement de la poseuse de
poignées, en suite élaboré son programme et I’implémenté dans I’automate S7-314 IFM. En
fin nous lui avons dédié un panel opérateur pour le contrdle.

L’installation du nouvel automate S7-314 IFM, va permettre de résoudre les problemes de
différentes pannes, de sauvegarde du programme.

La mise en place d’un pupitre opérateur va permettre un meilleur contréle de la machine, et
un bon diagnostic d’éventuelles anomalies ; la suppression de 1’armoire qui conduira a la
suppression du cablage encombrant occuper par les différents composants d’appareillage
électrique.

L’étude détaillée de la machine nous a permis de toucher a plusieurs disciplines que ¢a soit
de I’informatique, la mécanique, 1’instrumentation et la pneumatique.

En étudiant les composants de la machine et de la partie opérative, nous avons pu saisir
leurs principes de fonctionnement ainsi que leurs réles.

Enfin la période de stage pratique, nous a permis de nous bien forger et de faire une
correlation entre la théorie et la pratique et de compléter les connaissances acquises avec la
réalité du terrain dont lequel nous sommes appelés a vivre et découvrir le monde de travail.
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1. Situation géographique de CEVITAL
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2.a. Barillet (distributeur de poignées) 2.b. Tapis roulant

2.c. Etoile de transfert de poignées

Magasin des poignées (images réelles prisent au complexe CEVITAL)
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2.e. Convoyeur de sortie
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5.a. Vue de la machine
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PRECEDENT

5.b. Vue du dépileur
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£ SIMATIC WinCC flexible Runtime Q@@
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5.c. Vue des alarmes
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