République Algérienne Démocratique et Populaire
Ministére de 'Enseignement Supérieur et de la Recherche Scientifique

UNIVERSITE MOULOUD MAMMERI DE TIZI-OUZOU

gg"
&
1

»

>

FACULTE DU GENIE ELECTRIQUE ET D'INFORMATIQUE
DEPARTEMENT D’ INFORMATIQUE

Mémoire de Fin d’'Etudes
De MASTER PROFESSIONNEL

Domaine : Science et Technologie
Filiere : Génie électrique

Spécialité : Automatique Industrielles

Présenté par :

ZOURDANI AZZEDINE
Théeme

ETUDE ET AUTOMATISATION D'UN SYSTEME DE
TRANSPORTEUR PAR ELEVATION A L’AIDE DE L'API S7-300

Mémoire soutenu publiquement le 27/09/ 2018 devant le jury composé de :

Président : M Prénom NOM
Encadreur : Mme Nait Abdesselam
Co-Encadreur : boudjelile Kamal
Examinateur : M Prénom NOM
Examinateur : M Prénom NOM




Nous tenons a re

de nous avoir
donné la force e

Arrivées au ter a exprimer

notre profonde

NAIT ABDESSEL

On tient aussi ul nous feront
I'honneur de ju
On tient a re illes, pour leur

soutient, leur g




Tabledes matieres

1-INtrodUCioN QENEIAlE. .. ... et e e e e e e e e e e e eeneene L

Chapitrel Description del’entreprise

[-1-SituatioN QEOGIPNIGUE ......eveeeeeeeeeeiesiesie sttt eee et e e stestestesbesseese e et e tessesbesbeeseeseeneeseensesessenseseennenns 3
B o TS (o o [ Tc Yo Lo = g1 = o] 1 = 3
[-3-Objet social et Champ 0 BCHIVITE.........coi ittt srenne e 3
[-3-1-1€ ChamP @' BCHIVITE. ..ot eae e s ne e teeneesreensennnens 3

B T o= 0o o - SRS 4
[-4-L0organigrammeE de | @Ntr €D ISE ....eo ettt se e sr e s e e ra e reeneeenee e 5
[-5-Mode d' organiSation de I @NIEPIISE ......cc.eiieeieeieeieee et 6
[-5-1-1adir€ClION QENEIEl .......oceieeeeeiee et e b e e tesreesseenaeeneenseeneesreennenneens 6
[-5-2UNITE OB CUISSON. .. ..ttt e e e e e e e e e e et e et e ettt e e e e e 6
[-5-3-UNITE ClIMEBLISALION ..ottt ettt bbb bttt e b et e et b ens 6
[-5-4-Unité prestatioNS tECANIQUES..........civeie et esre e e sreenneeneens 6
[-5-5-UNITE COMMIBICIBIE ...ttt bbbt ae et e e et et saenbenre s 6
[-5-6-UNItE PreStatiONS 08 SEIVICES ......oiieriieieeeerteeeestee st e e st este et e sreesteeaesseesseeseesseesseensesseessesnsesreensennsens 7
[=5-7-UNITE TTOI ...t b et e b et et e s bt bt s bt e st e st et et e b e besaesbenre s 7
(IGO0 g ox 11T o] o PRSP 9

1o L1 o) 10
[1-2-Description des differents pOStES AU SYSEEME :......c.eoviierire e 13
[1-2-1- poste de dépot et de POSITIONNEMENT ........cceeiiieiieciese e sr e e e 13
[1-2-2- POStE BlEVALION MONLEE ......eoieieiie ettt e st re e beeseese et e enaensenbenrenne e 13
e T o 1S (=0 = V7= o U o o SRS 13
[1-2-4-Poste @ évateur de AESCENTANCE .......ccciveiuiieerecie et e s e saeeae e e nteeneesnee e 14
[1-2- 5-Poste d’ évacualion €N SLOCKAGE ......cccoveiuieierieeiesee st esee s e steeee e sre e e teeee e sneeae e e nseeneesneees 14

11-2-6- Le fonctionnement global (cahier de Charge) ........coceoeeereiie e e 14



[1-3-INStrumeNntation €L CAPLEUIS ......ccueieeieeie et eteeee e e et e et e esse e e s seesseeneesseesseeneeeneesenneennen 14

[1-3-1-systéme automatiSe de ProdUCTION ........oouiiieiieie et re e e e nne e 14
A-Lapartie OPErative (PO) ......ccoiiiiie e e sttt saesteste s e sbessesseese e e ensenteneesresrenneas 15
B-Lapartie COMMANAE ........cccoiieiieieiiee sttt sttt e st e e s te e e s reenaeeseesseenteeseesseenseeneesseensenneenes 15
[1.3.2 La partie opérative(PO) dans |e SySteme CONSIAEIE ........ccocvevveeiriieieeriese e 15
1-CoNnVOYeuUr ArOUEAUX MOLOMISE  .....cceieriereeeteeriesieieseestestessessessesseeseessessessessessessessessesssensessessessessessens 15

P2l ©0 01V )Y/ W = o011 [ o= P 16
3- Pente des convoyeurs gravitaires (roul€aux 11hre) ... 17

T oo 0V o)V = Y i or= SRR 17
5-convOyeUr @bande (COUIMOIE) ......cuuiuiiiertieiesieseeteeseesteetesseesseesseseesseetessaesseesesseesseensesseesseenseaneessennses 18
It R =S o (T o 1 o g 1 U ST 19
It R == o 0 = U £ RSSO 20
a LesactionNeUrs PNEUMEBLTGUES .......ccccueeueieerieeeeseesteeeesseesseessesseesseessesseesseessessesssesssesseessesssessenssennses 21

D. LES ACtIONNEUIS BlECIITTUES ....cviiveieesieiiesieeieeieeieie e steste st tessessee e e eeeessesbessesbesseeseeseensensensestessessensens 21
b-1- Le moteur asynChron@ triPhasE..........ccueieieieiesie e sresreens 21

L CT= g1c = T (=SS 21
2-LEDODINAGE ....ooiiieiiieiee e ettt r et sreenre e 22

3- Branchement €toil1€ OU traNGI€ .......ccveveieieresece e e 23
4-PUiSSANCE B FENABIMENT ...ttt sttt b e et e s aeesbe e e e saeesbeeneesaeenes

5-La partie commande du MOEUE ...........coiiiiiiiriiniesee ettt nne e 24

6-Le moteur asyNChIroNE @frEIN ........cccveciiieiiere et e e e nneennea 26

B =L ot (0 T 1 = 1 TSR 27

o Lo 1) = DT o [0 Tox = | ST 28

R O o= | £ TSP TPPROPI 29



1- Les détecteurs mécaniques (type fin d& COUMSE)........oiviiiriereere e see et 30

Lo 0 = U1 g o] 1] 0 1= K= ox g o[ F S 31
[1.3.3 Partie COMIMANAE ........coiiiiiiieiiite sttt bbbttt e et et e e be b ens 33
G0 T I oS (S 0 0 = = S 33
[1.3.3.2 MOOE AULOMEBLIQUE  ...c.veeeeeeeeieeieeeteesieeee st e eeeaesse e teeseesseesaeeseesseesseenaesseenseensnsneessennsesseensnnnsnns 34

[1.4 Le fonctionnement global (cahier de Charge) .........ccoveieeerieie e 35
LR @0 o 110 o o SRR 37

Chapitrelll Généralitéssur lesAPI et GRAFCET

N g1 oo 1 1o o TSSO 38
[11-2-Définition geNErale deS QULOMELES .......cceieeiieeiieeiesteerieeee st et e e ste e ae e reese e e s seeseeseesreeseeneesseenees 38
[11-2-1- Protection de I” QUEOMIBLE .........ccceviririirieieiesie ettt sb e sreens 39
[11-2-2- Domaines d’ utiliSation ABS AP ....ocuo i 39
[11-2-3- Critéres de ChoiX @ UN APL ...t 39
[11-2-4-Nature des informations traitées par I'aUtOMEALE ..........ccccvereeieeieere e 40
[11-2-5- ArchiteCture deS AULOMELES : ......cc.eiiiieieiieee ettt et 40
[11-2-5-1-StrUCIUIE EXEEITEUIE ....c.eiieitiiieeiieieeee ettt bbbttt b ettt sreens 40

a) Lesautomates de moyenne gamme (tYPe MICIO) .....c.cveeveeieeeeerieeieseesieeeesee e eeesseesse e 41

b) Lesautomates haute GaIMMIE .........cccooeeieeieieese et e e e te et e e aeeaesneenneennens 41
[11.2.5.2 SEIUCLUIE INEEITIE ...ttt st et b et e st e b e e teeneenneeneas 42

Q) Le ChaSSISOU RBCK ...cveieiiiiieiece ettt st e aesneenneennens 42

D) Module d'aliMENLBLION ........ccooiiiiiiiiee et 43

C) UNItE CENLrAlE (CPU): ..ottt st b e te st e besnesnenneas 43

) LEDUSINIEINE ..ottt ettt sennnas 44

€)  IMIEBIMOITES ...ttt e ettt et et et e s et et et e st esesesennnnaas 44

f) MOdUIES ' ENLIEE / SOMTIES ... 44
F.L-MOTUIES A'ENIIEES ..ottt bbbt eae e 44
F.2-MOOUIES 0B SOMTIES ...ttt e 45
[11-2-6-Cycle d’ exécution d’un programme d' Un APl ... s 45
[11-2-6-1-ACqUISITION 0 ENEIEES ...ecueeeeeeiecie et e et e e e te e sreesseesaesre e seeneesreennennnens 45

[11-2-6-2-TraitemMeNt AES HONNGES ...ttt e e e e e e e e e s e e e eeeeeeseeeereeeeeeeeeaaaans 45



[1]-2-6-3- AT TOCIAL ON AOS SOMTIES ... ssessssessssmsmsmsssssnsmsmsmsmsmnnsmsnsnnnnnnns 46

[11-2-7-Lamise en ceuvre d une solution programmable ..........cccoieeiiniinennenee e 46
I11-2-8-les avantages et 1eSinCONVENIENIS AES AP  .....oviieciieeeee e 46
[11-3- L’ outil de modélisation GRAFCET  ......ccooiiiiiiiiiieie ettt st 47
B @] Tox 1T '] o RSP PRR 51

ChapitrelV : présentation del’api s7 300 et du logiciel STEP 7

Y I g 1o L8 o ) o SR 52
Y @ o To D e [N g I 10 0= = USRS 52
[V -3-Présentation genErale dU SYSIEME ......cceieiiiiieieieierie ettt st seesnesbesreenis 52
R e =Sy 4 T0 o (U1 Yo U S = L= SO 53
[V-4-1-Le module d’ aimentation (PS 307) ......ccoceeieeieieese e seeseesee e e ee e sse e sseseesneenseeneeas 54
AV e IR ] = o= g == (O ) OSSR 54
IV-4-2-1-Les LED pour lasignalisation d’ état et de déefaut ...........ccceevveveveerecceccecsecee e 55

[V -4-2-2-CommUEELEUr 08 MOTE .....ocveiviiiieiiiieie st 55

[V -4-2-3-Cart@ MEIMOITE  ....eoeieiitesiesiieieetiee ettt sttt e bbb e b e bt e st et e e et e seesbeneenns 55
A - o TS 55
[V-4-3-Les ModuleS deS SIGNAUX(SIM) ..c.eeeiuieieeeciere ettt ne e sneenes 55

a) Lesmodules d entrée/ SOrtie TOR .......ccvccieieereeieeseesieeeesee e ee e eee e esreeaesnee e 55

b) Lesmodules d’ entrée/ sortie analOgiQUES ......cccccueeeereerieeiesieesieeeesree e see e saeeee e sne e 56
[V-4-4-Les modules de fONCLION (FIM) ...c..eieeiecececece e nne s 56
IV-4-5-Les modules de communication (CP 340, 341....) oo 56
[V-4-6-LES COUPIBUIS ...ttt sttt sttt ettt e st e b e et e es e e sbeeneeese e beeneesreenseennens 56
[V-4-7-L€ CONNECLEUN FIONTAL .......eiiieieieiee et e e s sae e 56
[V-4-8-LES CRESSIS ....eiiuiiiiiiiiie ettt sttt st b et e st e s ae e e e s ae e beeneesreeneeennens 57
IV-4-9- Laconsole de programmation PG ou PC SIMATIC ... 57
IV-5- Programmation de I’ automate SIMATIC S7-300.......ccceeuiririeiieiieie e 57
[V-5-1- SChémas & CONtACIS(CONT) ...veiueiiieiieiieieieie e see sttt st sse e e eaeseesaesbesreenis 58
[V-5-2-LisSte 0’ INSIIUCLTION (LISE) .veoveieeeieeeienieesieee ettt sttt beeae e neesneens 58

AV STl ol Ko =10 00 TN ( Fole ) PSPPSRI 58
[V-6-LacCréation d'UN PrOJEL S7 ....oceeeeieiiesesiese s e ee et e s s e aessesbesreebesseeseeseeneensessestesseanis 59

IV-6-1- Utilisation de |’ assistant de Création de ProjetS .......cccveeeeierernneseseseseseeee e 59



IV -6-2-Création d’ un nouveau projet sans |’ assistant de création de Projet .........ccceevceeeiieeeniieesieeesieee s 60

[V-7-DEfinition deS MNEMONIGUES ......coviiieriesiesiesieeieeceee e ste ettt e e e ssessesbessessessesseeseeeessessessesseans 66
[V-8- Adressage des MOdUIES S7-300 .......cceeiieiieiieie e erieeee st e ste e te e e se e e s seeteeseesreeseeneesneenees 67
IV.8.1 L’ adressage des modules lié al’emplaCement .........ccoeeeeirieienenese s 67
IV.8.2 L’ adressage absolu des modules de SIgNAUX ......ccoveeiierieiennieneesiee e 67

a) L’adressage desmOdUIES TOR .......ociiiiiii ettt 67

b) L’ adressage des moduleS analOgiQUES .......cocererieeiieniesieesie ettt e 68

e B =Y 0 0= 01 o <SSP 68
Yt (0T @0 o[ o ST 68

ChapitreV : Modédisation, programmation, simulation, supervision

RV I 1 1o LH o o o SRR 69
V-2-L’ élaboration du GRAFCET U SYSEEIMIE ......ceoiiiiieiisieseseseeee ettt sre e sae st snesne s 69
QY TS o I 5 1 SR 72
V-4-PARTIE DE SUPERVISION ..ottt sttt st st e esensens 75
V-4-1. Architecture d’ un SysSteme de SUPEIVISION .......cccecveriereereerieeeeseeseseesseessesseesseessesessseessesnsens 75
V-4-2. Apport et iNtérét de laSUPEIVISION .......cceeiieiiieieceee st e e e e e saeseesneenneennens 75
V-4-3. Lelogiciel desupervViSiON WIN CC ......ooiiieiiiiieiieie e s ese e se e e s ssee e sessseessesneesseessesnsens 76
V=4-4-CONCIUSION ...ttt bbbttt et sb b s bt bt e bt e st et e e e ee b e nbenbesbenreas 83

(00T aTex [0S o] a0 < 0T = = S 84






Liste des figures

Figure l.1
Figure Il.1 :

Figure I1.2 :
Figure 1.3 :

Figure 1.4 :
Figure II.5 :
Figure I1.6 :
Figure I.7 :
Figure 1.8 :
Figure I1.9 :

Figure 11.10

Figure I1.11

Figure 11.12 :
Figure 11.13 :

Figure I11.14

Figure I1.15 .

Figure I1.16
Figure I1.17

Figure 11.18

Figure I1.19 :
Figure 11.20 :
Figure 11.21 :

Figure 11.22:

Listedesfigures
(organigramme de PentrEpriSe.............ovovivieeeiiieeeiceceececeee et 5
schéma synoptique de systeme de transport par élévation........ccccceeeeiieeecciieeeccciiee e, 10
CAractéristiques tECHNIGQUES .....ccccuiiiieciiee ettt st e et e e e e e e e e e bee e e enbeeeeenaes 11
e [EY oTo Iy Lulo] s Wo [To [<] A=Yt < U | o PRSP 12
représentation d’un systeme automatisé de production(SAP).......cccceeeeeiieeecciiieeeeciiieeeen, 14
convoyeur a rouleaux commandés accumulation sans coNtact .......ccccceeeeeeeieeveereeseeennnn. 16
CONVOYEUT @ FOUIEAUX CONIGUE ...uuvviiiiiiiieeciiieee e sttt e e ette e e s ereesssataeesesasaeeeennbeeeeennsenesensees 16
CONVOYEUT @ FOUIEAUX TIDEIS .eviiiiiiiiiie ettt st s sare e sbe e seae s 16
CONVOYEUI VEITICAIE coiiiiiiiiiiiiie ettt e e e et e e e e e e e er bt ra e e e e e e e e esnnbeaaeeeeaeeennnes 17
(oo 101V 1V LTU T - I oF- [ o 1R 19
: schéma synoptique d’un CoONtACTEUI .......ccoiciiie i e 20
: schéma synoptique de moteur asynchrone triphasé..........cccccovevieeeecceeececiee e 21
différentes parties de Moteur asynNChrone .........cccceeecvieiiiiiee e e 22
Lesbobines danslapartie de Staor ...........cccceiiiiiisieieeeee e 22
LaplagUE ADOINE ..ot 23
Schéma synoptique de Branchement étoile et triangle..........cccoooovvvvvviveveciciricveinenee. 23
: COMMANAE AU MOLEUE .......veiiieieieeeee et 24
D SECLIONNEUI ...ttt ettt e s e e ne e e e e e 25
DCONEACTEUN ...ttt 25
LerelaiStNerMIQUE ..o 26
IMOLEUE @TTBIN ..ottt 26
Commande du MOLEUr VEC TIEIN ........c.oeuerreeeer et 27
MOLEUE FEAUCTEUI ...ttt 28



Liste des figures

Liste desfigures
Figure 11.23 : Capteur de fiN & COUISE .........oviieeeeeeee et 30
Figure 11.24 : DifférentS types de dBLECLEUIS .........ccovveiieceeee e 30
Figure 11.25 : Différents types de capteurs photOBl€CLIIQUES .........ccocvvvvieeeivivieieiciee e 31
Figure 11.26 : Capteur de types SyStEME DAITAgE ........ccccevevrviueeiiieeeeee e 32
Figure 11.27 : Capteur de types SYStEME rEfl€X .......coovvieeeiice e 32
Figure 11.28 : Capteur de types SySteme ProXIMITE .........cccccceiieieireriririrseeeeesee e 33
Figure 11.29 : L’ armoire de COMMANAE. ..........cooviviuiieeieeeeeeeeeeeceeeee ettt 34
Figure 11.30 : DEPOL et de POSITIONNEMENL ..........ccveieiriiiceee e 36
Figure 11.31 : CONVOYEUI VEITICAIE .....ooviiiiieiee ettt 36
Figure 1.1 : Automate Programmable Compact (ALLEN-BRADLEY).......ccccceeeeeeeccccene. 1
Figure Ill. 2 : Automates Programmable Modulaire (moyenne gamme). .......ccceecvveeiecieeeeecieeeeecieee e 1
Figure Ill. 3 : Automates programmable modulaire (haute gamme). .....ccccecvveeiiiiiie e 1
Figure 1. 4 : Structure interNe d’UN APl .........oii oottt et e e e atr e e e s atae e e satae e e seneaaeeeanes 1
FIgure 1.5 : UNILE CONTIAIE. .oiiiiieiieei ettt e e et e e e e e e e s ata e e e sbtaeeesntaeeesntaeaesanes 1
Figure lll. 6 : Symbolisation sur 1€ GRAFCET .....cccciiiiiiiiiie e ccieee ettt et erte e e e stte e e e s sataee s sntaeeesneaaeeennes 1
Figure l11. 7 : SEIection d& SEQUENCE .......eeeiiciiiieecciiee ettt e et e e eete e e e ette e e e e tte e e e seataeeesataeeesstaeeessenaeesnnes 1
Figure 111, 8: SEQUENCES SIMUILANEES .....oiiiiiiiiie et e et e e e s ete e e e seate e e e sbtaeeeebtaaeesanes 1
FIGUPE 1119 2 ACTIONS ettt sttt sssssasssssassssnnnnn 1
Figure [ll. 10 : ACtioNS tEMPOFISATIONS ....uuuuiiiiiiiiiiiiiii b babababnbabaeaeaans 1
Figure IV.1 : Structure générale de I’ automate S7-300 connecté a un procédé a commander ......1
Figure IV.2 : constituant d’ un automate S7-300..........ccoceiiuiieeeieeeeeceeteeeeeee ettt 1
Figure IV.3 : RePrésentation d’'UNE CPU ...ttt sseses 1
Figure IV.4 : CPU 314 SAECLIONNE .......ocooveeeeeeeeeceeeeeeteeee ettt ettt s et e st nnnns 1

Figure IV.5 : 5 Exemple d’ adressage absolu d’un module TOR...........cccovvvveiercecreeeceeeeenee 1



Liste des figures

Liste desfigures
Figure V.1 .Table de MNEMONIQUE ........cveeurueiriiicicieieseee ettt esee 70
Figure V.2 : Fenétre pour SEleCtionNNEr [€ NGEUT .........ccueueveuieieiiiicieeee e 72
Figure V.3 : FENEre affiChe eNtréB SOMIE ........oovieeeeeeeieeeeeeeeeceee et 73
Figure V.4 : Fenétre de visualisation en mode RUN ... 74
Figure V.5 : Déroulement de la SUPEIVISION ..........cccviiirieinnisiee et 76
Figure V.6 : Communication du Win CC avec I’automate S7-300 ..........cccvveveeeeeeveeeeereeenenns 78
Figure V.7 : Créalion d'UN PrOJEL .......ocovieieiiieieeee ettt 78
Figure V.8 : COIX 0" UN PANEL ..ottt 79
Figure V.9 : INt€Qration danS 1€ STEP 7 ...t 80
Figure V.10. AlGMME TOR ..ottt ettt ettt e st e s enesnene e 80
FIGUIre V.11, LESVAITADIES ...ttt ettt ne e an e 81
FIgure V.12. VUES A ACCUEIL ........oeoeeeeeeeeeeeee ettt ettt et neeaean e 81
FIGUIE V.13, VUES BIAIMINE ...ttt ettt ettt st s te st et eteseneanene e 82

Figure V.14. VUES AE NOIE MACKINE ......oveeieeeiceeeeeteeee ettt ae e 82



| ntroduction



Introduction générale

Introduction générale:

L’ évolution prévisible de toute société industrielle dans les années a venir nous permet d’ affirmer
gue la production & moindre co(t sera encore plus que le passé. Si hous projetons sur cette toile de
fond toujours présente, les domaines ou I’homme ne peut, ou ne veut intervenir directement, soit
parce qu'il serait obligé d’ évoluer dans une atmosphére insalubre voir mortelle, soit parce qu'il
devrait effectuer des téches répétitives dénuées d'intéréts, soit enfin parce que la fiabilité et la
sécurité d’'un processus I'imposent. On peut prévoir un développement toujours plus intense des
systemes automati sés.

La commande des processus par |’ automate programmable est la solution recherchée de plus en
plus dans I’industrie vue |la justesse des traitements qu'’il effectue pour gérer une commande exacte a

tout moment et dans toutes les conditions.

De nos jours, grace au développement de la microélectronique et la fabrication de
microprocesseurs qui ont permet le développement de I'informatique industrielle, et qui ont donné
naissance aux Automates Programmables Industriels (AP1) qui integrent ces nouvelles technologies et
assurent |’automatisation des installations, en contribuant a la croissance de la productivité et

I’amédioration des conditions de sécurité.

L’ Entreprise Nationale des Industries de |’ Electroménager (ENIEM), congtitue I’ une des plus
importantes unités industrielles. Elle est spécialisée dans I’industrie éectroménagére. Depuis son
implantation, elle a débuté I’expérience des installations automatisées, en introduisant les

Automates Programmables Industriels.

L'ENIEM axe sa dtratégie sur I’'améioration de qualité de ses produits et services. afin de
pouvoir concurrencer les grandes entreprises de |’ él ectroménager et assurer ses activités de production.
Elle a pour mission d’ assurer le dével oppement et larecherche dans le domaine de I’ é ectroménager.
Dans ce contexte le sujet qui nous a été proposé par le Département ‘' Maintenance” de I'unité
froid/ENIEM, consiste a I’amélioration d’ une commande de station de traitement de surfaces et
I’ automatisation al’ aide d un APl S7-300



Introduction générale

Pour se faire, nous avons organi sé notre mémoire comme sulit :

> Le premier chapitre est représente la Description de I’ entreprise

> Le deuxi@me chapitre est basé aladescription et I’ éude du Fonctionnement de la
Machine De SYSTEME DE TROSPORT PAR ELEVATOIN

> Le troisiéme chapitre est une introduction sur les Généralités des APl et GRAFCET

> Le quatriéme chapitre est consacré & Présentation de I’ APl S7 300 et du logiciel STEP 7

> Le cinquiéme chapitre est réservé & Modélisation, programmation, simulation, supervision

> Conclusion générale



Chapitre |
Présentation de
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Chapitrel Présentation del’entreprise

|.1 Situation géographique :

L’ entreprise nationale des industries de I’ éectroménager (ENIEM)se trouve au sein de la
zone industrielle AISSAT IDIR d OUED AISSI distante de 7 Km du chef lieu de la willaya
de Tizi-Ouzou ,dlle s éale sur une superficie de 40 hectares et il reléve administrativement de
lacommune de TI1ZI RACHED, dairade TIZI RACHED, son siége social se situe au chef lieu

delawillayade T1ZI-OUZOU aproximité de la gare routiére.

Lafiliale sanitaire est installée a MILIANA, willaya D’ AIN DEFLA, et lafiliale lampe
est située alazone industrielle de Mohammedia de MASCARA.

.2 Historiquedel’entreprise :

L’ENIEM est issue de la restructuration de la société nationale de fabrication de matériel
électrique et éectronique (SONELEC). Dans le cadre de la mise en ccuvre des réformes
économiques de 1989.

L’ENIEM dispose a sacréation de :

- Complexe d appareils ménagers (CAM) de Tizi ouzou entré en production en 1977.

- Unité de lampes de Mohammedia W.de Mascara entrée en production en 1979.

L’ENIEM est une entreprise publique, elle est passée a I’autonomie le 10 octobre 1989 et
devenue société par action au capital de 10.279.800.00DA.

[.3 Champ d’activité et objet social :
1.3.1 Lechamp d’activité :

L’ entreprise est chargée dans le cadre national du développement économique,
social et en liaison avec les structures et organismes concernés de développer la
production des équipements, des produits et composants destinés aux différentes branches
de I’ @ectroménager notamment :

- Les équipements ménagers domestiques.
- Les équipements ménagers industriels.
- Les petits appareils ménagers.



Chapitrel Présentation del’entreprise

Le champ d'activité de I'entreprise s'est élargi a la prise en charge de la fonction
distribution et de promotion du service aprés vente :
1-ADIMEL 2 -ENAPEM 3-ENAED

Ces trois partenaires qui sont liés par convention a ENIEM sont des entreprises
publiques implantées sur |I’ensemble du territoire national. Les clients relevant du secteur

privé commercialisent également les produits ENIEM.

1.3.2 Objet social :

L’ entreprise ENIEM a été transformée juridiquement en société par action le 8 octobre
1989. Son capitad social est de 10.279.800.00DA détenu en totaité par la
S.G.P.ENDELEC.

Son évolution se résume comme suite:

e Lapériode 1977-1980 : Phase de démarrage et de stabilisation de la production du
complexe d’ appareils ménagers (CAM).

e Lapériode 1980-1983: Phase de métrise de processus de fabrication et de montage
par le personnel local del’ unité, limitation de I’ activité de dével oppement.

e Lapériode 1983-1990 : Rédlisation des opérations de dével oppement, mise en place
de la nouvelle ligne de réfrigérateur et de congélateurs par le partenaire Japonais
“"MITSU-TOSHIBA’ et la nouvelle chaine de cuisinieres (4 et 5 feux) par le
partenaire italien « intercoop-techno gaz » ainsi que le redéploiement des activités de
I"intérieur et |’ extérieur de |’ unité.

e Lapériode 1997-2000 : Larestructuration du complexe d appareils ménagers (CAM)
en unités de production a permis la maitrise de celle-ci ainsi que le développement et
la recherche en chaine des branches bien déterminée. La finalisation de I’ unité lampes
de Mohammedia a permis al’ENIEM de réduire les charges de gestion ainsi, a ce jour
I’"ENIEM sest vue dotée deplusieurs unités de production, réparation dans les
segments suivants : Froid, cuisson, climatisation, Commercial et prestation technique
sans oublier I'unité d' Ain Defla spécialisée dans la fabrication des baignoires, de
receveurs de douches et leviers de cuisine.

% Pourquoi ladivision del’ENIEM en unités ?

Les restructurations de 1989 ont permis a I'ENIEM de se diviser en 5 unités, cette

actionaservi a:

- Rendre autonome le systéme de comptabilité et de gestion des unités.
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- Faciliter les états de rapprochement entre la banque et I’ entreprise.
- Préparer les unités pour lafilialisation.
- Le développement de I’ entreprise.

[-3-L’organigrammede |’entreprise :

Consell d’ administration

Filiale lampes

Filiale sanitaire

FILAMP

Direction Générale

EIMS

Direction Gestion industrielle

Unitéfroid

Direction Ressources humaines

Unité cuisson

Direction Finances & Comptabilité

Unité climatisation

Direction Planification et Controéle de
Gestion

Unité commerciae

Direction développement & partenariat

Unité prestations
techniques

Marketing & communication

Direction Qualité

Figurel.l: L'organigramme del’ entreprise



Chapitrel Présentation del’entreprise

I.5Moded’ organisation del’entreprise :

L’ entreprise ENIEM est constituée de plusieurs unités.

[.5.1 Ladirection générale:

La direction générale est responsable du développement et de la stratégie de
I’entreprise, elle exerce hiérarchiquement et fonctionnellement sur I'ensemble des

directions et des unités.

[.5.2 Unité cuisson :

Sa mission est la production et le développement des produits de cuisson a gaz et
éectrique.

| .5.3 Unitéclimatisation :

Sa mission est la production et le développement de produits de climatisations, de
chauffage, etc.

[.5.4 Unité prestations techniques :

L’ unité est chargée de gérer les moyens techniques communs tel que :

e L’atelier centra: chargé de lafabrication des pieces métalliques.

e Laboratoire de métrologie : permet la vérification des piéces réalisées par rapport au
plan (conformité).

e Ladtation de production d’ énergie.

e Lastation de neutralisation.

.55 Unité commerciale :

L’unité est chargée de la commerciaisation des produits de I'entreprise et elle

S occupe des ventes de tous les produits du C.A.M et leurs services apres vente.
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[.5.6 Unité prestations de services :
Satéche consiste a assurer les prestations suivantes :

e Imprimante.
e Menuiserie.
e Gardiennage et intervention.

e Médecine du travail.

[.5.7 Unité FROID :

L’unité FROID est issue de la direction d’exploitation, elle posséde des béatiments
industriels de stockage et des moyens adéquats a son exploitation. Sa mission est la
production et le dével oppement des produits de froid domestiques.

La direction de I’unité de maniere a optimiser I’ utilisation de ressources mises a sa
disposition dans le cadre des orientations définies par la direction générale, elle est
composee de trois lignes de productions et scindée en sept départements et chaque
département se compose de plusieurs services :

» Ledépartement desressources humaines :
Il est composé de :
e Service de gestion du personnel.

e Services moyen commercial.

» Ledépartement technique :

Il est compose de :
e Service éudes et dével oppement.
e Service méthodes de fabrication.
e Servicelaboratoire central.
» Ledépartement maintenance :

Il est composé de :
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e Service bureau technique.

e Service équipe de fabrication.

e Service équipement matiére premiere.

e Serviceoutillage.

» Ledépartement qualité:
Il est composé de :

e Serviceinspection matiére.

e Serviceinspection produit.

e Service méthodes et qualité.

» Ledépartement commercial :
Il est compose de :

e Service achats.

e Service gestion des stocks.

e Serviceclients.

e Servicetransit et douane.

» Ledépartement finances et comptabilités:
Il est composé de :

e Service comptabilité générae.

e Service comptabilité analytique et budget.

» Ledépartement production :
Il est composé d’ un service d’ ordonnancement et de 11 ateliers qui sont :
. Atelier presses soudure.
. Atelier peinture.
. Atelier Refendue.
. Atelier plastique.

. Atelier assemblage de piéce.
. Atelier Pieces métalliques.
. Atelier montage final au (P-M).

1
2
3
4
5. Atelier polyuréthane.
6
7
8
9. Atelier d assemblage fina (G-M).
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C'est au sein de ce dernier atelier qu’ on a effectué notre stage pratique c’est laou il est
assuré le montage des sous ensembles qui composent le réfrigérateur. 1l se compose de 3
chaines :

» Lachainede montage desarmoires N°1 :

- Chargement de gaz.

- Essai de performance.
» Lachaine de montage des portes:

- Montage des portes inférieures et supérieures.
» Lachained emballage :

Dans cette chaine la rubaniére fait mettre des rubans autour d'un réfrigérateur emballé
dans un carton, en synchronisation avec le transporteur arouleaux qui le fait avancer dans
le magasin de stockage.

1.6 Conclusion
Dans ce chapitre, nous avons présenté les différentes unités de I’ entreprise ENIEM, plus
précisément, les différents département de I’ unité FROID.
Le prochain chapitre sera consacré a la description du fonctionnement du systéme de
transport par éévation, qui se trouve dans I’ atelier assurant le montage des sous ensembles
qui composent le réfrigérateur.



Chapitre ||
Description de |a
machine



Chapitre II : Description de la machine

1.1 Introduction

La partie du systéme étudiée dans ce chapitre est uniquement celle qui permet de
transporter des réfrigérateurs embalés d'unité de production au stock par |’itinéraire

agrien.

Figurell.l: Schéma synoptique de systéme de transport par élévation

Cette partie appelé systéme de transport par éévation: occupe une place trés
importante dans I'unité dassemblage de FROID de I'ENIEM. Elle assure dans les
conditions de fonctionnement optimales le transport par €évation des armoires

prévues chaque jour, ce qui justifie I’ intérét de cet équipement pour |’ entreprise.
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Elle se compose des é éments récapitul é&s comme suite :
01 : 2 moteur réducteur avec frein.
02 : 3 moteur réducteur.
03 : 2 moteur avec frein.
04 : armoire.
05 : capteur magnéto inductif.
06 : les arréts d’ urgence.
07 : capteur photoédl ectrique de positionnement (émetteur+récepteur).
08 : capteur defin de course (limite de sortie).
09 : capteur a contact.
14 : capteur de fin de course (limite de montée).
15 : capteur de fin de course (limite de descente).

s Lescaractéristiquestechniques:

Figurell.2 : Caractéristiques techniques

11
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n Moteur
1 | Transporteur arouleaux motrice 0.75 kw 1/30
2 | Transporteur arouleaux motrice 0.75 kw 1/30
3 | Dispositif d'alimentation automatique | 0.4 kW avec frein 1/30
4 | Dispositif d’ alimentation automatique | 0.4 kW avec frein 1/30
5 | Transporteur a courroie 0.75 kw 1/75
6 | Transporteur arouleaux libres
7 | Transporteur éévateur 0.75kW avecfrein
8 | Transporteur éévateur 0.75 kW avec frein
9 | Tableau de commande

T TR
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W :
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Figurell.3: Ladisposition des détecteurs
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[1.2 Description des différents postes du systéme :

Le systéme peut étre décomposé selon ces blocs en 5 postes :

1- Poste de dépbt et de positionnement.
2- Poste élévation a montée.

3- Poste d' évacuation.

4- Poste élévateur de descendance.

5- Poste d évacuation en stockage.

11.2.1 Poste de dép6t et de positionnement :

Il est composé essentiellement d un tapis roulant entrainé par un moteur asynchrone a
un seul sens de rotation. Ce dernier est muni d un réducteur placé au dessous du tapis. Avec
freinage. A I’extrémité de ce tapis, se trouve deux capteurs photocellules et un capteur

magnéto-inductif.

.2.2 Poste éévation a montée :

Ce poste sert aréaliser le déplacement des armoires du poste dépot (convoyeur 1) versle
poste d’ évacuation (convoyeur 2). Cette élévation des armoires est assurée par un convoyeur

vertical sur un dispositif mécanique.

Des capteurs photoélectrique et de fin de course sont présents sur ce poste ils sont placés
dans différentes positions du mécanisme. Leurs role est de contribuer & la bonne position des
armoires et de fonctionnement de I’éévation et auss ils permettent la synchronisation des

différents mouvements.
I1.2.3 Poste d’ évacuation :

Le poste d’ évacuation est constitué d’ un Transporteur a rouleaux motrice entrainé par
un motoréducteur a un seul sens de rotation, et des capteurs photocellules pour la détection de

la présence de I’ armoire et pour indication de remplissage.

13
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I1.2.4 Poste élévateur de descendance :

Ce poste sert aréaliser le déplacement des armoires du poste dépbt (convoyeur 2) versle

poste d’ évacuation (convoyeur 3).
11.2.5 Poste d’ évacuation en stockage :

Le poste d’ évacuation en stockage est congtitué d’'un Transporteur a carroie entrainé
par un motoréducteur a un seul sens de rotation, et d'un capteur photocellule pour la
détection de la présence de I’ armoire et pour indication de remplissage .et d’un Transporteur a

rouleaux libres.

1.3 Instrumentation:
11.3.1 Systéme automatisé de production :
Un systeme automatisé de production est un ensemble constitué d’ une partie commande
(PC) et d une partie opérative (PO).
Une représentation d’ un tel systéme est donnée par lafigure suivante :

Source d' énergie éectrique source d’ énergie pneumatique
[ |
Partie | | Partie | | Partie opérative (PO) |
Relation(PR) commande
Capteurs Traitement des Pré actionneurs Actionneurs Capteurs
opérateurs informations machines
Contacteur Moteurs
Boutons Automates :
q > d Pl Fins de courses a
poussoirs programmables Electromagnétique
contacts,
s
Interrupteurs, || 1 qustriels(API), 5 .
étecteurs inductifs,
Commutateurs Micro-
Arrét ordinateurs Cellules
d’urgence. 7y photoélectriques

Signalisation
Voyant,

klaxons,

Sirénes...etc.

Surveillance

Terminaux

journal de bord |

Communicatio

Figure. 11.6 Représentation d’ un systéme automatisé de production (SAP)
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A.Lapartie opérative (PO) :

Dite auss la partie puissance, qui opere et agit sur la matiére d’ ceuvre ou le produit a
partir des ordres de la partie commande et de I’ opérateur, elle regroupe |’ensemble des

actionneurs, des pré-actionneurs de la structure mécanique, des capteurs, etc.

B. Lapartiecommande:

Cest la partie qui commande la partie opérative regroupe les composants (relais
électromagnétiques, opérateurs logiques...etc.) et les constituants (API, cartes a
microprocesseur, micro-ordinateurs, etc.) destinés au traitement des informations émises par

les organes de commande de la PR et les capteurs de la PO.

Les ordres résultant sont transmis aux prés actionneurs de la PO et aux composants de

signalisation dela PR afin d'indiquer al’ operateur |’ état et la situation du systeme.
11.3.2 La partie opérative(PO) dans le systéme considéré :

L es é éments mécaniques constituants la machine sont décrits ci —apres :

e Convoyeur :

Un convoyeur est un mécanisme ou machine qui permet le transport dune
charge Isolée (cartons, bacs, sacs...) ou de produit en vrac (terre, poudre, aiments...)

d'un point A aUn point B.
1) Convoyeur arouleaux motorise:

lIs sont utilisés pour le transport ou Il'accumulation de produits suffisamment
longs pour ne pas tomber entre deux rouleaux. Les colis a transporter doivent étre
egaement a fond Plat et rigides (voir méhode de détermination dans la rubrique

Liens externes).

15
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Figurell.7 : Convoyeur arouleaux Commandés accumulation Sans contact

2) Convoyeur en courbes:

Il existe des convoyeurs a rouleaux coniques pour décrire des courbes a 45,90
et 80°. La conicité des rouleaux est en effet nécessaire pour appliquer au colis une
vitesse linéaire Différente en fonction de sa position par rapport au rayon de la
courbe. Une autre méthode plus économique, et appliquée généralement aux
convoyeurs a rouleaux libres consiste a rédliser plusieurs voies de rouleaux

cylindriques, paralléles entre elles, et permettant la différenciation des vitesses.

Figurell.8: Convoyeur arouleaux conique Figurell.9: Convoyeur arouleaux libers

16
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3) Pente des convoyeursgravitaires (rouleaux libre) :

En fonction de la nature de la charge a transporter (c'est-a-dire en fonction de la
Rigidité de sa face de contact et de sa masse), la pente nécessaire sera comprise
entre 1,5 et 5 % (soit une éévation 1,5 a5 cm/m de convoyeur).

4) Convoyeur verticale:

Figurell.10 : Convoyeur verticale
Le convoyeur vertica permet de transporter verticaement des produits tels que
des paettes ou autres supports de charges. Il est utilise pour relier entre eux

plusieurs niveaux de fagon ciblée et avec un encombrement minimal.

e On peut choisir librement les types de convoyeurs utilisés (convoyeurs a
rouleaux, achaines, etc.).

e Le moteur de levage peut étre placé au pied ou en téte de l'ingtalation. En
fonction du poids des charges, le levage se fera par un entrainement a chaines ou
a courroies crantées. Le convoyeur vertical peut également étre étudié pour des

charges plus faibles ou plus élevées.

Construction (Convoyeur vertical TYPE P/SF 1200)

e Chéassis: Construction modulaire robuste et indéformable en acier soudé,
réalisée a partir d’ é éments standards. Chéassis a deux colonnes.

o Entrainement : Motoréducteur triphasé 230/400 V, 50 Hz, IP 54, actionnant directement
la chaine de traction. Equipé d un frein, réalisé en conformité avec |es recommandations

SO, adapté al’ utilisation d’un variateur.
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o Chariot delevage : Chariot de levage intégré au chassis, équipé de rouleaux, guidé dans
desrails et soulevé par des chaines de traction. Equipé d’ un contréle de rupture de

chaine.

e Vitessede convoyage : V = 0,1 - 1,5 m/s (standard = 0,5 m/s), en fonction de la capacité

delaligne, ainsi que du produit & convoyer.

Données Techniques

e Hauteur utile de convoyage min. 400 mm - max. 12.000 mm
o Vitesse de déplacement vertical max. 1,5 m/s

o Charge max. 2.000 kg

o Charge 100 kg

Accessoires/ Options

« Protections

o Equipement éectrique
e Equipement de contrdle
o Tirantsderenfort

o Sécurités anti-chutes

5) Convoyeur a Bande (courroie) :

Les convoyeurs a bande sont caractérisés par le type de bande transporteuse utilisée
(Matériaux, texture, épaisseur) et par la position du groupe de motorisation (central ou en
Extrémité).

Dans tous les cas, un convoyeur a bande se compose :

- D’un tambour de commande ET de sa moto réductrice.

- D’unrouleau d'extrémité.

- D’un chéssis porteur avec une sole de glissement qui assure le soutien de la bande.
-D’une bande transporteuse

Les convoyeurs a bande modulaire permettent, grace a leur bande rigide en
acétal, daccumuler des charges (avec frottement entre la bande et les objets
transportés). La bande est en fait une chaine en plastique qui vient Sengrener dans
des pignons égaement en plastique. En termes de maintenance, l'avantage est de ne
pas avoir de centrage et de tension de bande a effectuer, contrairement a un

convoyeur a bande classique.
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Figurell.11 : Convoyeur abande

1- Moteur

2- Moteur accouplement

3- Frein

4- Pilote de transmission

5 -Anti retour

6- Rouler d’ accouplement

7- Roulement de poulie

8- Rouler

9 -Filer de poulie

10- Déviation ou repousser poulie
11- Percussion de poulie avant
12 -Support de poulie avant
13- Retour de poulie avant

14 -Rouleau de guidage

15 -Compteur de poids

16 -Visde graisse

17- Contre poids

11.3.2.1 Les pré-actionneurs:

Les pré-actionneurs font

parties de

18- Compteur vitesse de tapis

19 -Commende réduction de tapis de roulement

20- Ceinture direction de poulie avant

21- Tirer defil

22- Interrupteur d’ urgence

23- Bande convoyeur

24 -Rouleau a brosse

25- Grattoir

26- Recaler

27 -Plague de couverture

28- Capot

29 -Bar cloison

30- Livraison goulotte

31 -Garniture de goulotte

32 -Hotte planche

33- Position de bande supérieure
34 -Position de bande inférieure

la chaine daction dun

systeme

automatisé, qui sont les interfaces entre la partie commande et la partie opérative.
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lIs distribuent sous I’ordre de la partie commande |'énergie de puissance nécessaire

aux actionneurs.

e rwu‘:g
1 \d\d\d |
an [\
< ol <] o] 2

Figurell.12 : Schéma synoptique d’ un contacteur.

Le contacteur est un appareil meécanique de jonction commandée par un
électroaimant, il fonctionne par «tout ou rien», il permet d éablir ou dinterrompre
un courant nominale important avec une fable énergie de commande. Lorsgue la
bobine de I'éectroamant est aimentée, le contacteur se ferme éablissant par
I"'intermédiaire de pdles, le circuit entre le réseau d'aimentation et le récepteur. (Les

deux moteurs et leurs électro-freins).

Le contacteur protege des chutes de tension et des coupures de courant, en cas de
coupure de courant ou de tension le contacteur Souvre et seul la commande
volontaire permet de le refermer. Le contacteur protége aussi les récepteurs des
surcharges: le contacteur associé a un dispositif de détection (relais thermique) est

capable de supporter et d’interrompre des courants de surcharge.
[1.3.2.2 Lesactionneurs:

Dans une machine ou un systéme de commande a distance semi automatique ou
automatique, un actionneur est I’organe de la partie opérative qui recoit un ordre de la
partie commande via un éventuel pré actionneur. 1l convertit I'énergie qui lui est
fournie en un travail utile & I’exécution de té&ches, éventuellement programmeées d'un
systéme automatisé.
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Il ya deux types des actionneurs :

a. Lesactionneurspneumatiques :

Les actionneurs  pneumatiques  convertissent  I'énergie  de  puissance

pneumatique en énergie mecanique de trandation, de rotation ou d aspiration.

Leurs principales caractéristiques sont : la course, laforce et lavitesse.
Exemple : vérin
b. Lesactionneurséectriques:

Les actionneurs électriques convertissent I’ énergie é ectrique en énergie mécanique.

Exemple : moteur
Notre systeme se compose des actionneurs é ectriques suivants :
b.1) Le moteur asynchronetriphaseé

1) Généralités:

L'optimisation du design L'augmentation du cuivr2 La qualité des matériaux

des paliers ainsi que etdessections des bobines et 25 sections utilisées dans

la qualité des roulements permettent la diminution les anneaux de oourt draiitage
permettent de réduire des pertes statoriques et las barres permettent

les pertes par frottement, par effetjoule. de réduire |es pertes rotoriquas,

Unventil ateur efficaceréduit
les pertes dues 3 la ventilation, Un stator de grande
longueur permet

de diminuer les dznsités
de champ magn étique,
améliorant la capacité
derefroidissement

du moteur, Réduction
des pertes magnétiques

encharge

Uneaugmentation du flux
d’airréduit les pertes
macaniques.

Un bon dimensionnement
des encochaspermet

de diminuer les pertas
magnétiques et Futilisation

Aa enivar da nluc arand

L'utilisation de tblas
magnétiques de haute qualité
réduit les pertes en fer

at natarmemant rallac dnar

Figurel1.13 : Schéma synoptique de moteur asynchrone triphasé
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Le moteur asynchrone triphase est largement utilisé dans l'industrie, sa simplicité de
construction en fait un matériel tres fiable et qui demande peu d'entretien. Il est constitué d’une
partie fixe, le stator qui comporte le bobinage, et d'une partie rotative, le rotor qui est bobiné ou
en cage d'écureuil. Les circuits magnétiques du rotor et du stator sont constitués d'un empilage de
fines tbles métalliques pour éviter la circulation de courants de Foucault.

Bohinage

\ Stator

(Partie fixe)

Figurell.14 : Différentes parties de moteur asynchrone

2) Lebaobinage :

Figurell.15 : Lesbobines dans la partie de stator

Les bobines sont logées dans les encoches du stator. Sil y a une paire de poles
magnétique pour chacune des trois phases, la fréguence de synchronisme est alors
de 3000 tr/mn. Si on augmente le nombre de paires de poles, il est possible
d'obtenir des moteurs avec des fréguences de rotation différentes. Ns=60f /p
1 paire de pbles => 3000 tr/mn
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2 paires de pbles => 1500 tr/m

Le branchement des bobines sur le réseau se fait au niveau de la plaque a borne
située sur le dessus du moteur. On dispose ainsi de 6 connexions, une pour chacune
des extrémités des trois bobines. Les bornes sont reliées aux bobines selon le schéma

ci-contre.

e,

Figurell.16: Laplaque aborne
3) Branchement étoile ou triangle :

'y a deux possibilités de branchement du moteur au réseau éectrique triphasé.
Le montage en étoile et le montage en triangle. Avec un branchement en étoile, la
tension aux bornes de chacune des bobines est denviron 230V. Dans le montage en
triangle, chacune des bobines est aimentée avec la tension nominale du réseau
(400V). On utilise le montage étoile s un moteur de 230V doit étre relié sur un
réseau 400V ou pour démarrer un moteur a puissance reduite dans le cas dune

charge avec une forte inertie mécanique.

Montage triangle

Réseau triphase

Montage etoile

Réseautriphaseé

— 4 —a o
| |

Fhase 1
Fhase 1

Y
uIv3
I U= 400W — U= 400% ~
> Fhase 2
Fhase 2 Fhase 3

Fhase 3

Figurell.17 : Schéma synoptique de Branchement étoile et triangle
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Régle générale:

S la petite tension du moteur (c'est a dire la tension max supportée par un enroulement
du stator) est égale a la tension simple du réseau, le stator sera couplé en étoile, et s

elle correspond alatension composée du réseau, on couple le stator en triangle.

4) Puissance et rendement :

_T Ph1 Ph2 Ph3
p
bbsorbe ‘ ‘ - électrique
Ns = vitessa du champ toumanten Tr/ s Les pertesen W - magnétique
= nombre de paires de pdles - mécaniaue
f= fréquence du réseau dalimentation en Hz q
7

Ir.-’Ns; 7~ Nr : vitesse du rotor en Tr / min

| [ | Cu : couple utile en N m

AN ~~  Pu: puissance utile en Kw

— <

Pa=UxIx ’\1.3 X COSQ Pa : puissance absorbée { W ) U : tension entre 2 phases

Pu= 1 X Pa Pu : puissance utile { W) n : rendement du moteur
Pu=Cux w Pu : puissance utile { W } Cu : couple utile { Nm )

m = (2 xnx Nr)/60 o : rotation du maoteur {rad / s} Nr: vitesse de rotation nominale {tr/min)

5) La partie commande du moteur :

Le moteur est relié au réseau par un certain nombre de dispositifs de securité et

de commande : un sectionneur, un contacteur, un relais thermique.

-
i

1] ] —_-
E 3 )
O1 V- -] SECTIONMNEUR L ‘JQ
Qﬁ ’E}‘ ] |
T i l ARRET f_’L e
K1 \\\d\é CONTACTEUR = P
‘ | R R
! MARCHE -3 KkKM1 -
E1 "J—‘j::*;] RELAIS THERMIQUE 1"* g <
f I QL KM ]

Circuit de puissance Circuit de commande

Figurell.18 : Commande du moteur
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eLe sectionneur : I'isolement avec fusibles permet de déconnecter le moteur du
réseau pour des opérations de maintenance par exemple. |l protége également le
dispositif en aval contre les risques de court circuit grace aux fusibles.

Figurell.19 : Sectionneur

e L econtacteur : permet I'alimenter le moteur avec une commande manuelle ou automatique

avec un automate programmable.

Figurell.20: Contacteur
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e Le relais thermique: protege le moteur contre les surcharges de courant,
I'intensité maximale admissible est réglable. Son action différentielle permet de
détecter une différence de courants entre les phases en cas de coupure d'une liaison

par exemple.

Figurell.21: Lerelaisthermique

6) Lemoteur asynchroneafrein :
Le moteur asynchrone a freinage et découplage magnétique est congtitué de
trois parties: le moteur, I'arbre de transmission et le systeme de freinage, ils sont liés

par deux liaisons (accouplement) :

Bobinage classe F
2 boites a bornes

separces

Paliers en fonte

Disque de frein en
acter forge avec
fracabilite

Bout d’arbre special
sur demande

Moteur -frein IP55 Carter aluminium

Figurell.22: Moteur afrein
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La partie de commande :

Circuit de puissance Circuit de commande
Motenr frein o marngrie de conrant
1 L2

L3
J_ J_ L1 |
Q1 Wy Q1 L
1.9 . F1 f’_[I‘
-4 oL
F1 /
N
\

PN

KMl
-l -

,_
7]
=
i
I
4
ek

Figurell.23 : Commande du moteur avec frein

7) Electrofren:

C’ est un systeme constitué de bobines et de plaquettes de freinages, |es bobines é ectriques
créent un champ magneétique tirant les plaguettes, le frein exerce alors un Couple de freinage sur
L’ arbre permettant d’ arréter le convoyeur .la figure suivante est un schéma synoptique d'un

moteur équipé d’ un éectro frein.
L e découplage et découplage magnétique :
C’ est un organe électromécanique, composé d’ une bobine et d’ un dispositif de découplage.

Ce dispositif relie le moteur a I'arbre tournant. L’arbre est détaché du moteur lorsque
I’électro frein arréte I'arbre tout en gardant le moteur en marcheil attache |'arbre au
moteur lorsque le dispositif de freinage lache |'arbre pour faire tourner le moteur en
méme temps.

Remarque :

Ce type de moteur est utilisé pour éviter le couple et le courant de démarrage du

moteur qui risguent de I’endommager.
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8) lemoteur réducteur :

Réducteur

Figurell.24 : Moteur réducteur

Le motoréducteur est un appareil composé d'un moteur et d'un réducteur. Le but
d utilisation du motoréducteur est de réduire la vitesse du moteur tout en augmentant le
couple. Par exemple, lorsqu'on dit qu'un motoréducteur a un rapport de 1/40, cela veut
dire que le réducteur tourne 40 fois moins vite que le moteur lui-méme. Mais en méme
temps, il a 40 fois plus de couple. Ce rendement du motoréducteur est aussi di a son
axe de sortie. On retrouve des axes moteurs déportés qui interviennent dans la
réduction de la puissance. Les axes positionnés perpendiculairement a I'axe de sortie
ont aussi une grande influence sur I’augmentation du couple et la réduction de la
vitesse d’ un motoréducteur.
On distingue généralement trois grands types de motoréducteurs. Il sagit des micros
motoréducteurs, des motoréducteurs moyens et des gros motoréducteurs. Chacun de
ces motoréducteurs est utilisé pour la fabrication de certains appareils. On retrouve par
exemple le premier type de motoréducteur dans les essuie-glaces et les apparells
électromeénagers.

Le second type de motoréducteur est utilise pour |'ouverture des portails ains que la
levée des barriéres. Les ascenseurs sont des appareils qui sont fabriqués a I'aide du
troisiéme type de motoréducteur.
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On retrouve aussi les gros motoréducteurs au niveau des téléphérique ains que des
télésieges présents dans les stations de ski. Sans I'utilisation d’un motoréducteur, ces

appareils ne pourraient fonctionner normalement.
11.3.2.3 Capteurs :

Les capteurs sont des composants de la chaine dacquisition dans une chaine
fonctionnelle. Les capteurs prélevent une information sur le comportement de la
partie opérative et la transforment en une information exploitable par la partie

commande.

Une information est une grandeur abstraite qui précise un événement particulier
pami un ensemble dévénements possibles. Pour pouvoir étre traitée, cette

information sera portée par un support physique (énergie), on parleraaors de signal.
Les signaux sont généralement de nature électrique ou pneumatique.

Dans les systémes automatisés séquentiels. La partie commande traite des

variables |ogiques ou numériques.
L’information délivrée par un capteur pourra étre :

e logique (2 états).
e numeérique (valeur discréte).
e Analogique (dans ce cas il faudra adjoindre a la partie commande un module de

conversion anal ogique numérique)
On peut classifier les capteurs selon deux critéres :

» En fonction des grandeurs physiques a capter (capteur de température, de
pression, etc.

» En fonction des signaux de sortie transmis (logique TOR, anaogique,
numeérique).

Notre systéme est équipé des capteurs suivants :

1- Capteur fin de course

2- Capteur photoélectrique
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1) Les détecteurs mécaniques (type fin de cour se)

Figurell.25 : Capteur defin de course

Utilisation : Les détecteurs mécaniques de position, appelés aussi interrupteurs de position,
sont surtout employés dans | es systemes automati sés pour assurer lafonction de détection de
positions. On parle aussi de détecteurs de présence.

IIs sont réalisés a base de microcontacts placés dans un corps de protection et muni d'un

systeme de commande ou téte de commande.
Principe de fonctionnement :

C'est un commutateur, commandé par le déplacement d'un organe de commande (corps

d'épreuve). Lorsque le corps d'épreuve est actionng, il ouvre ou ferme un contact électrique.

De nombreux modéles peuvent étre associés au corps : téte a mouvement rectiligne,
angulaire ou multidirectionnel associée a différents dispositifs d'attague (a poussoir, a

levier, atige).

t&te angulaire &

cormbinaisons mulfiples
camrmuatation si action
szlon Lou 2
ou =elon 1 et 2
antenre 1 |
e wi

soup le
Fime

l
— ﬁ
mini ruptewr

antenrs

] soup ke
pivotante

cible soupls
pour raccorderent
Eb=ctrique

contact et bormisr
dans boitier Etanche

Figurell.26 : Différents types de détecteurs
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Avantages
o securité de fonctionnement élevée : fiabilité des contacts et manccuvre positive
d'ouverture

e bonne fiddité sur les points d'enclenchement (jusgu'a 0,01 mm)
e SEparation galvanique des circuits

e bonne aptitude a commuter les courants faibles, combinée a une grande endurance
électrique

o tension demploi élevée
e miseen ceuvre simple, fonctionnement visualisé
e grande résistance aux ambiances industrielles
e détection de tout objet solide
« facilitédinstalation
I nconvénient
En contact avec le produit a détecter

2) Lescapteursphotodectriques:

Un capteur photoélectrique est un capteur de proximité. 1l se compose d'un émetteur de
lumiére associé a un récepteur. La détection d'un objet se fait par coupure ou variation d'un

faisceau lumineux. Le signal est amplifié pour étre exploité par la partie commande.

Détecteur photoélectrique cylindrique
(doc Télémécanique)

Détecteur photoélectrique

Figurell.27 : Différents types de capteurs photoél ectriques
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> Lesdifférentstypesde détection :

Il existe trois grands types de détection :

L adétection par barrage :

Le systeme barrage se compose de 2 boitiers associés,

['autre récepteur.

I'un émetteur,

L
<O>+¢ @T

Emetteur

Récepteur

Figurell.28 : Capteur de types Systeme barrage

L a detection parreflex :

Se compose d'un boitier émetteur/récepteur et d'un réflecteur renvoyant lalumiére

émise vers le récepteur.

O

£

"
L

o

Emetteut Récepteur

Réflecteur
5

T s R P

Figurell.29 : Capteur de types Systéme reflex
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e Lecapturedeproximité:
Se compose uniquement d'un boitier émetteur/récepteur. C'est l'objet a détecter

qui renvoie lalumiere émise vers e récepteur.

Emetteur Récepteur

Le faizceau et perdy

_.; .....

-

|
O
|

Figure11.30: Capteur de types Systeme proximité
[1.3.3 Partie commande :

La partie commande est I’ensemble des moyens de traitement de I'information et de
communication permettant le pilotage des parties opératives d’ un systéme automatisé. Elle est
construite a partir de la technologie éectrique et éectronique et associe les techniques

programmeées (issue de I’informatique) et cabl ées.
[1.3.3.1 Poste opérateur :

Tout processus nécessite un systéme de contrdle et de commande permettant a |’ homme

d’intervenir dans le processus.

Dans le systéme, chague édément démarre ou Sarréte par I'intermédiaire dun

commutateur situé sur le poste d’ opération.

Ce poste comporte des indicateurs montrant |I’éat de fonctionnement, et d’un bouton
d’arrét d’ urgence arrétant immeédiatement |e processus, ce poste comporte une armoire dite de

commande.

Pour sélectionner e mode de fonctionnement, manuel ou automatique on doit agir sur le

bouton de sélection de mode, qui se trouve sur I’ armoire de commande.
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11.3.3.2 Mode automatique :
Aprés avoir sélectionné le mode de marche automatique. L’ opérateur doit appuyer sur le

bouton poussoir (Start) del’armoire de commande.

10

11

18

17

16
Figurell.31: L'armoire de commande.
N° Désignation Remarque
1 Le nom de lamachine
2 alimentation OLlI
3,4,5 6,7,89 Les amperemeétres
10 vibreur BZ
11 Lampe de signalisation
12 Verrouillage Auto-Manuel SS111
13 Marche PB114
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14 Arrét PB115

15 Arrét de sonnerie PB117
16 Réarmement PB116
17 Essai de lampes PB118
18 Arrét d’ urgence PB126
19 Index 10

X/
°e

I1.4 Lefonctionnement global (cahier de charge) :

comprendre |e fonctionnement global du systeme.

Partie alimentation dela machine:

Le systeme est alimenté par deux réseaux d’ énergie, pneumatique et électrique.

a. bloc d’alimentation électrique :

Il recoit al’ entrée une tension par deux réseaux d’ énergie, pneumatique et éectrique.

Tension 380V alternative triphasée pour alimenter |le moteur asynchrone.

Tension 220V continue pour alimenter les dectro freins.

Tension 24V continue pour les capteurs, pré actionneurs et automate.

La figure (1-2) représente une vue d'ensemble de la chaine, ce qui permet de

Au début du travail I’operateur doit mettre sous tension les différentes parties du

dispositif en actionnant un disioncteur principal. L’ opérateur doit vérifier toutes les positions

initiales de chague poste (En cas d’ une position erronée, |’ opérateur intervient pour mettre le

poste a sa position initiale manuellement).

I’ opérateur déclenche le cycle automatique (en appuyant

Il fait un essai a vide de toutes les actions effectuées par le dispositif. Apres vérification,

sur le bouton fonctionnement

automatique). Les trois moteurs asynchrones (M1 et M2et M3) démarrent et entrainent avec

eux le dispositif daimentation automatique (3) et Transporteur éévateur (7) et le

transporteur arouleaux motorise (1).
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La premiére armoire qui arrive en direction du positionnement sera capté par le capteur
photoélectrique(AM101) qui se situe sur le 1% convoyeur(3) ce qui provoque I’ arrét du moteur
(M1).

Le capteur de fin de course (LS102) détecte I'arrivé de I’ écailles de transporteur qui
éclanche le démarrage du moteur M1 puis la mise en marche du Dispositif d’aimentation
automatique(3); I'armoire est chargé sur Ecailles du transporteur et prend une position bien
définis.

FigureI1.32: Dépbt et de positionnement

Est cette derniére est déplace par |e transporteur par élévateur, et I’armoire va étre chargé sur le
transporteur (1) a rouleau motrice.

Transporteur a rouleaux motrice

(1)

Transporteur parélevateur(7)

Ecaille de transporteur

Figurel1.33: Convoyeur verticale
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L’armoire se déplace sur le transporteur a rouleau motrice (1) lorsque le capteur
photoé ectrique AM 105 détecte la présence de |’ armoire ceci qui provoque la mise en marche du

moteur M4; et I’armoire sera chargé sur le 2°™

transporteur a rouleau motrice (2) jusqu'a ce
gu’il sera détecté par le capteur AM106, ce qui provogque la mise en marche du moteur M5.
L’ armoire va étre chargé sur le dispositif d alimentation automatique lorsgue le capteur AM107
détecte la présence de I’armoire le moteur M5 va freiner, (M5 est un moteur réducteur avec
frein).

Lorsque I'interrupteur de fin de course LS108 détecte la présence de I’ écailles, il enléve le
freinage du moteur M5 et I’armoire sera chargé sur I’ écaille puis I'interrupteur de fin de course

LS125 détecte que I’armoire est en bonne position, et cette derniere est descendue par le

convoyeur verticale.

- " écaille du transporteur vatoucher |’ interrupteur de fin de course LS109 qui implique :
- I’armoire sera chargé sur le Transporteur a courroie

- démarrage du moteur M7

L’armoire va étre transporté sur le tapis a courroie puis il sera détecter par le capteur
photoélectrique AM110 et I’armoire va se charge sur le convoyeur a rouleau libre a fin d étre

stocker.

11.5 Conclusion :
Dans ce chapitre, apres avoir décrit les différents postes du systéme et leurs différents
constituants, mon étude consiste a développer une solution programmable a base d’ automate
programmable industriel SIMATIC INDUSTRIEL S7-300, qui sera détaillé dans le chapitre

suivant.
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Chapitre III : Généralités sur les API et GRAFCET

I11.1 Introduction :

Les premiers Automates Programmables industriels (API) ont été introduits en 1969 aux
Etats-Unis pour satisfaire les besoins de I'industrie automobile. Le but recherché était de
remplacer les armoires a relais utilisées pour I’ automatisation des chaines de fabrication par des
équipements moins colteux et surtout plus faciles @ modifier. Depuis leur apparition, les
automates programmables se sont répondus trés rapidement dans I'industrie, au point de
représenter aujourd’ hui plus de la moitie des équipements informatiques qui sont utilisés pour ce

type d application.

Dans ce présent chapitre, nous alons donner une définition d'un Automate
Programmable Industriel (API) d’une maniére générale, sa structure (externe et interne), ses

différentes fonctions ainsi que ces critéres de choix.
[11.2 Automates Programmablesindustriels :

Un automate programmable industriel (API) est le constituant programmable de bases
de commandes des systémes automatiques industriels, C'est un systéme de commande en
pleine évolution. La demande sur le marché est de plus en plus grande. De nouvelles
fabrications sannoncent régulierement. Leurs possibilités évoluent au méme rythme que les
technologies utilisées. Les applications envisagées sont de plus en plus variées et des

utilisateurs de tous les milieux sy intéressent.

Trois caractéristiques fondamentales le distinguent des outils informatiques tels que les
ordinateurs utilisés dans les entreprises et les tertiaires : | peut étre directement connecté aux
capteurs et pré-actionneurs gréce a ses entrées/sorties industrielles. 1l est congu pour
fonctionner dans des ambiances industrielles sevéres (température, vibrations, micro coupeurs
de la tension d'alimentation, parasites, etc). Enfin, sa programmation a partir des langages
spécidlement développés pour le traitement de fonctions d'automatisme facilite son

exploitation et samise en ceuvre.

Pour étudier cet équipement connecté a des systemes réels en milieu industriel, il nous faut

prendre en considération I'aspect matériel, I'aspect logiciel et la sireté de fonctionnement.
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[11.2.1 Protection del’automate :

La protection des circuits d entrées d’un automate contre les parasites électriques
est souvent résolue par découplage optoélectronique. Le passage des signaux par un
stade de faisceau lumineux assure en effet une séparation entre les circuits internes et
externes. D’une autre fagon, pour les sorties on doit assurer le méme type de

protection, mais aussi une amplification de puissance.
[11.2.2 Domainesd’ utilisation des API :

Les APl Sadressent a des applications que I’on trouve dans la plupart des
secteurs industriels. Ces machines fonctionnent dans les principaux secteurs suivants et

dans le domaine de I’ enseignement ou ellesont unevaleur pédagogique certaine :

e Métalurgie et sidérurgie.

e Meécanique et automobile.

e Industries chimiques.

e Industries pétroliéres.

e Industries agricoles et alimentaires.

e Transports et manutention.

Applications diverses: I'industrie textile, les verreries et cristalleries, certains
problémes de surveillance (batiments, usines) et de sécurité (industrie nucléaire).

[11.2.3 Critéresde choix d’'un API :

Un automate utilisant des langages de programmation de type STEP7 est
également préférable pour assurer les mises au point et dépannages dans les meilleures
conditions. La possession d’un logiciel de programmation est aussi source d’ économies
(achat du logicid et formation du personnel ). Des outils permettant une simulation

des programmes sont également souhaitables.
Les criteresde choix essentielsd’ un automate programmable industriel sont :

e Les compétences/expériences de I'équipe d automaticiensen mise en ceuvre €t
en programmation de lagamme d’ automate.
e La qualité du service aprés-vente.
e Les capacités de traitement du processeur (vitesse, données, opérations, temps
réel).
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e Le type des entrées/sorties nécessaire.
e Le nombre d entrées/sorties nécessaire.
e Le type de programmation souhaitée et les besoins de traitement permettant le

choix de I'unité centrale et lataille de mémoire utilisateur.
111.2.4 Nature desinformationstraitées par |'automate :
Les informations peuvent étre detype::

e Tout ou rien (T.O.R.) : L'information ne peut prendre que deux états (vrai/faux, O
oul), Cestletype dinformation délivrée par un détecteur, un bouton poussoir, fin
de course, etc.

e Analogique : L’information est continue et peut prendre une valeur comprise dans
une plage bien déterminée. C'est le type dinformation délivrée par un capteur de
pression, de température, de débit, etc.

e Numérique : L’information est contenue dans des mots codés sous forme binaire ou
bien Hexadécimale. C'est le type dinformation délivrée par un ordinateur ou un

module intelligent.
[11.2.5 Architecture des automates :
[11.2.5.1 Structure extérieure :
L es automates peuvent étre de type compact ou modulaire.

e Typecompact :

.r,--|
5‘3_..[

Auntomate compact (Allen-bradley)

Figurelll.l: Automate Programmable Compact (ALLEN-BRADLEY).
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Ces automates sont destinés a de petites applications (des automates de petite
gamme (type Nano)). Le nombre dentrées sorties dont ils disposent, ne dépasse
généralement pas les 48. |Is se présentent dans des boitiers compacts ou tous les modules
(CPU, dimentation, Modules d'E/S, interface de communication) sont intégrés dans un

méme boitier. 1l ne dispose d’ aucune possibilité d’ extension.
e Typemodulaire:
a) Lesautomates de moyenne gamme (type Micro) :

Dans cette gamme les nombre d’ entrée sortie peut atteindre 400. Ces automates on une

structure modulaire extensibles.

Figurelll.2 : Automates Programmable Modulaire (moyenne gamme).
b) L es automates haute Gamme :

Ce sont des automates superpuissants, dont les performances permettent de gérer jusqu’ a
2048 Entrées/Sorties et plus. Il dispose d’ une structure modulaire extensible.
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[11.2.5.2 Structureinterne:

Module d’alimentation

l

Unité
centrale
¥ ¥
Meémoire Entrees [ Capteurs, pipeter,
Bus

F 3
h
F Y
h 4

Sorties s Préactionneurs

Figurelll.4 : Structureinterne d un API.
a) Le Chéassisou Rack :

Les modules d’ un automate, a structure modulaire, sont montés sur chassis spécifique
(Rack).

Le chéssis permet d assurer :
= L’ assemblage mécanique des modules.
* Ladistribution de latension d'alimentation aux différents modules.

= L’ acheminement des bus (Donnée, adresse commande) vers les modules.

Tout chéssis se compose d’' é éments suivants :
= Profilé support.
* Busdefond de panier (pour lacommunication de la CPU avec les modules.

= Connexion pour le conducteur de protection (prise de terre).

Chaque position est localisée par une adresse qui permet au processeur de solliciter

I"interface souhaitée.
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- Leconnecteur frontal :

Certains Types d'automates utilisent des contacteurs frontaux qui permettent de
faciliter le raccordement des capteurs et des actionneurs aux modules.

Le remplacement d’'un module est donc rendu facile, car il suffit de débrancher le
connecteur frontal sans avoir atoucher au branchement des capteurs ou actionneurs.

b) Moduled'alimentation :
Il assure ladistribution d'énergie aux différents modules.
c) Unitécentrale (CPU):

L'Unité Centrale est le regroupement du processeur et de la mémoire centrale.
Elle commande l'interprétation et I'exécution des instructions programme. Les
instructions sont effectuées les unes aprés les autres, séquencées par une horloge.

Exemple: Si deux actions doivent étre simultanées, I'API les traite successivement.

L’unité centrale le "cerveau" qui gere l'automate, elle est constituée dun
microprocesseur, de mémoire, ains que divers composants. Son rdle consiste a
recevoir, mémoriser et traiter lesinformations recues aux entrées et détermine I'état
des sortiesen fonction du programme établi

Contacts secs Contacts secs, triacs

relais, inters, etc... (Moteurs, vannes, relais...)
E s
] (8]
Analogigue en i & R Analogigque en tension
tension »lR| UC T | (commande régulation)
0-25% 0-5% 0-10% E 1 0-25% 0-5% 0-10%
E E
s s
Analogigue en Analogigue en courant
caurant (Commande régulation)
0 20mA 4 -20ma, 0 -20mA 4 -20mA

an

dde programimati

Figurelll.5: Unité centrale.
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d) Lebusinterne:

Il permet la communication de |'ensemble des blocs de I'automate et des éventuelles

extensions.
€) Mémoaires:

Elles permettent de stocker le systéme d'exploitation (ROM ou PROM), le programme
(EEPROM) et les données systeme lors du fonctionnement (RAM). Cette derniére est
généralement secourue par pile ou batterie. On peut, en regle générale, augmenter la capacité

meémoire par adjonction de barrettes mémoires.
f) Modulesd'entrées/ sorties:
f.1- Modulesd'entrées:

Ils permettent de recevoir les informations du S.A.P (systemes automatisés de
production) ou du pupitre et mettre en forme (filtrage, ....) ce signal tout en I'isolant

él ectriquement (opto-couplage).

Il existe deux types de modules d’ entrées :

> Moduled’entrée « Tout Ou Rien » :

Il permet a I’unité centrale de |’automate, d’ effectuer une lecture de I’ état logique des

capteurs du systéme automatisé.

- Contacts secs: Contacts, relais, fin de course, pressostats, thermostats.
» Moduled’entrée analogique :

| recoit un signal analogique qui représente I’ état que peut ou doit prendre un capteur

entre deux limites. Ce module est munit d’ un convertisseur analogique- numeérique.
- Anaogiques en courant : 0 -20mA, 4 -20mA (mesures)

- Anaogiques entension: 0-2,5V, 0-5V, 0-10V (mesures)
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f.2- Modulesde sorties:

IIs permettent de commander les divers pré-actionneurs et ééments de signalisation du

S.A.P (systémes automatisés de production).
Il existe deux types modules de sorties :
» Moduledesortie« Tout Ou Rien »:

Il permet & I’automate programmable d’'agir sur les actionneurs a travers les pré-

actionneurs ou d’ envoyer des messages al’ opérateur.
- Contacts secs : Contacts ou triacs...
» Modulede sortie analogique :

Il sémet un signal analogique qui représente I'état que peut ou doit prendre un
actionneur entre deux limites. Ce module est munit d'un convertisseur numérique-

analogique.
- Analogiques en courant : 0 -20mA, 4 -20mA (régulation)

- Anaogiquesentension: 0-2,5V, 0-5V, 0-10V (régulation)

[11.2.6 Cycle d’exécution d’un programmed’un API :

Lorsgque I’A.P.I est en fonctionnement, c’est-a-dire, lorsqu’il exécute son programme de
contrble sur le systéme extérieur, une série d' opérations effectuée de facon séquentielle et

répétitive.
[11.2.6.1 Acquisition d’entrées :

Au début de chague cycle, |’ automate programmable examine |’ état de tous les signaux

d entrées et puis procede aleur écriture dans la mémoire image des entrées.
[11.2.6.2 Traitement des données :

Au début de I'exécution du programme, I'unité centrale lit successivement les

instructions dans la mémoire interne. Ensuite, elle procéde au traitement des instructions et
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évaluation des grandeurs de sorties. Une fois ces valeurs sont calculées, €lles sont stockées en

meémoire image des sorties.
111.2.6.3 Affectation des sorties :

Apres I’exécution du programme, |’ automate procede a la lecture des sorties dans la

meémoire image de ces derniéres, et puisles transferts vers les modul es de sorties.
[11.2.7 Lamiseen ceuvred’ une solution programmable :
A partir d’un probléme d’ automatisme donné, dans lequel sont bien défini :

e Les commandes.
e Lescapteurs.

e Leprocessus aréaliser.

La mise en ceuvre d’ une solution programmable a base d’'un API peut se résumer dans les

étapes suivantes :

1- Etablir le GRAFCET.

N
1

Ecrire le programme.

3- Transférer le programme dans |’ unité centralede L’ API.

4

Tester avide (simulation).

5- Enfin, raccorder L’ APl alamachine.

[11.2.8 Lesavantageset lesinconvénientsdes API :
a- Lesavantages:

Simplification du cablage.

Modifications du programme faciles a effectuer par rapport aune logique cablée.

Enormes possibilités d'exploitation.

Fiabilité professionnelle.
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b- Les inconvénients:

e Son prix qui comme nous l'avons vu plus haut ne le met pas a la portée de toutes les
bourses. Mais ces équipements évoluant rapidement fait que l'on peut en récupérer

quelquefois pour pas trop cher.
[11.3 L’outil de modélisation GRAFCET :

a) Définition et historique :

L’AFCET (association francaise pour la cybernétique économique et technique) et
I”ADEPA agence nationale pour le développement de la production automatisée ont mis au
point et développé une représentation graphique qui traduit, I’évolution de cycle dun
automatisme séquentiel, le GRAFCET.

Le GRAFCET est un outil de description graphique décrivant le dialogue entre la
partie commande et la partie opérative, mais il ne se résume pas de la technologie de
commande qui sera utilisée. Il permet de décrire le comportement attendu de I’ automatisme
en imposant une démarche rigoureuse, évitant ainsi les incohérences dans | e fonctionnement.

b)  Structuredu GRAFCET :

Le GRAFCET décrit le cycle d un systéeme automatisé par une succession d’ étapes et
de transitions. Chague étape est lui associée une ou plusieurs actions, et chague transition
en lui affectant une ou plusieurs réceptivités, ces dernieres sont des conditions qui doivent

étre satisfaites pour que les transitions puissent étre franchises.

+—— Liaison orientée

0 |H 1+

Etape initiale

L J

Réceptivité associée a une

transition

F l - ]_."

7
Etape — | 1o \

2 H A -«

1 Actions associées aux
etapes

Figurelll.6 : Symbolisation sur le GRAFCET
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» Séguences

= Combinaison et sélection de séquence :

Les machines a cycles multiples sont des cas typiques de sélection de séquences
conduisant a effectuer une séquence parmi plusieurs comme le montre le diagramme

fonctionnel figure I11.7. Les deux transitions auxquelles sont associées les réceptivités (a) et

(5) Forment un aiguillage entre les deux sequences, le regroupement a la fin de chague

sequence s effectue sur |’ étape commune 14.

Dd¢but dairguualla oe
-

Cdivergence em OTI)

-— Fin Jd™aiguillage
(comnvergence em OTIT)

Figurelll.7 : Sélection de séquence

= Séguences simultanées :

Le diagramme de la Figure I11.8. Montre que le franchissement de la transition a
laquelle est associée laréceptivité « € », active simultanément les étapes 11 et 21.
Le début des sequences simultanées est symbolisé par le premier double trait. La fin des
sequences simultanées s effectue lorsque la réceptivité « f » est vraie, qui par la suite
active la prochaine étape (c'est a dire I’ é&ape 13). Le deuxiéme double trait symbolise la
resynchronisation de toutes les séquences du diagramme.
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10
e Début des séquences
4_ o simultanées (divergence en ET)
11 21
12
f _I_ ¥~ Fin des séquences simultanées
{convergence en ET)
13

Figurelll.8: Séquences simultanées

Actions

= Actions simultanées

Des que I’ étape 3 est activée, elle commande simultanément les deux actions a+ et b-,
cette étape reste active tant que la réceptivité « al.b0 » n'est pas satisfaite. Dés que la

réceptivité est vraieg, la transition est franchie : le franchissement de la transition entraine

I’ activation de I’ étape 4 et |a désactivation de I’ étape 3

[

—1 al . bd

Figurelll.9. Actions
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= Action temporisée

Des quel’ étape 3 est activeée, elle déclenche une temporisation d’ une durée de 10s.

L’ éape 3 reste active tant que la durée de latemporisation n’ est pas écoul ée.

a+

2

3 T1=10s
—+ t1/X 3/10s

4

Figurelll.10. Actionstemporisation

c) Reégled’évolution :

Le caractére actif ou inactif de chacune des étapes devant évoluer, les trois concepts

précédents ne peuvent suffire a définir un GRAFCET.il est en plus nécessaires de fixer un

ensemble de régles d’ évolution.

Réglel :

L'initialisation précise les étapes actives au début du

fonctionnement. Elles sont activées inconditionnellement et repérées

GRAFCET en doublant les cotés des symboles correspondants.

Régle2:

Etape
initiale

le

Une transition est soit validée, soit non validée, elle est validée lorsque TOUTES

les étapes immédiatement précédentes sont actives. Elle ne peut étre franchie que :

- Lorsgu’ elle est validée.

50



Chapitre III : Généralités sur les API et GRAFCET

- ET que laréceptivité associée alatransition est vraie.
LaTRANSITION est aors obligatoirement franchie.
Regle3:

Le franchissement d'une TRANSITION entraine I’activation de TOUTES les
étapes immédiatement suivantes et la désactivation de TOUTES les étapes
immédiatement précédentes.

Exemple : Cas de transition entre plusieurs étapes.

Lorsque plusieurs étapes sont reliées a une méme transition on convient pour des raisons

pratiques, de représenter le regroupement de liaisons par deux traits paralléles.
Régled :
Plusieurs transitions simultanément franchissables sont simultanément franchies.
Régle5 :

Si au cours du fonctionnement une méme étape doit étre désactivée et activée
simultanément €lle reste activée.

e La durée de franchissement d'une transition ne peut jamais étre rigoureusement
nulle, méme si théoriquement (régle3 et 4), elle peut ére rendue aussi petite que I’en
veut, il en est de méme de ladurée d’ activation d’ une étape. en outre, larégles

Se rencontre tres rarement dans la pratique. Ces regles ont été ainsi formulées pour

des raisons de cohérence théorique interne au GRAFCET.
[11.4 Conclusion :

On conclut que le GRAFCET est un outil de modélisation tres puissant qui permet
facilement e passage d’ un cahier des charges fonctionnelles a un langage d’implantation ains
gue I'implémentation d’un automate programmable dans I’industrie est la meilleure solution

proposée.
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[V-1-Introduction :

Les automates programmables SIEMENS sont des appareils fabriqués en série. Tous les
éléments logiques, fonctions de mémoire, temporisations, compteurs... nécessaires a
|” automatisation sont prévis par le fabricant et ils sont intégrés al’ automate. Aujourd’ hui c'est le
constituant le plus répondu, on le retrouve non seulement dans les secteurs de I’industrie, mais

aussi dans les services (gestion des parkings,...) et dans |’ agriculture.

V-2-Choix d’un automate :
D’ apres le cahier de charges éabli, I’automate choisi doit répondre a certains criteres qui
sont :
e Lacapacité de traitement du processeur.
e Lenombred entrées/ sorties.
e Lanature des entrées /sorties (numériques, anal ogiques, bool éennes).
e Lafiabilité.
e Laqualitédu service apres vente.
e Laduréede garantie.
Pour notre cas, nous avons porté notre choix sur I|'automate programmable
industriel « SIMATIC S7-300 ».
Ce choix est judtifié par la capacité de SIMATIC S7-300 de gérer un grand nombre

d entrées/sorties et d’ exécuter des instructions a grande vitesse.

I V-3-Présentation générale du systeme :
Comme les autres automates, le S7-300 est configurable selon les besoins de | utilisateur.
Nous représentons dans la figure (2), la congtitution générale de I’automate relié a sa
console de programmation.
L’ automate lui-méme est constitué d’une configuration minimale composée d’un module

d’ aimentation, dela CPU et d’ un module d' entrée ou de sorti
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Transfert du programme crée |

R Console de
Cable PG .
programmation

Logiciel step7 |

Machine
' devant étre

| Module d’entrée | | Module de sorties

Modules d’alimentation |

Figure. 1V.1.Structure générale de I’automate S7-300 connecté a un procédé a
commander.
IV-4- Lesmodule du systéeme :
Le S7-300 est un mini automate modulaire. Il dispose d’ une vaste gamme de modules qui
peuvent étre combinés a volonté pour constituer un automate particulier adapté a une application

donnée. Dans |a suite nous présentons les principaux éléments.

S7-300: Modules

ps

L g

M : FM: CP :

NA- Comptage - Point a point
(option) (option) - Positionnement PROFIBUS

- Regulation - Industrial Ethernet

PSS cPU m SM: SM: SM:
Alimentation Coupleur ETOR STO EAN

Figure. 1V.2. constituant d’un automate S7-300.
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V-4-1-L e module d’ alimentation (PS 307) :
Ce module assure | alimentation de I’ automate en convertissant la tension secteur 120 / 230
V en tension appropriée, 24 V¢ par exemple.
Les modules d’aimentation PS 307 conviennent a |’ alimentation des circuits internes de
I’ automate S7-300 de méme qu’ al’ alimentation des circuits capteurs et d’ actionneurs.
Laface avant du module comporte :
- Untémoin pour latension de sortie : Une LED signale la présence de latension 24 Vc.
- Uninterrupteur marche/ arrét pour 24Vc.
- Un sélecteur de tension secteur.
IV-4-2-L’unité centrale(CPU) :

La CPU (central processing Unit) est le cerveau de I’ automate. Elle lit les états des entrées
ensuite, elle exécute le programme utilisateur en mémoire et enfin, elle commande les sorties
(actions).Elle comporte une unité de commande et de calcul, des mémoires, un programme
systéme et des interfaces vers les modul es de signaux.

La gamme S7-300 offre une grande variété de CPU telles que la CPU312, 314, 314I1FM,
315,315-2DP,...etc. et chague CPU possede certaines caractéristiques différentes des autres. Par
conséquent le choix de la CPU pour un probleme d’ automatisation donné est conditionné par les
caractéristiques offertes par la CPU choisie.

La CPU est logée dans un boitier compact et comporte les éléments suivants :

- =%
BATF
DCsV
FRCE
RUN
STOP
RUN-P
RUN
STOP
MRES 5 B
SIMATIC
S7-300
Pil 1 MPI
N
_

Figure. 1V.3.Représentation d’une CPU.

54



ChapitrelV : Présentation del’ APl S7 300 et du logiciel STEP 7

IV-4-2-1-Les LED pour lasignalisation d’état et de défaut :

- SF (rouge) : signalisation groupées de défauts.

- BATF (rouge) : défaut delapile.

- DC5V (verte) : alimentation (5Vcc) interne pour la CPU.

- FRCE (jaune): Forgage permanent.

- RUN (verte) : mise en route de la CPU.

- STOP (jaune) : arrét dela CPU.

[V-4-2-2-Commutateur de mode :

Le commutateur de mode et les éléments d’ affichage de toutes les CPU sont identiques.
Leurs roles et leurs fonctions sont également identiques. on définit ici les quatre positions
principales de la CPU de S7-300.

- RUN-P (mode de fonctionnement RUN programme) : La CPU traite le programme utilisateur

et laclé ne peut pas étre retirée.

- RUN (mode de fonctionnement RUN) : la CPU traite le programme utilisateur dans cette
position la clé peut étre retirée.

- STOP (mode fonctionnement STOP):La CPU ne traite aucun programme utilisateur, la clé
peut étre retirée pour éviter le changement de mode inattendu mais on peut lire et écrire dans
laCPU.

-  MRES: effacement général.

- L’arrét est réaisé par : Stop/MRES et la marche par RUN/RUN-P.

IV-4-2-3-Carte mémoire :

Une carte mémoire conserve le contenu du programme en cas de coupure de courant, méme
en |’ absence de pile.

IV-4-2-4-Lapile:

Elle permet de sauvegarder le contenu dela RAM en cas de coupure du courant.

IV-4-3-Les modules des signaux(SM) :

Le chassis du S7-300 peut prendre huit (8) modules de signaux de communication
(analogiqueou TOR) :

a) Lesmodulesd’entrée/ sortieTOR :

Les modules entrée / sortie TOR constituent les interfaces d’ entrée et de sortie pour les

signaux tout ou rien de I’automate. Ces modules permettent de raccorder a I’automate S7-300

des capteurs et des equipements d’ adaptation (conditionnement, conversion, etc.....).
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Les modules d’ entrée ramenent le niveau des signaux TOR externes, issus des capteurs, au
niveau du signa interne du S7-300. Les modules de sortie transportent le niveau du signa
interne du S7-300 au niveau du signal requis par |les actionneurs ou pré actionneurs.

b) Lesmodulesd’entrée/ sortie analogiques :

Ces modules permettent de raccorder al’ automate des capteurs et actionneurs anal ogiques.
Les modules d’entrée analogiques réalisent la conversion des signaux analogiques, issus du
processus, en signaux numériques pour le traitement interne dans le S7-300. Les modules de
sortie analogiques (SM 332) convertissent les signaux numériques internes (du S7-300) en

signaux analogiques destinés aux actionneurs ou pré actionneurs anal ogiques.

IV-4-4-L es modules de fonction (FM) :
Ces modules réduisent la charge de traitement de la CPU en assurant des taches lourdes en
calcul.
Exemples d'implication :
» comptage.
> Régulation.
» Positionnement.
IV-4-5-L es modules de communication (CP 340, 341....) :

IIs sont destinés aux taches de communication par transmission série.

IIs permettent d’ éablir également des liaisons point a point avec : des automates SIMATIC S7,
SIMATIC S5 et des automates d’ autres constructeurs.
IV-4-6-Les coupleurs:

S I'utilisation du S7-300 a besoin de plus de huit (8) modules de signaux de
communication pour réaliser I’ application d’ automatisation. |l est possible de faire une extension
de la configuration du S7-300 en utilisant un chéassis de base et trois chassis d’ extension au
maximum. Chague chéssis peut recevoir huit modules.

Il existe deux types de coupleurs :
- IM 365: il rédise le couplage entre le chéssis de base et un chéssis d’ extension. La distance
entre deux est un métre au maximum.
- 1M 360/ 361 : il réalise le couplage entre le chassis de base et maximum de trois chassis
d extension. Ladistance entre les deux est de (4) centimetres a 10 metres.
[V-4-7-L e connecteur frontal :

Le connecteur frontal facilite le raccordement des capteurs et des actionneurs aux modules

d interface pour signaux. Il est enfiché sur les modules et caché derriére la porte frontale.
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Pour remplacer un module, il suffit de débrancher le connecteur frontal sans autre
intervention sur le cablage.
V-4-8-Leschassis :

Les chéassis constituent des éléments mécaniques de base du S7-300. Ils remplissent les
fonctions suivantes :

- Assemblage mécanique des modules ;

- Distribution de latension d’ alimentation des modules ;

- Acheminement du bus fond de panier aux différents modules. Les différents chassis (URL,
UR2...) sont disponibles pour la configuration d’ appareil de base et d’ appareil d’ extension.

Tous les chassis se composent des éléments suivants :

- Profil et support ;

- Busdefond de panier avec connecteur ;

- Connexion pour |le conducteur de protection ;

- Leprofilé support.

Le profilé support est un rail métallique avec goujons filetés pour la fixation des modules et
des encoches latérales pour lafixation du chassis.

IV-4-9- La console de programmation PG ou PC SIMATIC :

Les consoles de programmation SIMATIC sont des outils pour |la saisie, le traitement et
I"archivage des données machines et les données du processus ainsi que la supervision du
programme. Avec |'atelier logiciel SIMATIC, I'utilisateur dispose d une gamme d outils
complete pour chaque tache d'automatisation. Actuellement les consoles de programmation
tendent a étre remplacées par des PC avec des environnements standards (Windows notamment).

La congtitution modulaire, compacte, sans ventilateur, la facilité de réalisation
d architecture décentralisée et la simplicité d’emploi font du S7-300 la solution économique et

conviviae pour les téaches les plus diverses dans | es petites et moyennes applications.

IV-5- Programmation del’automate SIMATIC S7-300:
La configuration et la programmation de systémes d'automatisation SIMATIC se fait par le
logiciel de base STEP 7,qui fait partie de I'industrie logicielle SIMATIC. Le progiciel de base

STEP 7 existe en plusieurs versions :

- STEP 7-Micro/DOS et STEP 7-Micro/Win pour des applications autonomes simples sur
SIMATIC S7 - 200.
- STEP 7 pour des applications sur SIMATIC S7-300/400...¢€tc.
La programmation en Step7 présente trois modes :
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- Leschémalogique (LOG).
- Leschémaacontact (CONT).
- Listed'instruction (L1ST).
IV-5-1- Schémas a contacts(CONT) :
La présentation, en mode CONT, sinspire des schémas de circuits a contact. Ils sont

rassembl és dans des réseaux, un ou plusieurs réseaux ou segments formant un bloc de code.
Exemple :

Exemple: demmarage diracte d’ un moteur :

- ! =
REEECUE . Titre

demmarage diracte d'un moteur

EQ.O E0.1 4.0
"BERET" "MARCHE" "MCTEUR"
| 4 | | £ |
I/ [ [ L I
B0
"MOTEUR"
| |

IV-5-2-Listed’instruction (List) :
Cest un langage de programmation textuel proche de la machine. Les différentes

instructions correspondent aux étapes par lesquelles la CPU traite le programme.
La composition del’instruction est la suivante :

Méme exemple :

“““““““

demmarage diracte d'un moteur

UN  "RRRET" E

U

0 "MARCHE" EO0.1
0 "MOTEUR" B4

)

= "MOTEUR" 24.0
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IV-5-3 Logigramme (log) :
C'est un langage de programmation graphique qui utilise des symboles de I'algebre de
Boole pour représenter les instructions.

Méme Exemple :

“““““““

............

demmarage diracte d'un moteur

==

I-I.ERIE-IE — E0.0 A4 .0
"ARRET" =} "MOTEUR"

"MOTEUR" —

Chague mode de représentation du programme a ses avantages mais aussi ces limites.si les
regles de programmation ont été respectées lors de la programmation, la compilation est possible
dans les trois modes de représentation.les programmes d’ automatisation programmeés en CONT
ou L OG sont en principe toujours traduisibleen LIST.

Dans la mémoire du programme de |’ automate, le programme est toujours stocké en LIST
(plus exactement en langage machine).

Nous optons donc pour la premiére approche.

IV-6-Lacréation d’ un projet S7:

Pour créer un projet avec STEP 7, on peut lancer |’assistant de création de projet de

STEP7, ou créer directement un projet que I’ on configurera soi méme.

IV-6-1- Utilisation del’ assistant de création de projets :

Par défaut |'assistant de création de projets apparait a chague démarrage du SIMATIC
Manager, si ce n’est pas le cas, son lancement se fait en passant par le menu Fichier >Assistante

Nouveau projet. Cet assistant permet de créer avec une interface smple.

Les étapes a suivre sont les suivantes :
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Etapel : Cliquer sur le bouton « suivant »

Etape 2 : Il faut choisir la CPU a utiliser pour le projet, la liste contient normalement toutes les

CPU supportées par laversion de STEP7 utilisée.

= Dansle champ « Nom de CPU », il faut donner un nom a la CPU. Cela peut s avérer utile
dansle casou I’on utilise plusieurs CPU dans un méme projet.

= || faut aussi choisir une adresse MPI pour la CPU. Si on utilise une seule CPU la valeur par
défaut est 2.

= Cliquer sur suivant.

Remar que

Lors de la sélection de la CPU une bréve description est disponible dans la petite fenétre a coté
du choix de |’ adresse MPI.

Etape 3:
Cet écran permet d'insérer des blocs. Ces blocs seront décrits plus loin.

» Pour commencer on se contenterade I’ OB1 seulement qui est le bloc principal.
» On doit aussi choisir un langage de programmation parmi les trois proposés (LISTE,
CONT ou LOG).

= Cliquer sur suivant.

Etape4:

Nommer le projet et cliquer sur créer.

Le projet est maintenant crée, on peut voir arborescence a gauche de lafenétre Qui s est ouverte.
IV-6-2-Création d’un nouveau projet sans!’assistant de création de projet:

Cette méthode est un peu plus compliquée, mais permet de mieux gérer le projet. Dans la
fenétre SIMATIC Manager,

1- Lancer SIMATIC Manager par un double click sur son icone (icbne de STEP 7) :

E

SIMATIC Manager.Ink

2- Ouverture du programme SIMATIC Manager :
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I SIMATIC Manager

Fichier Systéme cible Affichage OQutls Fenétre 7

O 2 7@\ 1

3-cliquer sur Fichier>Nouveau (ou encore CTRL+N),

FJ simaTIiC Manager
Sv=tEme cible affichagse Outls Fenétre 2

A

Mouweau. ..

Assistant MNMouwveau Projet'...
Ourwrir. ..

Carte me&moire S7
Fichier carte mémoire
Effacer...

REorganiser. ..
SeErer. ..

Archiver. ..
Desarchiver...
FProjet de version

i
=2
3

=4 sosautomatciens (Projet) — Coh. . Step P is7projisosautom

LA A A i A ALIA MidA

Quitter

4- Une fenétre demandant un nom de projet s ouvre. |l faut donc donner un nom au projet puis
valider par OK ; Lafenétre du projet s ouvre.

Mouveau Projet

Projets utilizateur ] Biblioth&ques ] tulbiprojets 1

Mom | Chemin d'accés
% zozautomaticiens  C:\Program FileshSiemensh\Step? a7 profhsosautanr
< | BB

Type :

J Projet _'_'__]

Bl Eli ik F

D estination [chemin] :

C:MProgram Filezh\SiemenshStep?a7pro) Farcourr... J
(] 8 Lnnuler J Aide J

Le projet est vide, il faut lui insérer une station SIMATIC, cela est possible en cliquant sur
le projet avec |e bouton droit puis Insérer un nouvel objet >station SIMATIC 300.
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o SIMATIC Manager - projet de fin etude

Fichier Edition Insertion Systéme cible Affichage

D |27 & | & G2 | wm|[o 2 %[>

&8 Sratiom SkAATIC 200 gPupitlerérateul_1

Ctrl+ X

Ctrl+C
Coller Crl+W
Effacer Suppr
Insérer un nouvel objet 3 Station SIMATIC 400
Systeéme cible » Station SIMATIC 300
Renommer E2 Station SIMATIC H
Propriétés de I'objet... Alt+Entrée Srem SLLE (R

SIMATIC HMI-Station

Autre station
SIMATIC 55

PG/PC

SIMATIC 200 Station

MPI

PROFIBUS

Industrial Ethernet
PtP

Foundation Fieldbus

Programme 57

La station SIMATIC n’est toujours pas configurée, il faut passer al’ étape de configuration
matérielle.

% Configuration matérid :

Le but de la configuration matérielle est de sélectionner les adresses et de modifier les
parametres des modules.

‘= sosautomaticiens — C:\Program Files\Siemens\Step7\s7:

Mo de l'objet

“ |

Double-click :

Station SIMATIC choisi
Editeur de configuration matériel

« HW Config ».

Apres le double click sur I'icone « Matéridl » I’ éditeur de configuration matériel s ouvre « HW

Config ».

Editeur de configuration materiel « HW Config » :
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Le « HW Config » est découpé en deux colonnes :

[ HW Config - [SIMATIC 300(1) (Configuration) -- sosautomaticiens]
|I“| Station Edition Insertion Systéme cible Affichage Outls Fenétre ?

s & = fn s (hE 88 w2
Chercher : |
Erofil : 1 Standard
+%? PROFIBUS-DP

B2 pROFIBUS PA
i+ B PROFINET 10
= SIMATIC 300
- @@ 7
=+ CP300
=+ CPU-200
-3 FM-300
-] IM-300

w3 PS-300
--((1 RACK-300

[ [ Routeur
-3 5M-300
[+] SIMATIC 400

-0 M7-EXTENSION

&= Profilé support

| SIMATIC PC Baszed Contr

BESY 390-17770-04840

IF‘:::ur obtenir de ['aide, appuyez sur F1,

Catalogue de tous les appareils intégrables
dans notre configuration

Exizte en plusieurs longueurs

Colonne de la configuration
matérielle

Le Rack : dispose de 11 emplacements. Le 1 est exclusivement pour les alimentations, le 2 pour

lesCPU et le3 pour lesmodules spéciaux (vous savez ceux que l'on verraplus tard). Il n'y a,

en fait, que 8 emplacements pour les types de cartes standards.
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Rack

[ HW Config - [SIMATIC 300(1) (Configuration) -- sosautomati... [= |[B1][®
Station EKdition Insertion Systéme cible Affichage OQutils Fenétre 72
ally

O 58 B &) By I =

= (0) UR i 8l
¥ Qlﬁ\'ér-:her i | ﬂlﬂl
=1

25

—

Brafil | Standard

+ -2 PROFIMET 10
= SIMATIC 200
+-{23 C7
+-_1 CP-200
—--{Z3 CPU-300
-] CPU 312
BESY 312-1AD010-04E0
+-_] BEST 31 21AE13-08B0
[ CPU 312 IFM
3 cPU 2C
[ CcPU 213
3 cPU 13C
BEST 31 2-1AD10-04B0
b érmoire de travail 16kEB; 0 2mslkinst;

part MP‘I configuration & une rangée
< | juzsqu’a 8 modules; communication 57

2
3
A
g
B
8
1]
il
1

Four obtenir de l'aide, appuyez sur F1.

Apres la définition de Rack et faire choisir le type de la CPU et la positionnée sur

I’emplacement 2. On doit y avoir dans le catalogue :
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Assistant de STEP [ : ‘nouwveau projet’

I] Quelle CPU utilisez-vous dans wolre projet 7 2(4]
La CPU <
choisit Gt Type de CPU | Mo de référence [ ~
CPUZE12 IFM EESY 312-BAC0Z-04B0
CPL313 EESY 313-14D03-048B0
EESY 314-1AE04-048B0
CPUZ14 IFk EESY 314-BAE03-04B0
15 EESY 315-14F03-04B0O
CPUA5-2DP EESY 315-2aF03-0aB0 ~
Hom de CPU |CPUZ14(1]
Adresze MP |2 j tMeémoire de travail 24 Ko; 0, 3ms/Kinst; port

kP configuration & plusieurs rangées
juzqu'a 32 modules. firmware 1.0

En cliquant ici
BpErgUs>
& Précédent Suivant > | Créer | Arnnuler ‘ Aide |

Fig. N/.4.CPU 314 sélectionné.

Apres avoir choisit e type de la CPU, on doit charger tous les types d’ entrées/sorties de la
CPU. Donc il suffit de «tirer-coller » de la colonne de configuration matériel vers le Rack

(catalogue) et d enregistrer puis quitter I’ éditeur de configuration et matériel déclaré.

Apres avoir dispose dune configuration matérielle, on doit donc rassembler notre

application comme la figure suivante le montre:
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Projet : cerépertoirele
matériel (lastation
SIMATIC 300...) etle C'estici que sont les données
SOUS réseaLx de laconfiguration matérielle et
delaCPU

Station SIMATIC 300 :

% ojet o in etude ~ C\Program Fles\Siemens!Stepl\eTprojprojet-1

Yok [ @B gl gl gl g
A S | | |

| CRUSACH)

CPU : C'est ici que sont Programme S7 :C'est iCi Bloc :

crées le programme S7 et gue sont générésles .
C'estici que sont

les liaisons mis en réseau programme utilisateur et i s 1
les tables mnémoniques et anegl stres les reseaix
leS SOUICES e programme

La configuration matérielle nous permet non seulement de sélectionner les adresses,
mais également de modifier les paramétres et les propriétés des modules.
| V-7-Définition des mnémoniques :

Il faut définir les variables qui vont étre utilisées lors des étapes de programmation.
L'utilisation de noms communs est plus aisée que la manipulation de chiffres (ex:

utiliser « moteur » au lieu du bit de sortie A0.0).

Pour accéder a la table des mnémoniques : cliquer sur le dossier programme dans la fenétre

du projet, puis sur |’icdne mnémonique.
L’ utilisation de cette table consiste & :

= Donner un nom ala mnémonique dans la premiére colonne.
= Donner |a variable associ ée a cette mnémonique dans la seconde colonne.

» Letype de ladonnée est automatiquement genéré par STEP 7.
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= Ecrire éventuellement un commentaire dans la colonne prévu a cet effet.
Apres avoir défini toutes les mnémoniques, il suffit d’enregistrer pour que les changements
soient pris en compte dans le reste du projet.

Si on a besoin d'insérer de nouveaux objets dans le projet (ex : d’ autre blocs de programme)
il suffit de cliquer avec le bouton droit de la souris sur le dossier ou I’ on veut gjouter I’ objet puis

insérer nouvel objet, et dans le menu sélectionner I’ objet voulu.

IV-8- Adressage des modules S7-300 :
On adeux types d’ adressages :

IV.8.1 L’ adressage des moduleslié al’emplacement :
Dans le cas de cet adressage (adressage par défaut), une adresse de début de module est

affectée a chaque numéro d’ emplacement sur le profilé support (chassis).

IV.8.2 L' adressage absolu des modules de signaux :

Ce type d'adressage est nécessaire pour adresser les voies des modules de signaux dans le
programme utilisateur. Chaque sortie possede une adresse absolue déterminée par la
configuration matérielle.

a) L’adressagedes modulesTOR :

L’ adresse d’une entrée ou d’une sortie est constituée d'une adresse d octet et d’'une adresse
de bit.

- L’adresse d’ octet dépend de I’ adresse de début de module ;
- L’adresse de bit est indiquée sur le module.
Lafigure5 montre un exemple d’ adressage absolu ou direct.

Module
dentrees TOR

Module de
sorties TOR

Octet O Octet 4

Bits 0 a 7 Bits O a 7
- Wy I =1

rModule Module de

sorties TOR
Octet 5
Bits 0 a 7

d'entreesTOR
Octet 1
Bits O a 7

I Adresse absolue : E 1.5

[ Entree | I Octet 1 | I Bit 5 |

Figure. 1V.5 Exemple d’adressage absolu d’un module TOR.
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b) L’adressage des modules analogiques :

L’ adresse d’' une voie d entrée ou de sortie anal ogique est toujours une adresse de mot.

L’'adresse de la voie dépend de I'adresse de début de module. S le premier module
anal ogique occupe I’ emplacement 4, son adresse de début par défaut est
288. L’adresse de début de chague module analogique suivant est incrémentée de 16 par
emplacement. Les voies d'entrée et de sortie analogique d'un module dentrées / sorties
anal ogiques ont la méme adresse de début.

IV-9-les mémentos :

Les mémentos sont utilisés pour les opérations internes & I’ automate pour lesquelles I’émission
d un signal n’est pas nécessaire. Les mémentos sont des bistables servent a mémoriser les états

logiques « 0 » ou « 1 ».

Chaque automate programmable dispose d' un grand nombre de mémentos (S7-300 dispose de
2048bits de mémentos).On programme ces derniers comme des sorties. en cas de panne de la
tension de service, le contenu sauvegardé des mémentos sera perdul.

IV -10-Conclusion :

La souplesse d’'exploitation de I’automate programmable S7 300 est évidente. La logique
programmeée peut ére modifiée la console permet la programmation, les modifications de
programme, le dialogue avec la machine. Les programmes peuvent étre imprimés, mis sur la
bandes magnétiques, et de ce fait introduire ou retirés |I'automate a volonté et dans de brefs
délais.
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V-1. Introduction

Le GRAFCET est un outil graphique de définition pour I'automatisme séquentiel, en

Tout ou rien. Il utilise une représentation graphique. C'est un langage clair, strict mais sans
Ambiguité, permettant par exemple au réalisateur de décrire le cahier des charges. Langage
Universdl, indépendant (dans un premier temps) de la réalisation pratique (peut se "cabler"

Par séquenceurs, étre programmeé sur automate voir sur ordinateur).

Le Win CC (Windows Control Center) est un systéme IHM (Interface Homme Machine) ; il
Permet al’ opérateur de visualiser et de surveiller le processus par un graphisme al’ écran. Et
C’ est pour qu'on dit est un interface entre homme (I’ opérateur) et machine (le processus).
Win CC assure et constitue la solution adapté et supervise les procedes sur ordinateur,

Pour systéme monoposte et multiposte.

V-2-L’édaboration du GRAFCET du systéme :

e LE GRAFCET NIVEAU 1:

Appelé auss niveau de partie commande, il décrit I’ aspect fonctionnel du systeme et des
actions a faire par la partie commande en réaction aux informations provenant de la partie
opérative indépendamment de la technologie utilisée. Les réceptivités sont décrites en mots et
non en abréviations; on associe le verbe a I'infinitif pour les actions comme le décrit le
GRAFCET de notre procede.
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Etapl

Condition intaile

>

Etap2
Arret d’'urgence —
—
Etap3 Moteurl marche Etap4 Moteur 2 marche Etap5 Moteur 3marche Etap6 Moteur6
—

Arret le convoveurl

Et@ Freinage de moteur 1

Arive le ecaille de transporteure et fin de freinage m1

Etap8 Freinage de M2
Le oroduit en bon position
Etap9 Le produit charge dans le convoyeur3
areve de produit en convoveur 4
,
Etapl0 || Moteur M4 en marche
.
Produit charge de le convoveure 5 }
|| Moteur 5 en marche
Etapll
-
Arret le convoveure 5 1T
A S
Etap12 — Freinage de M5

Areve le ecaille de transoorteur et fin de freinage M5

Freinage de moteur M6

Le oroduit en bon position et fin de freinage M6

Le produit déplace ver le convoyeur 7

Le oroduit charge dans le convveur 7 T

Etapl15 Moteur 7 marche

Le produit dans 'unite de stocke
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e LE GRAFCET NIVEAU 2:

Appelé aussi niveau de partie opérative, il tient compte de plus de détals de la

technologie des actionneurs, des pré-actionneurs et des capteurs. La représentation des actions et

des réceptivités est écrite en abréviation

Liste des actionneurs, pré actionneurs et des capteurs est donnée comme suite :

M : I’abréviation des moteurs

Ls: I’abréviation de capteur fin de course
AM : I'abréviation capteurs photoéectriques
Ard : I’abréviation del’arrét d’urgence

EFM : éectro-frein de moteur

Editeur de mnémoniques - Programme 57(1) (Mnémoniques) E@
ole Edition Insertion Affichage Outils Fenétre ¥
1 Programme S7(1) (Mnémeniques) -- projet de fin etude\Station SIMATIC 2000,CPU313 C(1) (= = ==
Etat Mnémonique Opérande | Type de d | Commentaire ol
1 alarmel A 5.3 | BOOL
2 alarme2 A 5.4 | BOOL
3 AM101 E 0.1 BOOL
4 AM105 E 0.2 BOOL
> AM106 E 0.3 BOOL
= AM107 E 0.4 BOOL
7 AM110 E 0.5 BOOL
8 Ardl E 0.7 BOOL
9 Ard2 E 1.0 BOOL
1 Ard3 E 1.1 BOOL
1 ard< E 1.2 BOOL
1 Ards E 1.3 BOOL
1 Arda E 1.4 BOOL
1 Ardp E 0.6 BOOL
1 doy E 0.0 BOOL
1 EFM1 A 4.7 | BOOL £
1 EFMZ A 5.0 | BOOL 1
1 EFM3 A 5.1 BOOL
1 EFMBG A 5.2 | BOOL
2 Ls102 E 1.5 BOOL
2 Ls103 E 1.6 BOOL
2 Lsi0<4 E 1.7 BOOL
2 Ls108 E 2.0 BOOL
2 Ls109 E 2.1 BOOL
2 Lsi125 E 2.3 BOOL
2 Is130 E 2.4 BOOL
2 M1 A 4.0 BOOL
2 M2 A 4.1 BOOL
2 M3 A 4.2 | BOOL
3 V< A 4.3 BOOL
3 M3 A 4.4 BOOL
3 MG A 4.5 BOOL |
3 M7 A 4.6 BOOL
= =

FigureV.1. Table de mnémonique
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GRAFCET NIVEAU2 :

“dey” “BML0L” “ANL05" “ANL06" : T1
|_1 | 11 11 [ | T R ——
I Ll [ L) ! Trans?

s6 N [s=eme
Stepe = |
s5 Y [stess |
Step? I= [r3~ |
sa ) [smees
Step6 = [z~
s3 |s:epg
Stepla Is [reea-
| -ma01- ~azaz- [
] I ----_-_>_>_>_>_'I_rar‘_-|3
s7 3 [szee7 ]
Szepd ] | |
| e ~neaz a
s8 | B ]
Steps = | 1
~La=10a- ~axaz- 3
|} IU". J e o o —
! v F Transs

~aM105— —azass

1L
r 1k L

~aM10E- —azas=

EG
Trans1
D
16
1L | .----»_._._____Z—"
' v W 1 [Transiz
T8
Trans13

s1 T [stemrx ]
Step! = [ras 1
-a1em- —azaa
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V-3- S7-PLCSIM:

Le logiciel STEP7 dispose de l'outil PLCSIM qui permet de simuler le
programme utilisateur, et de ce fait on peut corriger des erreurs qui peuvent exister sans
risque de causer des dommages sur la machine.

Le PLCSIM nous permet de tester des programmes destinés aux CPU S7-300 etsS7-400, et le
remédier ad éventuelles erreurs

Il dispose d’une interface simple qui nous permet de visualiser et de forcer les paramétres
(comme par exemple d’ activer ou de désactiver des entrées). Tout en exécutant le programme
dans I’ APl de simulation. Nous avons également |la possibilité de mettre en ceuvre les diverses
applications du STEP7.

Pour utiliser I’outil PLCSIM, on procede comme suit :

On sélectionne I’icone suivante .l pour indiquer au systeme d’ exploitation qu’ on va
procéder a une simulation.

Une fenétre apparait et nous demande de sélectionner le nceud de la CPU.

Sélectionner noeud dacces CPL |

Entrée de

| Projet ﬂ v Insérer mnémoniques
Marmn Chemin d'accés :
| projet fin d'etude ﬂ |

- SIMATIC 3001}
- @ cPU 314
=L MPI adr: 2 inot networked)

Annuler | Aide

FigureV.2. Fenétre pour sélectionner le neeud

Apres avoir sélectionné le neeud la fenétre suivante apparait. Cette derniere contient tout

ce que nous avons besoin pour simuler (CPU, entr ées, sorties,...€tc.).
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Em ST-PLCSIML II=T"=rrE==

Fichier Editiomn Affichage Insertion CPuU Execution
" O ptions Fenétre =

O = E & | PLcsivmarn ] Em o= | B B
Bl @2 uw 1 | 7o
o

T= |l = | =]

L=k I~ BUMN-F
Cloc I~ RU~

R~

Clstop I STOP  mRES |
"T=ee ... [ = I = |[ == |
[Ee o | Bit= |

I?554 2 =2 1 0
II_I_I_I_I_I_I_I_

IEB---I-:-IIIEIIIE:EIEB---I-:-IIIEIIIE:ZI
[Ee 1 | Bit= | e = | Bit= -
¥ B 5 4 =2 2 1 0 T B 5 4 2 2 1 0O
[l ol sl O ol ol ol [l ol el e el el el
IAB---I-:-IIEIIIE:ZI Elee [ = | = |[=]

Figure V.3. Fenétre affiche entrée sortie

Avant de simuler on doit d’ abord charger le programme en appuyant sur cette icone

Puis on coche la case RUN-P, on sélectionne le programme qu'on veut visualiser et on
clique sur I’icone, et " on coche la case RUN, aors nous aurons la fenétre

suivante :
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4 4
% Fichier Edition Insettion Systémecible Test Affichage Outis Fenétre ! —— [
ale] 2] o 1 J 2lel) el ] [ T e P IR A (B =)

T Fichier Edition  Affichage Insertion CPU - Exécution 1
s Options  Fenétre 7

GERPCET DE PAOJET [IE FIN ETUDE

DEEE oy o 20 B E

o ECEEL LR
W v
5

au

\_“!q" alil 'axliy

P ||| e TBEE

] 7t OF rame
Do '

g

Ooc W A

Imj [" STOP MRES

a

a

a

[gi <]

FERL 3211
e

ag

(N =ty W Bl W5 W = =1 ol e i I ) ol S0 Bl L NS E =1 E 3|

2 ) (B8l T8 .[s]E ]
BT fme ol [
5 T TEE4 3210 || 7EG4 3210
w . FCCCCCECWEECE CEEC
Itapk E S
Bs =)o B0k e 1w
| % Tim : e e o5 fm
R — 7654 3210|7654 3210
‘ FECCCrEr|Frrr rerr

B B[R]

lcompilazion : Bprojet de fin ecude\Station SIMATIC 300\CEU313 C{1)\...\FB, DBL - <Hora ligmer
Deg avertissements ont &té émis,

L le

H W[4 NI\ Messages de [dé]compwlalion/\ Varables )\ (pérandzs )\ Rﬁumaud)\ Rérences amort /

FigureV.4. Fenétre de visualisation en mode RUN
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V.4 PARTIE DE SUPERVISION :

V.4.1 Architectured’un systeme de supervision:

En terme constitutionnel la plupart des systemes de supervision se composent d’ un moteur
Central (logicid) ; auquel se rattachent des données provenant des équipements (API).

La supervision nous permet I’ obtention d’ affichage, |e traitement des données, I’ archivage et

La communication avec d’ autres périphériques.

V.4.1. aLemoduledevisualisation :
Il permet d obtenir et de mettre ala disposition des opérateurs des €l éments
D’ évauation du procédé par ses volumes de données instantanés.
V.4.1. b lemoduled’archivage:
Il mémorise des données (alarmes et événements) pour une langue période et permet
L’ exploitation des données pour des applications spécifiques a des fins de maintenances ou
De gestion de production.
V.4.1. clemoduledetraitement :
Il permet de mettre en forme les données afin de les présenter viale module de
visualisation aux opérateurs sous forme prédéfinie.
V.4.1.d lemodule de communication :
Assure |’ acquisition et le transfert des données et gére la communication envers les
API et les autres périphériques.
V.4.2 Apport et intéré dela supervision :
Son impact est beaucoup considérable dans e monde industriel, tant pour les
Exploitants que pour les entreprises.
a. Apport pour le personne :
En effet |a présence de la supervision dans n’importe quel systeéme réduit tellement la
Problématique du systéme soit pour |le comprendre ou a manipuler, car elle rend le travail
Moins contraignant pour celui qui |’ exécute et I’ améliore.
On explorant le contenue chargé dans la supervision en constate facilement le
Fonctionnement du procédé ainsi d’ effectué des taches comme vérification des parametres,
Inspection de |’ installation etc.
En présence de situations exceptionnelles (incendie, situation arisgue, danger...) les

Actions a entreprendre et bien d’ écrite, dans ce cas le systéme de supervision sert

D’interface entre le procede et I’ exploitant pour le diagnostique et d’ aide aremédie et

Prendre les décisions.
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b. Apport pour I’entreprise:

Son effet envers |’ entreprise est trés considérable, et ce la pour;

] Réduction des couts d’ exécution du systéme en bonne et des formes en diminuant

Les pertes de production liées aux pannes.

1 Respecter les délais chargés dans la production gréce ala maintenance et la bonne
Surveillance permanente du procede.

] Contrdle de la qualité de production obtenue en tenant compte du maintient des
Equipements du systéme.

V.43 Lelogiciel desupervision Win CC :

V.4.3.1 Définition :

Le Win CC (Windows Control Center) est un systéme IHM (Interface Homme Machine) ; il
Permet al’ opérateur de visualiser et de surveiller le processus par un graphisme al’ écran. Et
C’est pour qu’'on dit est un interface entre homme (I’ opérateur) et machine (le processus).
Win CC assure et constitue la solution adapté et supervise les procedes sur ordinateur,

Pour systéme monoposte et multiposte.

Il marche sous Microsoft Windows, compatible avec des solutions basé sur le Web ainsi

La télécommunication atraversle net.

Il offre une variété de solutions de supervision en raison de fonctionnalités adaptées aux
Exigences courantes des installations industrielles qu’ il mette ala disposition des opérateurs.
Comme illustration on peut schématiser le déroulement de la supervision sous Win CC comme
suite

. Opérateur -

’ “
s n
A
T ]

Visualisation

Archivage - Superviseur  T— Traitement

Communication

_-----_------------_---------_--h‘
.
/
I
/'y
/

Automates programmables

. Industriels L

FigurelV.5: Déroulement dela supervision
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V.4.3.2 Application disponible sousWin CC
Il est équipé de plusieurs applications pour accomplir lafonction de supervision, aorsil

Bien constitué des é éments suivants :

a. Graphic designer

Il offre la possibilité de créer des vue de process, et de les configuré en leur affectant les
Variables correspondantes ; a cet effet il dispose d’ une bibliothéque d’ objet et permet de les
Créer selon le besoin il assure lafonction de visualisation gréce au graphics runtime.

b. Taglogging
Il comprend les archives ; c'est-a-dire les valeurs de process a archivés et les temps de
Cycle de saisie et d'archivag

c. Alarmelogging

Il se charge de |’ acquisition et de |’ archivage des alarmes en mettant a la disposition des
Utilisateurs les fonctions nécessaires ; a la prise en charge des alarmes issue de procédé
(Traitement, visualisation, acquittement et archivage).

d. Global script runtime

Il est constitué de deux éditeurs:

D’un éditeur C, et I’ éditeur Visuel Basic (VBS), al’aide en procede pour créer des actions et
Des fonctions qui ne sont pas prévus dans le Win CC.

€. Report designer

Contient desinformations aves lesquelles on peut lancer la visualisation d’ une impression
Ou ordre d' impression. On y trouve aussi les modules de mise en page journa qu’ on peut
Adapter en fonction de besoin.

f. User Administrateur

C est laou s effectue la gestion des utilisateurs et des autorisations, On y crée des
Nouveaux utilisateurs ; on leur attribue des mots de passe et on leurs affecte laliste des
Autorisations.

V.5.3.3. Liaison entre automate et Win CC :

Par systéme de communication on échange des données entre Win CC et S7-300 sous deux
Sorte de liaisons ; Profil bus et MPI et cette liaison s appelle liaison physique.

L es données transmise peuvent servir adesfinstres variéesil s agit:

) Du pilotage d’ un process

' Del’acquisition de données du process

[ D’adarmes signalant des états anormaux du process
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1 Del’ archivage des données du process.

57-300 JUESETE L -
PG 4 +*" Communication du WinCC “«
# A
/'," avec “
I i
1 ]
— :7 J MPI I ' L'automate $7-300 (liaison )
— W—1 =4 A r
— LY
& AN . Physique) ,"j
WinCC . o

FigurelV-6: Communication du Win CC avec |I’automate S7-300
Unefoislaliaison est établie en passe ala création des vues nécessaires qui débloquent |a
Situation et |e bon fonctionnement de notre station, alors on a construit les vue qui
Contiennent des boutons de navigation a partir on peut sélectionner lavue a visualiser

Notamment :

A WinCC flexible Advance:

Projet | Edition  Affichage Insertion Format Blocs d'affichage DOutils  Fenétre  Aide

Imprimer la sélection Chrl +4if |
B e -]
Mouveau projet avec Project Wizard
B Ouwvrir. Ctrl+0 I
Eermer tant de projet de WinCC flexible. Choisissez l'une des options indiquées.
Enregistrer Ctrl+3 s surune option, amenez le pointeur de la souris sur cette option.
Enreqistrer sous.., une aption, cliquez sur cette option.

Sauvegarder Comme Yersion..,

Enregistrernent et optirmization

Archiver..,

Dé hiver...
ésarchiver. Projet Modifié en d

Modifier le type de pupitre... projet de fin etude - Pupitre opérateur 1 23/09/2018

ir le dernier projet édité

-

Irmpaortation f Exportation...

I bnb - Pupitre opérateur_1 22/09/2018

Intégrer dans le projet STEP 7., . . 66 - Pupitre opérateur_1 22/09/2018
Copier du projet STEP T projet avec rass's“:;:;}j; OP779 MXING 21/09/2018
Imprirmer la docurmentation du projet,., Ctrl+P 55 - Pupitre opérateur_1 21/09/2018
Irnprimer la sélection Crl +4i Ouvrir un projet | |554 - Pupitre apérateur_1 21/09/2018
Compilateur 4 poi- Pupitre opérateur_1 21/09/2018
Transférer > Créer un projet vide |/S7_Pro8- Pupitre opérateur_1 21/09/2018
Prajets récents » vb2 - Pupitre opérateur_1 21/09/2018

ﬂ Quitter wncc? - Pupitre opérateur_1 21/09/2018

Figure V-7- création d’'un projet
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T T T . T A S

Projet  Edition  Affichage  Insettion  Format  Blocs d'affichage  Outils Fenétre  Aide

ED v v vg@?%b\v

CICE:

Dsceconcupspie

(2]

Type de pupitre

t}- Micro Panels

t}- Mobile Panel

+- Basic Panels

H- Panels

= Mult Pangls

517

g2m

- MP 2706 Touch

----- MP 270 10" Key

i MP 270 10" Touch

MP 27T ey

----- MP 277 §" Touch

£ MP 27710 Touch
370
| - SIMATIC.CT

>

m

b5 composants
fles et
| fonction de vos

|t modifier ou

Autres pupiies opératewr.. Yersion du pupitre| 7240 v

Figure V-8- choix d’un panel

=

= Fenétres des erreurs et avertissements _
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Projet | Edition  Affichage  Insertion  Format  Blocs d'affichage Qutils  Fe

ﬁ Irmprirmer la sélection Cel +30 _—..D e ﬁnm .
[ Mouwceau.. : -
Mowveau projet avec Project Wizard -
& Cuwrir.., Ctrl+0
Fermer
™ Erregistrer Crl+5

Enregistrer sous..,
Sauvegarder comrme wersion..,

Enregistrernent et aptimization

Archiver...

Désarchiver...

Modifier le type de pupitre..,
Irmportation f Exportation... k

| Intégrer dans le projet STEP T...
Copier du projet STEP T,

= Irnprirmer la docurmentation du projet... Ctrl+P
ﬁ Irmprirmer la sélection Cel +30
Compilateur k
Transférer 3
Projets récents k
ﬂ Quitter
T s Diicnd]] W ATITETOTES [T Parametres

FigureV-9. Intégration dansle STEP 7

[ SIETEVE | [ HOM | (] dlames | Eialarmes TOR | <= Varzbles

ALARMESHUK

s jalarmez jﬂ

FigureV-10- alarme TOR
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T E e e T I

= s CP... Bool L5109 121 1 100ms
E amw CP... Bool AM110 10,5 1 100ms
E w7 CP... Bool M7 046 1 100 ms
E M5 CP... Bool M5 044 1 100ms
E w2 CP... Bool EFM2 Q5.0 1 100ms
E M3 CP... Bool M3 042 1 100 ms
E M CP... Bool M1 040 1 100 ms
E  darmez CP... W... alarme2 MW 25 1 100ms
E m CP... Bool M2 041 1 100ms
E M CP... Bool M4 043 1 100 ms
E M5 CP... Bool EFMS 051 1 100 ms
E e CP... Bool EFME Q5.2 1 100ms

FigureV-11- lesvariables

SIEMENS

FigureV-12: Vuesd’accueil
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FigureV-13: Vuesalarme
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V-5-Conclusion :

Dans ce chapitre, nous avons éudié, brievement, le logicid de programmation STEP 7. Cette
étude nous a permis de comprendre leur fonctionnement et leurs réles dans un systeme
Automatisé ainsi que de se familiariser avec le logiciel et le langage de programmation des
Automates S7-300.

Et nous avons simulé notre Station programmé sous le logiciel PLCSIM, qui nous a permis de la
tester et de visualiser Le comportement des sorties.

Et aussi Dans ce chapitre on a réalisé les vues de contrdle et de supervision la Machine
De systeme de transporteur par éévation qui nous permet de suivre |'évolution du
procédé en temps réel. On a constaté que le logiciel de supervison WIinCC Flexible
2008 est trés riche en options. Il est tres puissant dans les solutions globales

d'automatisation car il assure un flux continu d'informations.
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Conclusion générale

La commande des processus par des automates programmables industriels, est la
solution recherchée de plus en plus dans I’ industrie vue la justesse des traitements numeérique

qu’ils effectuent pour générer la commande adéquate a tout moment et a toutes les conditions.

Le travail que nous avons effectué dans le cadre de ce projet, avec I’appui du stage
pratique au sein de I'entreprise ENIEM, Nous a permis de découvrir le monde
industriel ,d’ enrichir nos connaissances dans le plan pratique et de nous familiariser avec les

automates programmabl es industriels.

Nous avons utilise GRAFCET, comme outil de modéisation qu'on a simulé en

exploitant lelogiciel S7-graph, qu’ on atraduit par la suite en programme.

Le langage de programmation STEP7 nous a permis de communiquer d une maniére
simple avec le process, |es traitements numeriques exiges par le cahier des charges en utilisant

efficacement les sources de celogiciel compris PLC SIM.

Laréalisation de cette commande, est bien suivie d’ une solution de supervision dont le but
De apporte toutes les utilités envers |’ opérateur

Nous espérons que I’ entreprise ENIEM prendra notre travail comme référence au cas ou
il envisage d'implanter un automate programmabl e sur le processus de transfert en remplacant

|’armoire a contact.
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Résumé :

La machine au départ elle est programmeée avec le langage Toshiba
(c’est un langage complexe et difficile acomprendre ) donc il sont
impose pour moi de modifie ce langage alorsj’ au pansé de I’ utilisé
|" automate siemens veux aleur facilité en programme et leur

robustesse

MOT CLE :

-ENIEM

-transporteur par € évation
-GRAFCET

-WinCC flexible



