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Introduction générale

Introduction générale

Le téléservice /la télémaintenance est I’ accés a distance des techniciens a une ligne de
production pour effectuer une maintenance est devenu une tache nécessaire pour offrir le
meilleur support possible en vue d’un dépannage efficace, les unités de commande installées
dans notre ligne de production sont équipées de la fonction de télémaintenance. Cette
connexion permet aux techniciens de lire les paramétres importants de la machine les
messages d’ erreur, |'état des différents composants de la machine ainsi que I’ état des unités
de commande. Cependant il faut souligner que les défaillances mécaniques, hydrauliques et
électriques ainsi que les erreurs de commande et de réglage ne peuvent pas étre détectées par
la télémaintenance.

Aprés avoir un diagnostic a distance, nous pouvons vous proposer les solutions
détaillez. Si le dépannage de certaines anomalies demande de charger les différentes mises a
jour du programme aux unités de commande, ceci pourra se faire par téléservice.

La personne de contact doit suivre les instructions de leur technicien spécialiste et elle
doit signaler a leur technicien les états et les séquences du mouvement ou elle doit réaliser les
opérations. En outreil doit étre possible de communiquer par téléphone avec leur technicien.

La SNVI (la société nationale des véhicules industrielle) en Algérie fait cette
connexion qui relie la machine VOUMARD 840d avec un PC au centre de maintenance de la
SUISE.

Notre travail consistera I’ étude générale de la machine industrielle VOUMARD et son
diagnostic via internet et aussi nous avons effectuer une application permettant d afficher les
messages d’ erreur sur le pupitre operateur et I’ accés a distance a ce pupitre.

Organisation du mémoire

Ce mémoire est composé de deux parties principales: la partie théorique et la partie
pratique.

La partie théorique :

Sera consacré a éude générale sur la connexion a distance de la machine VOUMARD
840D avec un ordinateur relie au centre de maintenance. Elle est composée de deux
chapitres :

Le premier chapitre : contient deux parties, la premiére partie consacrée a la présentation de la
SNVI (la société nationale des véhicules industrielle) et la deuxiéme partie présente I’ étude
générale sur la machine VOUMARD.

Le deuxiéme chapitre : présente la connexion télédiagnostic(le matériel utilisé et les moyens
de transition).

Lapartie pratique :

Cette partie contient deux chapitres :

UMMTO/SNVI Page 1
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Le premier chapitre :sur la programmation des alarmes
Le deuxieme chapitre : il est partagé en deux parties

Lapremiére partie : sera consacré a la supervision de la machine VOUMARD avec le logiciel
Wwincc.

Ladeuxieme partie : c’'est |"accés a distance avec le logiciel VNC.

UMMTO/SNVI Page 2
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machine
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Chapitre | Description de la SNVI et lamachine

Partie |

Description de la SNVI

|.1. Présentation dela SN.V.l :
|.1.1. Présentation généraledela SN.V.I :
a) Historique::

La S.N.V.l (Société Nationale des Véhicules Industriels) a été créée sous le sigle
SONACOME en 1967, dix ans auparavant (juin 1957) fut implanté par la société francaise
BERLIET "Usine de montage de véhicule poids lourds ", puis transformé en société mixte par
participation Algérienne de 40% en 1964, la SONACOME regroupait 1lentreprises qui
devenaient autonome en 1980 c'est juillet 1981 gu’elle fut nommée SNVI.

Désmai 1995 laS.N.V.l change de statut pour ére une société par actions au capital
social de 2,2 milliards de dinars, suivant le mécanisme décrit par le décret législatif n°93.08
du 25.04.1993 et les dispositions réglementaires particulieres applicable a I’entreprise
Publigue Economique. Elle siége a Rouiba-Alger-RN5, BP : 153.

b) Organisation del’entreprise:

Depuis décembre 2000, on parle de la réorganisation de [I'entreprise en
SN.V.I-D.V..

LaDVI compte en novembre 2002, 3433 employés, dont 225 cadres, 354 maitrises et
2648 exécutants.
|.1.2. Présentation de la Division des VéhiculesIndustriels (DVI)

La DVI egt une unité de production des véhicules industriels (camions, cars, bus,
minibus) elle regroupe six batiments de production dont trois affectés a I'usinage et trois
autres au montage.

- Centre de production d’usinage, il comporte :
Des machines Mécanique (ME)
Une forge (FE)
Un atelier de rénovation (ARM)

- Centre de production du montage est composeé :

D’une Tolerie Emboutissage (TE)

UMMTO/SNVI Page 3
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Une Chaine de Montage Camions (MC)
Une Chaine Montage Autobus (MA)

1.1.3. Présentation du Batiment M écanique

C’est un bétiment de production affecté al’ usinage des pieces mécanique, I’ usinage de ces
organes est réalisé sur 568 machines.

Il est d’ une superficie de 5400 m? et un effectif de 1160 personnes chargé de la
production de principaux organes des véhicules tel que les ponts boites a vitesses, directions
et essieux diverses formes. L’ assemblage de toutes les piéces fabriquées en organes, se fait
également un niveau batiment mécanique qui abrite environ 650 machines dont des :

Tours

Perceuse
Fraiseuse

Poste de soudage
Rectifieuse
Aléseuse

Presses
Affuteuses

Fourres
|.2. Lesactivités opérationnelles

Ce sont des activités de la production et sont sous la responsabilité de la direction
industrielle. Les unités de production prennent en charge le processus de fabrication des
véhicules industriels.

Les activités de distribution et de maintenance concernent entre autres :

Lavente des véhicules et de leur éguipement en Algérie et al’ étranger.
Lavente des piéces de recharge
Laréparation, I’ entretien et la rénovation des véhicules de lagamme SNV
Laformation et la documentation.
L’ assistance technique a la clientéle, assurée par les réseaux primaires et

secondaire répartie atravers le territoire national.
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Figurel.2 : Organigramme de laDVI [5]
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Partiell

Description de la machine

|.3. Introduction :

Les machines-outils sont des machines fixes actionnées par des moteurs, servant a
fagonner les matiéres solides, et particulierement les métaux. Le fagconnage est réalisé par le
retrait de la matiere d'une piece ou par mise en forme de cette piece par pressage. Les
machines-outils sont a la base de l'industrie moderne ; elles sont utilisées directement ou

indirectement dans la fabrication des machines et des piéces et d'outillage.

Les machines-outils peuvent étre classées en trois catégories principales: les
machines-outils conventionnelles, les presses et les machines-outils non conventionnelles. Les
machines-outils conventionnelles faconnent la piéce par retrait des portions indésirables sous
forme de copeaux. Les presses utilisent de nombreux procédés de formage, dont le cisaillage,
I'emboutissage ou I'&irage. Les machines-outils non conventionnelles recourent aux énergies
lumineuse, électrique, chimique, ou acoustique; aux gaz surchauffés et aux faisceaux de
particules & haute énergie pour faconner les matieres les plus diverses et les alliages

développés pour les besoins de la technologie moderne.

La SINUMERIK 840D qgu'on va éudier est incluse dans la catégorie des machines-

outils non conventionnelles.
| .4. Définition dela machine:

La SINUMIRIK 840D est une machine non conventionnelle utilisée dans la SNVI
pour la rectification interne des piéces, qui forme un systéme numérique complet et parfait
pour I'exécution des téches d’'usinage les plus complexes. En liaison avec les variateurs
numériques SIMODRIVE 611 et les automates programmables SIMATIC S7-300.

UMMTO/SNVI Page 7
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Figure 1.3 : SNUMERIK 840D [5]

La possibilité de configurer le matériel et le logiciel , tant dans la partie commande
numérique que dans la partie interface de dialogue , crée les conditions idéales pour
I"utilisation de la SINUMERIK 840D dans de nombreux domaines .Les applications possibles

S éendent destaches de positionnement simples a des installations multiaxes complexes.

L’ ouverture des systémes HMI, CNC et AP permet a I’ utilisateur de se servir de ses

connaissances techniques propres pour obtenir la solution de commande adaptée et souhaitée.

La SINUMERIK 840D est utilisée dans le monde entier pour le tournage, percage, le
taraudage et I'alésage, le fraisage, le meulage et la rectification, le traitement laser, le

grignotage, le poingonnage, la fabrication d'outil et de moules.
| .5. Lesconstituantsraccordésala SINUMERIK 840D :

@ Pupitre opérateur avec PCU et tableau de commande machine
@ SIMATIC OP7/0P17

@ Mini- console de lacommande, type B-MPI

@ Périphérie SIMATIC S7-300
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@ 2 manivelles électroniques, 2 palpeurs

@ Périphérie AP décentralisée sur PROFIBUS-DP
@ Variateur SSIMODRIVE 611 numérique

@ Console de programmation

|.6. Systéme d’ axes de la machine 840D

Figurel.4 : Systéme d'axes [5]

Axeslinéaires principaux :
X : Déplacement transversal de latourelle et des meules
Z : Déplacement longitudinal de latourelle et des meules
Axe linéaire auxiliaire optionnel :
U : Déplacement transversal de latable porte-piece
Axesderotation auxiliaires optionnels:
A : Rotation du porte-diamant arayon
B : Déplacement angulaire de la poupée porte-piece
C : Rotation de I’ arbre poupée porte-piece
Axes derotation auxiliaires optionnels a indexage mécanique :
E : Rotation de latourelle porte-broches de rectification
Q : Rotation du porte-diamant revolver
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|.7. Les capteurs

Les capteurs sont des éléments qui transforment une grandeur physique (position,
distance, vitesse, température, pression, etc.) dune machine ou d'un processus en une
grandeur normée, généralement électrique, qui peut ére interprétée par un dispositif de
contréle commande.

Dans les systéemes automatisés sequentiels la partie commande traite des variables
logiques ou numériques. L'information délivrée par un capteur pourra étre logique (2 éats),
numérique (valeur discréte), analogique .

(Grandeur d'influence (température...)

Grandeur physique a mesure Signale électrique de mesure
(mesurande)
Figure 1.5 : Schéma de principe d’un capteur

On peut caractériser les capteurs selon deux criteres:

- en fonction de la grandeur mesurée; on parle alors de capteur de position, de
température, de vitesse, de force, de pression, etc.;

- en fonction du caractére de I'information délivrée; on parle alors de capteurs logiques
appelés aussi capteurs tout ou rien (TOR), de capteurs analogiques ou numériques.

Dans notre machine SINUMERIK 840D on distingue parmi ces capteurs :
1.7.1. Capteursde position et devitesse

Ces capteurs sont utilisés pour mesurer la position linéaire ou angulaire d'un mobile par
rapport & un point de référence connu. |ls permettent également de mesurer les grandeurs
dérivées de la distance: vitesse et accélération .On distingue parmi ce type de capteur : codeur
rotatif, résolveur, mesure indirecte de la vitesse par exemple (capteurs TBX et XCC).
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a) Capteursde proximité

Ces capteurs sont utilisés pour détecter la présence d'un objet, la fin de course d'un
élément en mouvement, la position (ouverte, fermée, intermédiaire) d'une vanne, d'un clapet
ou d'un digjoncteur.

b) Capteursélectromécaniques

Les fins de course mécaniques sont les capteurs de position les plus simples, ils
permettent de contrdler la position d'un éément de machine.

|.7.2. Capteursde pression

Ces capteurs sont utilisés en technique de mesure et de réglage industriel pour mesurer
la pression dans les circuits hydrauliques, pneumatiques, pour controler la mise sous pression
de récipients, pour contréler la distribution d’ air ou d’ eau par exemple capteur X PE.

|.7.3. Capteursde niveau

Les capteurs de niveau donnent une mesure indirecte du remplissage d'un réservoir ou
d'un silo.Un capteur de niveau sera placé sur le réservoir dont on veut connditre le
remplissage. 1l délivrera un signal dont I'amplitude ou la fréquence sera directement fonction
du niveau du réservoir. On peut donc connaitre a tout moment le niveau de remplissage du

réservoir ou le volume encore disponible.

|.7.4. Capteursdetempérature

Sont des capteurs permettant de transformer l'effet du réchauffement ou du
refroidissement sur leurs composants en signal électrique. Dans notre cas on distingue les
capteurs XBT et XMG.
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|.7.5. Capteurs de débit

Le débit est habituellement déduit de la mesure de la vitesse moyenne d'un fluide
passant atravers une section connue.

|.8. Les présactionneurs

Ce sont des composants qui assurent la séparation entre —-u'ﬁ*_ -E
I’étage de commande et |'éage de puissance dans un circuit % i*f

électrique ce qui permet d assurer la sécurité des dispositifs et de
I’ utilisateur tout en assurant la fonction de la commande des actionneurs.

Dans notre cas on trouveles contacteurs pour actionner les moteurs et les

€électrovannes pour actionner les vérins.
1.9. Les Actionneurs
1.9.1. Lesvérins

Ce sont des actionneurs qui réalisent un mouvement linéaire ou un mouvement rotatif
a I’endroit méme ou I'on a besoin d'une force ou d'un mouvement circulaire et ce en
convertissant I’ énergie de I’ air comprimé en énergie mécanique.
On distingue deux types : Simple effet et Double effet
1.9.2. Lesmoteurs

lls permettent la conversion de I'énergie électrique en une énergie mécanique
exploitable pour différentes taches tel que le pilotage de pompe, entrainement de tapis
roulants, etc. on utilise essentiellement trois types de moteurs éectriques dans I'industrie a

Savoir :

U Le moteur asynchrone.
U Le moteur a courant continu.

U Le moteur synchrone.
Dans notre cas on a deux types de moteurs:
a) Lesmoteursasynchrones

Le moteur asynchrone est le récepteur de puissance des ingtalations industrielles est

forméd'un:
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Stator (partie fixe du moteur) alimenté en courant alternatif.
Rotor (partie tournante du moteur) il porte un bobinage.
@ Lesmoteur 2SP1
Sont des ééctrobroches standard pour fraiseuses peuvent ére utilisées bien pour le
dégrossissage.
@ Lesmoteurs1PH
Ces moteurs utilisent comme servomoteur asynchrone a haute performance. Ils
sont dotés d’'un systeme de codeurs pour la mesure de la vitesse de rotation et pour la
détermination de la position indirecte de broche.
b) Lesmoteurssynchrones
Est un convertisseur qui facilité la compréhension des échanges d’ énergie entre
les mondes électriques et mécaniques, possede un stator identique a celui du moteur
asynchrone.
@ Lesmoteurspasa pas (1FT et 1FK)

Sont des servomoteurs simples. |Is peuvent étre exploités par I'intermédiaire du bloc de
puissance. Celui-ci convertit les pas et le sens instruit par la commande en amant en des
mouvements exacts.

@ Lemoteur 1FN

Cest un moteur synchrone utiliseé pour la rectification,

I’ exploitation sur les axes machine soumis & des variations constantes

d accélérations et pour usinage par faisceau laser.
@ Lesmoteurs1FE1
Sont des moteurs synchrones refroidis par eau. Ces moteurs sont utilisés, avec le
variateur SIMODRIVE 611, sont optimisés pour les vitesses de rotation maximales élevées.
@ Lesmoteursatorqueincorporés 1IFW6
Sont des moteurs triphasés synchrones, alimentés par variateur SIMODRIVE 611. Ces
moteurs sont utilisés pour entrainement.
1.10. Lesinterfacesde SINUMERIK 840D

L’interface est une liaison par cébles entre différents éléments matériels, tels que
automates programmables, consoles de programmation, imprimantes ou écrans.
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1.10.1. L’ interface M PI

L’interface Multi Point(PMI) est I'interface de la console de programmation de
SIMATIC S7.Elle est utilisée pour le raccordement des stations de programmation (PG ou
PC), les pupitres opérateur, ainsi que pour d autres appareils appartenant a la famille
SIMATIC, sur une ou plusieurs unités centrales .Cette interface est fonctionne avec une
vitesse de transfert de 187 ,5kbd .
1.10.2. PROFIBUS- DP

PROFIBUS-DP est une interface (bus de communication) standardisée pour la
transmission de données d'entrées et de sorties du processus entre des stations SIMATIC-S7
et les autres périphériques (servomoteur, régulateur).

Cette interface sert principalement araccorder les périphéries décentralisées et permet,
par exemple de monter de vastes sous-réseaux et performant assure une communication
parfaite entre la CPU de commande et les systemes de périphérie.

1.11. La Commande Numérique
1.11.1. Définition

Dans le domaine de fabrication mécanique, la commande numérique désigne
I’ensemble des matériels ayant pour fonction de donner les instructions de mouvements a
touts les organes d’ une machine-outil, elle recevoir le programme d’ usinage sous forme d'un
ruban perforé, d une bande mécanique, ou de données issues d un ordinateur. Elle permet
d usiner des formes complexes sans démontage de la piéce.

|.11.2. Différentes parties de la commande numérique

a) Console de commande ou Pupitre opérateur (OP)

Les pupitres opérateur sont des périphériques permettant de visualiser |'éat
d exploitation, les valeurs actuelles d’'un processus ainsi que les alarmes d’'un automate. De
plus, il est possible de procéder sur le pupitre a des entrées écrites directement dans
I’automate. On peut méme exécuter des fonctions de diagnostic sur I'installation depuis le
pupitre opérateur, aussi, il est utilisé pour I’ exécution des actions suivantes :

- Déplacement d’ axes
- Lancement et arrét de programmes
- Changement de mode de fonctionnement

- Déplacement en manuel, en continu et en relatif
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- Modification de la correction par commutateur

- Remise a zéro de programmes

[
|

af T
D r M ]
0 Oms man
0 vt T
Cfg =]

0 [EFlo =12 =]
[t

Figure 1.6 : Console de commande [5]

La console de commande inclut I’ élément Figure 1.7: Mini console de commande [5]
principal suivant :

(1) Partie supérieure de lacommande

(2) Boutond arré d'urgence

(3) Boutons poussoirs et contacts a clé permettant la commande et la sélection directe de
certaines fonctions de la machine

(4) Partie inférieure de lacommande
b) Mini console de commande

Lamini console de commande se compose des éléments principaux suivants:

(1) Boutond arré d'urgence

(2) Affichage LCD 2 lignes de 16 caractéres

(3) Touches de fonctions

(4) LED affichant I’ état de la touche de fonction correspondante
(5) Interrupteur aclé a deux positions (ON/OFF)

(6) Séecteur de vitesse d' avance a 12 positions

(7) Volant électronique de déplacement des axes

(8) Céble de connexion a la console de commande
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1.11.3. Automate programmable

Un automate programmable industriel (APl) est un dispositif électronique adapté a
I’environnement industriel. |1 envoie des ordres vers les prés actionneur (partie opérative) a
partir de données d’entrées générées principalement par des capteurs (partie commande). |l
comporte une unité centrale (CPU) et son alimentation et possede également des modules
d’entrées/sorties qui lui servent comme moyen de communication avec le processus

industriel a conduire.

I Partie opérative(PO) I

Procédes

; — 1.
——l Capteurs g: ou machines ‘__+ Pré-actionneurs |«

(Actionneurs)

| PUFJT'IUE' | | Partie commande (PC) |
v
::| Entrées | Automate | Sorties I

Figure 1.8 : Schéma fonctionnel d’une installation [3]
a) Architecture d’un automate programmable:

L’automate programmable a structure modulaire permet une grande souplesse de
configuration pour les besoins de I'utilisateur, ainsi qu'un diagnostic et une maintenance

facile.
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Figure 1.9 : architecteur d’un automate programmable [3]
@ L’unitécentrale CPU (central processing unit)

L’unité centrale et le cerveau de |'automate, elle lit les états des entrées, ensuite, elle
exécute, le programme utilisateur en mémoire et enfin, elle commande les sorties.

Elle comporte une unité de commande et de calcul, des mémoires, un programme
systéme et des interfaces vers les modules de signaux.

@ Lebusinterne

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

extensions.
@ Lemoduled alimentation (PS)

Le module d’alimentation permet de fournir & I’automate I’ énergie nécessaire pour son
fonctionnement. A partir d’ une alimentation en 220 volts alternatifs, il délivre des sources de
tension dont I’ automate a besoin : 24V, 12V ou 5V en continu.
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@ Lesmodulesd’entrées/sorties

Une interface d’ entrée sert a transformer les signaux logiques ou analogiques provenant
des capteurs en information numérique exploitable par I unité de traitement.

Une interface de sortie permet la transformation des informations numériques (signaux
de commande) en signaux capables d’actionner les éléments liés a la partie opérative du
systeme.

-Lesmodules d’ entrées/sorties logiques (tout ou rien)

L es modules d’ entrées logiques

Les cartes d entrées tout ou rien permettent de raccorder a I’automate les différents
capteurs a deux éats (ouvert ou fermé) qui sont assimilés aux états logiques 0 ou 1. On site
par exemple : boutons poussoirs et interrupteurs, fin de course, capteurs photoélectriques...

Les modules d’entrées logiques assurent |I'adaptation des signaux électriques aux
niveaux logiques 0 ou 5V.

L es modules de sorties logiques

Les modules de sortie logiques permettent de raccorder a I'automate, les divers
prés actionneurs tels que les vannes électromagnétique, les contacteurs, les relais de
puissance, les afficheurs...

L’ état de chague sortie est visualisé par une diode électroluminescente.

L es modules d’ entrées analogiques

Les cartes d entrées analogiques permettent de gérer des grandeurs analogiques, en

assurant la conversion analogique/numérique.

Sur ces entrées, on branche des grandeurs physiques dont le suivi d’évolution dans le
temps est nécessaires tels que la pression, la vitesse, le débit, la position...

L es modules de sorties analogiques

Les cartes de sortie analogiques assurent la conversion numérigque/analogique
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Il existe d’ autres modules d’ entrée/sortie appelés modules d’ entrée/sortie spéciaux, on vaciter

lestrois suivants::
@ Modulederégulation PID

Il comprend plusieurs entrées analogiques pour recevoir les signaux de mesure issus
des capteurs, il dispose aussi d’une ou plusieurs sorties analogiques pour piloter les éléments
de régulation (vanne de régulation par exemple).

@ Moduledesimulation

Ce sont des modules qui offrent a I’ utilisateur la possibilité de tester son programme
lors de la mise en service et en cours de fonctionnement. I1s se montent ala place des modules
d entrée ou de sortie logiques et peuvent assurer :

@ Lasimulation des signaux de capteurs aux moyens d’ interrupteurs.
@ Lasignalisation d’ états des signaux de sorties par des LEDs.
@ Modulesde communication CP

Les modules de communication permettent d établir les liaisons homme-machine ou
machine-machine a |’ aide des interfaces de communication profibus, multipoints ou Industriel
Ethernet.

a) Choix del’automate

Le choix de I’automate se fait selon un cahier de charge du systéme a concevoir et en
prenant compte des critéres bien précis tels que le nombre et la nature des entrées/sorties, la
communication avec d’ autres systémes, moyen de sauvegarde des programmes, la fiabilité, la
documentation et la formation, durée de garantie et un prix raisonnable.

L’ automate programmable S7 300 respecte tous ces critéres, c'est pour ca qu'on I'a
adapté pour la SINUMERIK 840D.

|.12. Présentation del’automate programmable S7 300

L’automate S7 300 est un automate programmable de moyenne gamme fabriquée par le
constructeur allemand SIEMENS.

UMMTO/SNVI Page 19

PDF created with pdfFactory Pro trial version www.pdffactory.com


http://www.pdffactory.com

Chapitre | Description de la SNVI et lamachine

Il est constitué des modules suivants :

@ module d alimentation (PS) qui délivre un courant de 2A, 5A ou 10A.

@ unité centrale CPU 315-2DP.

@ Modules de signaux (SM) qui sont des interfaces avec les capteurs et les actionneurs
d’une installation.

@ Modules de fonction (FM 353 et FM354), ils permettent I'exécution de tache du
traitement des signaux du processus comme le comptage, le positionnement et la
régulation.

@ Modules d’'extension ou coupleurs (IM) qui servent généralement a réaliser des
configurations chéssis et assurer la communication entre les entrées/sortis et I'unité
centrale.

@ Processus de communication (CP 343-1) pour raccorder les S7 300 au réseau
Industriel Ethernet.

[.12.1. Constitution d’un automate S7 300

Y @{}G@@@@ 4

PS CPU M g M: CP:
Module Module de ETOR STOR EANA SANA Modulede Communication
d’alimentation  couplage fonction -Point a point

-PROFIBUS
-Industrial Ethernei
Figure1.10 : les composants de I’ automate [ 1]
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1.12.2. Description dela CPU 315-2DP

La CPU 315-2DP est une CPU muni de deux interfaces intégrées PROFIBUS DP et
MPI (interface multipoint), logement pour carte mémoire, une borne pour I’ aimentation, un
commutateur, une pile de sauvegarde et des LED pour visualisation des défauts. Elle a une
mémoire de 64K O et une vitesse d’ exécution de 0.3mg/1KO instructions.

LED de visualisation

sF [E]sFop
Geiatetde défout— ___| - i

h-"""'---..___h‘_‘_‘_‘_-_‘ DESY
LED de visualisation FRCE
d'état et de défaut BN
rinterface DP stop Logement pour
i \\ carte mémoire
IH..—P—1
Commutateur de Ak ﬁ
mode de fonctionne- 31
ment s —

Logement pour pile de Interface multipoint

o

sauvegarde ou accumula- (@), |_—" MPIdes CPU
teur
) o
o & (33 (38
; 12 |m o8] |08}
Bornes pour la tension d'ali- 1@ 1+
mentation et la terre fonction- CJe |m © © interface PROFIBUS DP

nelle

Figure1.11 : Organe de commande et de visualisation de la CPU 315-2DP [5]

1.13. Conclusion

Commande numérigue SINUMERIK 840D rend les réglages machine, la
programmation et la visualisation de la piece conviviales. Elle posséde des fonctionnalités
avant-gardistes pour quasiment toutes les technologies d'usinage comme elle couvre la
gamme de puissance moyenne et supérieure. Cette innovation se compose des modules NCU
les plus performants de la gamme SINUMERIK ainsi que des pupitres opérateur
SINUMERIK les plus modernes

Sur laSINUM2RIK 840D L’ automate SIMATIC S7 peut étre raccordé aux pupitres de
contréle-commande par diverses configurations de réseau. La configuration de réseau dépend
de I'unité centrale utilisée.

UMMTO/SNVI Page 21

PDF created with pdfFactory Pro trial version www.pdffactory.com



http://www.pdffactory.com

Chapitre: |1

Téediagnostic

&

PDF created with pdfFactory Pro trial version www.pdffactory.com



http://www.pdffactory.com

Chapitre 11 Télédiagnostic

[1.1. Introduction

Le télédiagnostic permet de donner a I’ automate une flexibilité et une adaptation aux
réseax télécommunications, il gere, commande et surveille des installations décentralisées
d’une maniere centralisée via des connexions a distance.

Le télédiagnostic permet de surveiller le programme AP en ligne et de le transférer de
la commande numérique aun PC et inversement, cette procédure requiert une liaison modem-
modem par le réseau téléphonique fixe ou mobile.

I1.2. Fonction detélédiagnostic :

Avec cette fonction, il est possible de surveiller & distance des machines a partir d’ une
centrale de maintenance.

Pour celail faut installer I'option « TeleService »pour chaque commande numérique et le
logiciel de TeleService «superviseur pour SINUMERIK » sur un pc dans la centrale de
maintenance.

Lelogiciel « TeleService » permet de maintenir le parc de machines depuis un poste
centralise de maintenance. Ce faisant, la télémaintenance comprend une télécommande
compléte de toutes les interfaces utilisateur méme que la transmission de fichiers entre les
systémes.

LaTeleService se base sur les moyens de transmission suivants :

- Laliaisondirecteentrele PC et L’ AP.
- Liaison modem-modem par le réseau TeleService public (réseau fixe et
mobile).
- Réseau local (LAN).
- Réseau grande distance (WAN).
- Internet.
- Unadaptateur TS.
- céble de modem pour connecter le modem a |’ adaptateur TS.
- Un céble de modem pour connecter le modem a PG/PC.
- Leprogiciel optionnel télé service.
I1.3. Connexion a distance
Une connexion/maintenance a distance est établie lorsque vous accédez avec TeleService a
une installation éloignée via un réseau téléphonique. Pour ce faire, notre PG/PC avec

TeleService est connecté au réseau téléphonique via un modem.
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A l'autre extrémité, le systéme d'automatisation est relié a la ligne téléphonique par
I'intermédiaire d'un adaptateur TS paramétré et d'un modem. La connexion a distance permet
de traiter I'installation appelée comme d'habitude avec STEP 7 (maintenance a distance).
11.3.1. Plate-forme matérielles requise pour la connexion

- Une liaison série (port COM) pour les liaisons modem-modem.
- Une carte réseau Ethernet pour les connexions réseau.
- Plus particulierement pour la mise en service du logiciel, nous recommandons

I"utilisation d'un clavier standard pour PC et d’ une souris

Teélédiagnostic | —-J,h.—--*"‘|[ Modem
Liaison telephonigue ,..-/
Modem

Centrale de services

In'
I
I

f‘ Pc sous Windeows avec
—— visionneuse
Clavier pc standard SINUMERIK.PC

Figure11.1 : Connexions pour le télédiagnostic [6]

[1.3.2. Connexion directe:
L’adaptateur TS connecte directement une PG/PC (sans modem) a un systeme

d automatisation. Elle réalise la connexion de la PG/PC avec I'interface MPI/DP d'un

systéme d’ automatisation, sans occuper d’ emplacement de PG/PC.
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ddaptat
12.2/38 4 kbits/s :;Erazzm
] ]
{ i
o L 10—
.I.ll |
A /- |
j::.z:_ﬂ R3232 Sglecteur MPIIDP
COM 1 .. 10,2738 4 khits/s

Figure11.2 : connexion directe
11.3.3. Connexion par modem :
Pour procedes a une maintenance a distance on utilise |’adaptateur TS en mode
« connexion par modem ».
Un modem réalise la connexion entre PG/PC sur lequel TeleService est installé et le
systéeme d’automatisation, sur I'interface MPI/DP duquel I’ adaptateur TS est enfiché.
Cette configuration réalise ainsi la connexion de PG/PC a I'interface MPI/DP du

systéme d’automatisation via le réseau téléphonique est adaptateur TS.

. . Adaplateur pour
Reseau telep nique RS232 e T

i J\@#ﬁ@ #ofodem FUE—'—IJ @Hd Srieme
|

RS2  RS22 RS2%2 MPUDP
COM1.

Figure 11.3 : connexion par modem

I1.3.4. Adaptateur TS:
L'adaptateur TS permet de raccorder un systeme dautomatisation a un réseau
téléphonique par I'intermédiaire d'un modem afin de le préparer al'utilisation de télé service.
L'adaptateur TS connecte I'interface série de PG /PC (connexion directe) ou

I’interface série d’un modem (connexion par modem) au réseau MPI/PROFIBUS de systéme
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d automatisation, il comporte en outre un commutateur permettant de définir la vitesse de
transmission pour la connexion directe.
En regle générale |’ adaptateur obtient son alimentation par I'interface MPI/DP de la
CPU S7. Un fonctionnement est seulement possible avec de telles interfaces, qui délivrent du
24V DC comme alimentation.
L’adaptateur TS dispose d'une mémoire rémanente. Cette mémoire contient les
parametres des fonctions suivantes :
@ Leréseau MPI/PROFIBUS (paramétre de réseau).
@ Lefonctionnement du modem utilise.
@ L’interface série de modem

@ Lesdroitsd acces

%f:) - %
ool , LED “POWER"
- /" LED “ACTIVE"
Connecteur RS232 T Sélecteur

“19,2/38,4 kbits/s”

Figurell.4: adaptateur TS

11.3.5. Interface série
Une interface série transmet les données bit par bit. Elle est utilisée lorsgu’il est
nécessaire d’effectuer des transmissions sur de grandes distances avec des équipements de
cablage aussi restreints que possible.
a) Interface série (RS232C)
L’interface RS232C est une interface transmission de données en érie selon la norme
RS 232C. Les programmes et les données peuvent étre chargés et archiveés via ces interfaces,
ces derniéres peuvent étre paramétrées et exploitées en gestion par menus sur le pupitre de
commande.
b) Lespropriétés:
L’interface RS-232C a les propriétés suivantes :
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Type Interface de tension

Connecteur frontale Connecteur Sub-D a9 pbles avec verrouillage avis
(connecteur standard a 8 point de I’ ET200S)

Signaux RS232C TXD-RXD-RTS-CTS-GND - DTR-DSR- DCD - RT

Longueur de céble max | 15M amax type de cable LIYCY7X0, 14

Norme DIN 66020 DIN66259 ,EIA-RS232C ,CCITT V.24/V.28

Degré de protection P20

Vitesse max 115,2kbaud

11.3.6. Modem

En principe, beaucoup de types de modems disponibles sur le marché conviennent pour
une utilisation avec le TeleService SIMATIC.
Dans la palette des appareils des constructeurs, il existe des modems qui sont décrits comme
des "Modems Office" et qui ont une orientation plutdt bureautique ou privée, pour réaliser par
exemple des liaisons de type internet.

La tendance de ces modems est d'aller fortement vers des connexions USB. Les modems
encore équipés avec une interface sé&rie RS232 sont de plus en plus rares.
Des modems du type "Office-Modems" sont installés sur |'application Télé service pour
SIMATIC S7, du cété central (cbté PG/PC). |lIs conviennent aussi partiellement en liaison avec
le TS Adapter.

Les types de modems correspondant a des standards industriels doivent étre
prioritairement montés sur la partie de I'ingtallation en liaison avec le TS Adapter.
Dans les applications industrielles, I’ interface série RS232 est et reste le standard. Les types de
modem avec ce mode de fonctionnement peuvent supporter des environnements perturbés,
contrairement aux modems conventionnels. De tels modems sont proposés par ex. par le
constructeur Westermo

Le choix de type de modem sera déterminé en premier lieu par le Hardware disponible sur
le PG/PC (par ex RS232, USB, infrarouge) ou de TS adapter et par le type physique de réseau
téléphonique tels que les installations analogiques, RNIS ou GSM

Les modems de Westermo sont recommandés dans les applications avec le TS Adapter

Siemens. Le type de modem que nous vous présentonsici est le TD33.
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a) Principe de base des modems

Un ordinateur fonctionne avec des données numériques (signaux électriques a variation
discontinue prenant les valeurs discrétes 0 ou 1) et qu’une ligne téléphonique véhicule des
informations analogiques (signaux €lectriques a variation continue), le modem sert
d’intermédiaire en convertissant les signaux digitaux en signaux analogiques et vice versa.

A I’émission, le modem module le signal digital émis par I’ ordinateur en une fréquence
porteuse sur la ligne téléphonique ; & la réception, il démodule I’ information de la fréquence
porteuse pour obtenir le signal digital exploitable par |’ ordinateur.

Un modem est donc un Modulateur Démodulateur et c’'est comme cela qu’a été créée
cette appellation.

b) Modem TD-33

Le modem TD-33 de westermo est un modem industriel pour réseau RTC. Ce modem a
€té congu pour ére utilisé dans les applications industrielles et possede certaines fonctions qui
n'existent pas sur des modems conventionnels.

Le TD-33 a é&é homologué pour fonctionner dans toute I’union européenne. Ce modem
est tout & fait adapté pour une utilisation avec des API, qui nécessitent un montage sur rail
DIN (interface série RS-232 et RS-485) et une tension d’ alimentation de 12-36V CD.

Le TD-33 a été testé avec la mgjorité des automates industriels du marché. Des fiches
applicatives de mise en oauvre sont disponibles.

Le TD33 utilise des algorithmes de correction d’ erreurs et de compression de données qui
lui permettent des taux de transfert sur le port série DTE jusgu'a 230,4 k bit /s. La vitesse de
modulation en ligne connecté avec un autre TD-33 ou un modem standard est de 33,6 k bit/s.

Le TD-33/V90 supporte les techniques de modulation V90 et k56 flex permettant une
vitesse de modulation de 56 kbit/s. Une fonction chien de garde surveille en permanence
I’alimentation et le processeur interne. En cas de probleme, le modem se réinitialise
automatiquement. Cette fonctionnalité a éé implémentée pour rendre cet égquipement encore

plus adapté a une utilisation sur des sites automatiques isolés.
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Figure 11.5: modem TD33

@ Lescaractéristiquesde TD33

Vitesse sur le port DTE jusqu'a 230,4 k bit/s

Interface RS-232 /V .24 sur —D9 points

Fonction chien de garde.

Connexion RTC 2 ou 4 fils.

I solation galvanique et protection contre les transitoires sur la RTC.
Support des protocoles 11bits.

Alimentation 12-36V CD.

Boitier Rail DIN 35mm.

[1.4. LED de signalisations d’ état et de défaut du S7-300

Les S7-300 disposent des LED de signalisation d’ état et de défaut ci-apres :

EEESF [CIDCsY CIRUN
BN 5AF CIFRCE [EISTOP

LED de signalisation d' état et de défaut des S7-300

Les signalisations d'état et de défaut sont expliquées dans I’ ordre dans lequel elles figurent
sur le S7-300.
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I1.4.1. Signification dessignalisationsd’ état et de défaut :

LED Signification Explications
SF Signalisation est allumée en casde
(rouge) | groupée de | -défauts matériels

défaut dans CPU | - défauts logiciels

- erreurs de programmation

- erreurs de paramétrage

- erreurs de calcul

- défaut de temporisation

- défaillance de la carte mémoire

- défaillance de la pile ou coupure de tension sans
sauvegarde

- défauts de la périphérie (fonctions internes)

Pour déterminer exactement le type de défaut, il faut lire le
contenu du tampon de

diagnostic avec une PG.

BATF Défaut de lapile | est dlumée quand lapile
(rouge) - aunetension trop faible
- est défectueuse

- manque

DC5V Alimentation 5V | est allumée quand I’ alimentation interne 5 V cc est en ordre.

(verte) cc
pour S7-300
FRCE réserve Ordre de forgage actif
(jaune)
RUN Etat de | est dlumée quand le C7 traite le programme utilisateur.

(verte) fonctionnement | clignote (2 Hz) pendant le démarrage du C7 (la LED STOP
RUN delaCPU | sallume également ;

desqu’elle s’ éteint, les sorties sont validées)

STOP Etat de| est alumée quand le C7 ne traite aucun programme
(jaune) fonctionnement | utilisateur.
STOP de la|clignote au rythme de la seconde, lorsque vous avez

CPU demandé un effacement général.
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I1.5. Fonction de surveillance
Les commandes numériques incluent toujours des surveillances actives qui identifient
les dysfonctionnements de la CNC, de I' AP et de machine assez t6t pour permettre d’ éviter
tout endommagement de la piece, de I’ outil ou de la machine. En cas de dysfonctionnement,
le cycle d’'usinage est interrompu et les entrainements sont immobilisés.
Il existe des surveillances pour les applications suivantes :
Lecture
Format
Capteur
Position
Immobilisation
Blocage
Consigne de vitesse de rotation
Vitesse effective
Signaux de validation
Tension
Températures
Microprocesseurs
Interfaces série
Transmission entrelaCNC et I' AP
Tension de la pile de sauvegarde
Mémoire systéme et mémoire utilisateur
I1.6. Alarmes et messages
Tous les messages et alarmes sont affichés, séparés en alarmes-messages, sur le tableau de
commande, exprimés en clair avec indication de la date et de I’heure, accompagnés du
symbole approprié au critere d effacement. Les textes d’alarmes sont stockés sur disque dur
(PCU50 /PCU70/MMC103). Toutes les alarmes sont enregistrées dans un protocole d’alarme
configurable en fonction de leur importance.
11.6.1. Alarme et message dans le programme piéce
Des messages peuvent ére programmeés pour donner al’ opérateur des indications relatives
a I'éat d’'usinage momentané pendant I’exécution de programme. Les textes de message
peuvent comporter jusgu’'a 124 caractéres et sont affichés sur deux lignes (2x62caracteres).

Dans un de message, il est aussi possible de visualiser les contenus des variables.
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I1.6.2. Alarmes et messagesde I’ AP

Les alarmes et les messages de la machine en provenance du programme AP peuvent étre
affichés en clair.il est effectué en distinction entre les messages d’ exploitation et les messages
d'ereur. Alors que les messages dexploitation régis par condition inactive sont
immeédiatement effacés a I’ affichage, les messages d’ erreur doivent toujours étre acquittés. 11
possible d’ affecter des numéros d' alarmes spécifiques application dans la plage de valeurs
comprise entre 40000et 89999 pour des alarmes et messages utilisateurs genéraux, spécifique
des canaux, axes et broches. La réaction de la commande aux différents messages et alarmes
est configurable. Les textes d’ alarmes et de messages déterminés sont mémorisés sur fichiers
texte spécifiques.

11.6.3. Exploitation spécifique des alarmes:

Alarme et message
N° Désignation Causes probables Solutions
700001 | Défaut graissage machine | Détecteur de pression SP9 | Controler la pression
(SP9) détecte un niveau haut de graissage,
Controler pressostat
700002 | Manque huile graissage | Niveaux bas de I'huile de | Remplir le réservoir
machine (SL1) graissage d huile de la pompe
graissage machine
700005 | Défaut disioncteurs Un disioncteur contrlé dans | Chercher la cause de
I’armoire a disioncté la surintensité et
remettre le
disioncteur sur "I"
700006 | Défaut pression air machin | Détection d’ une sous-pression | Contrle  pression
(SP1) par le détecteur SP1 (pression | d’air du réseau
principale)
700007 | Défaut pression  air | Détection d’'une sous-pression | Controle du
lubrification (SP2) par le détecteur SP2 manometre gérant la
pression  contrblée
par ce pressosta
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700010 | Mangue serrage piece Le mandrin n'est pas ou mal | Serrage du mandrin
fermé par la command,
contrble les détecteur
et les vannes de
commande
700011 | Défaut refroidissement | Le contréleur de débit "SD1" | Contrble pompe,
broche (SD1) indiqgue un débit insuffisant | niveau d huile,
d’ huile de refroidissement détecteurSD1
700014 | Défaut climatiseur | Défaut climatiseur (AP57.2) | Contréle climatiseur
(AP57.2) (AP57.2)
700022 | Manque huile graissage | Niveaux bas de I'huile de | Remplir le réservoir
machine (SL1) graissage d huile de la pompe
graissage broche
700025 | Arrét d'urgence Il'y a eu une pression d'un | Enlever I’auto
AU sur laboucle de sécurité | maintien de I'AU,

presser la touche de
confirmation et rester

la panne

700033

Mettre les axes en position
repos

Suite & un arrét en cycle. On
une opération avec un risque
de crash possible (table X
PDR) il

mettre les axes en position de

est demander de

repose

Presser le
bouton "retour

position de repos

700036

Ferme la porte coulissante

Porte ouverte ou contactes de
portes défectueux

Fermer portes. En
cas de défaut portant
sur la slreté des

contacts de porte,

remplacer-les
700045 | Porte gauche ouverte Fermer laporte
700052 | Porte droite ouverte Fermer la porte
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[1.7. Conclusion
A travers de ce chapitre nous avons présente d’ une maniére générale la technologie de
télédiagnostic qui permet de surveiller & distance des machines a partir d’'une centrale de

maintenance.
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[11.1. Introduction

Programmer un API c'est écrire dans sa mémoire la description du travail qu’il aura a
accomplir et ce al’aide d’ une console de programmation propre a I’ automate ou bien al’aide
d'une station de micro ordinateur dotée d’ un logiciel adéquat.

L’ automate S7-300 travaille avec le logiciel de programmation STEP 7. Afin de
décrire les étapes a suivre pour implanter notre programme sur automate, nous présenterons
d abord ce logiciel.

I11.2. Présentation delogiciel de programmation STEP 7 :

Le STEP 7 est le logiciel de programmation et de simulation des systémes
d’ automatisation SIMATIC tels que les automates programmables industriels S7 300
et S7 400 de SIEMENS. 1l fait partie de I'industrie logicielle SIMATIC, il est exécutable sous
le systéeme d'exploitation Windows XP (Pack 2 professionnel) ou un autre systéme
d exploitation spécifié par le constructeur.

Ce logiciel permet les fonctions suivantes :

La création et lagestion du projet.

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

La création du programme.

Le chargement du programme dans I’ automate.

O 8 8 8 8 B

Le diagnostic lors de la perturbation de I’ installation.
Le STEP 7 offre al’ utilisateur trois modes de base de programmation :

Lemodeliste (LIST) :

C'est un langage de programmation textuel proche du langage machine. Dans un
programme LIST, les différentes instructions correspondent, dans une large mesure, aux
étapes par lesquelles la CPU traite le programme. Pour faciliter la programmation, le mode

LIST aéé complété par quelques structures de langage évolué.
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Bl COMT/LIST/LOG - [@0B1 -- electro\SIMATIC 300{1)\CPU 315-2 DP OMLINE]

i} Fichier Edition Insertion Swstéme cible Test Affichage ©Outils Fenétre 7 =i 7=
DwdWH|E s @ i [o
& 1< ! |[DHE 0T L | R?
-~ WEE | 3Th STANDARD
u TCONT™ 1] 1} 1]
5] M o.o 0 1] 1]
o "EPAU™ 1] 1] 0
123 M 0.0 0 1] 0
o M 0.0 1] 1] 1]
= "IORTIE™ 1] 1] 0
= "ATLARME"™ 1] 1] 1]
b
< | >
Pour obtenir de l'side, appuyez sur F1, ta abs < 5.2

Figurelll.1 : Elément de langage LIST.

Le mode logigramme (LOG :)

C'est un langage de programmation graphique qui utilise les boites de I’algebre de

Boole pour représenter les opérations logiques.

(el COMT/LIST/LOG - [@0B1 -- electro\SIMATIC 300{1)\CPU 315-2 DP OMLI...

{} Fichier Edition Insertion Swskéme cible Test Affichage ©Outils Fenétre 7 o | | B
DEaH & » =R « | B ol || | Bg |6
O &l 1 | [=] {7 - s
~
_mo.1
1 SR |
E0.2
TCONTE ™ — Mi_.1
0 "ALARMEZ "
E0.3 =
"BAUZ" --qR (o] i | |
-
% | b
Pour obtenir de ['aide, appuyez sur F1, s COEN T labs < 5.2

Figure111.2 : Elément de langage LOG.

Le mode a contact (CONT) :

C'est un langage de programmation graphique.la syntaxe des instructions fait penser
aux schémas de circuits. CONT permet de suivre facilement le trgjet du courant entre les
barres d’ alimentation en passant par les contacts, les éléments complexes et les bobines.
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Lafigure I11.3 montre quelques éléments du langage a contact.

Exl CONT/LIST/LOG - [20B1 -- "Cycle Execution™ -- DD\station SIMATIC 300... N 4 =]/ 4
| |6 e

i} Fichier Edition Insertion Systéme cible Test Affichage Outils  Fenétre ?
NSl [(& 4 BR[| theaa
= | G OE | [ L, 3 K2
~
EOQ.O aAQ.0
v
i 2
Pour obtenir de I'aide, appuvez sur F1. fa) <0 [ AR abs < 5.2
o

Figure 111.3 : Elément de langage a contact.

Nous, dans notre programmation, on a choisi le mode contact car ¢’ est le mode le plus
adapté al’interprétation des schémas électriques.

Il faut savoir qu’il est possible d' utiliser les trois modes de programmation dans un seul

programme.

En plus, il faut savoir que le STEP7 offre la possibilité d’ implanter le programme sur
automate a l'aide d'autres outils tel que le S7-GRAPH (permet de programmer
graphiquement les commandes séquentielles).

I11.3. Création de projet

Pour créer notre projet, il faut d’abord installer le logiciel SIMATIC Manager sur notre
micro-ordinateur. Une fois ce logiciel installé, on procede comme suit :

Lancer SIMATIC Manager avec un double clic sur « SIMATIC Manager »

41 , lafenétre suivante apparait sur I’ écran.
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Assistant de STEP 7 : 'nouveau projet’

L'assistant de STEP 7 wous permet de créer rapidement un
projet STEF 7. Wous pouvez ensuite immediatement
débuter |a programmation.

t’m "L 1 Pour créer votre projet, cliguez sur 'Suivant',
L YOas
et Yo
-8

v iafficher Fassistant au démarrage du gestionnaire de prajets SIMATD Apercu > |

= Précédent I Suivant = I Créer annuler Aide |

IPour abtenir de l'aide, appuyez sur F1, I TCRIIP(AULD) - = Atheros ARSOO7TES Wit | 7_4

Figurelll.4 : Assistant de création du projet sous STEP7

Maintenant, on clic sur « suivant » et la fenétre qui va s afficher nous permet de
choisir une CPU.

Pour notre projet, on a choisi la CPU 315-2DP car elle possede des
caractéristiques qui répondent a nos besoins  d’ automatisation et de supervision.

MATIC Manager

F Systéme cible  Affichage Outi
O | 8% & | 7 | & | n?

Assistant de STEP 7 : "nouveau projet’

I] Quelle CPU utilisez-vous dans votre projet ?

R Twpe de CPL | mo de référence

CPUZ14 G6EST 314-1AEQ4-0AED
CPUZ14C-2 DP 6EST 314-6CFO0-08E0
CPUS14C-Z PEP 6ES7 314-6BF00-0AED
BESY 315-14F03-0AE0
BESY 315-2aG10-0A80
6EST 316-ZAGO0-0ABD

Mom de CPU ; |cPus15-2 DR(1)

Adresse MPI : I2 vI Memoire de travail 128KE; O, 1ms/Kinsk;
pork MPI+ DF {maitre ou esclave DP);
configuration multirangée jusqu'a 32

Apercu= I
= Précédent I Suivant = I Annuler I Aide I

Pour obtenir de I'aide, appuyes sur F1. | TCPYIP{ALED) - = Atheros ARSOOFEG Wit |

|

Figurel11.5 : insertion d’une CPU.

Aprés avoir choisi notre CPU, on clic sur « suivant » pour passer ala fenétre suivante :
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MATIC Ma

Systern

Assistant de STEP 7 : ‘'nouveau projet”

13 Quels blocs souhaitez-vous insérer 7

Blocs Mor de bloc | Mngmoniqus

OB1 Cycle Execution

[ oB10 Time of Day Interrupk O
] oB11 Time of Day Interrupk 1
[ oB1z Time of Day Interrupk 2
[ oB13 Time of Day Interrupt 3

|
[~ Sélectionner tout Aide pour OB |

~Langage pour tous les blocs

 LIST i ConT " LOE

| Egalement générer les sources Aperou = |

Iz Précédent Suivant > I annuler I Aide I

AN

Pour obtenir de 'aside, appuyez sur F1, TCRMIP{AULD) - = Atheros ARSOO7EG Wit |

Figure111.6 : choix du bloc organisationnel OB1 et du mode de programmation

En fait, c'est cette fenétre qui permet de sélectionner le mode de programmation et de choisir
les blocs d’ organisation, nous, on a utilisé un seul bloc d’ organisation qui est I'OB1, ce bloc
constitue I’ interface entre le systéme d’ exploitation et le programme utilisateur.

Aprés avoir sélectionné le mode de programmation et le bloc d organisation, on clic sur

« suivant ». Lafenétre qui s affiche nous demande un nom pour notre projet.

cible  AFFicka atils Fenékre 7
Akl g

Assistant de STEP 7 : “nouwveau projet’

f’& Comment youlez-vous appeler votre projet #

Mom de projet : I\-'OUMARD

Projets existants @ Alarme
defaut

=]
electro

Vérifiez votre nouveau projet dans l'apercu,
Si wous souhaitez créer le projet avec la structure indiquée,
cliquez sur le bouton 'Créer’,

Apercuz> |

<= Précédent Suivant = I Créer I Annuler | Aide |

N

Pour ohtenir de l'aide, appuyez sur F1, [ |PC Adapter{PROFIBUS) |

Figure111.7 : Nomination du projet sous STEP 7.

Aprés attribution du nom, on clic sur créer. Maintenant notre projet est créé et il est configuré

comme le montre lafigure111.8 :
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FlSTMATIC Manager - [WOLNMAEDS O\ Program F e, Siemree .

o Fateer Edibion  [nserbon  Sysierres cbée APRchaage Cutls Ferdire 7 — = M
D |87 = 3 B | oe |2 T & o=l & |[<focmes
- B WIARAARD =} 0

Shabors SIS TR0 =00

B crPums-z DF

— ] Frograserss S0
(Bl S osce

o (=9

Double clic |
|
B oD oe Faaces, sppoyer = Fi. PSSP

Figure111.8 : fenétre principale

En double cliguant sur Station SIMATIC 300 un nouvel objet sous le nom de « matériel »
apparait dans le coté droit de la fenétre. Celui-ci nous permet de configurer et de paramétrer
notre automate a notre guise et ce en nous donnant accés au catalogue qui comporte les
différents objets congtituant une station SIMATIC.

"= HW Config - Station SIHATIC 300 i S b
Swten Edton [derion Sysbtbme cbie Afichage Outis Fendtre 7
DF-"H & e daba DD B W Catalogue
] Stat TMATIC 200 [Conf thon} 3 L
| Station 5 C 300 [Configuration) V...
i Dachu: | LULY
Prof: | Sucad -
PS 307 104 i ._-.l______._J
CPUZ15-2 D1} + PRZAEUS-DP "
o i FROFMBUSPA
+ S PROFNET I0
= [l SMaTICIO0 &
e
# O P30
# ] CPU-
o v (2] FM-300 .
} I-.'. " .-J |H-II]
% r . ) %
Details S
wslem N
Emplacamnert Modde ] |
PEEOTI0 SNy EEST
CPUTIS-2 D i
(ae)
%] m | [
(6ES7 307-1KADMOAAD £{|
[l alion exbermne TL230 =
; ; (VeaaVea /104
Information sur les objets :
Pour obberw de laide, ouver s F1. Moo |
Figure (111.9) : Configuration matérielle du S7 300.
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I11.3.1. Configuration matérielle

A partir de la derniére fenétre comportant le catalogue qui est composé des différentes
désignations du matériel qui pourrait constituer une station SIMATIC. Nous, nous avons
configuré notre automate de la maniére suivante :

Comme le montre la figure (1V.9), il faut choisir un RACK, une CPU et un module
d alimentation(PS).

Dans notre cas, la CPU a été choisie dans la fenétre « insertion d’'une CPU » €t le
RACK a été attribué automatiquement. Donc, il reste le choix du module d’ alimentation.

Choix de bloc d’ alimentation :

Il s obtient toujours a partir de la station SIMATIC 300, en cliquant sur « PS-300 ».
Nous, dans notre configuration, nous avons opté pour le « PS 307 2A » qui présente les
caractéristiques suivantes :

- B6ES7 307-1BA00-0AAO0
- Alimentation externe 120/230V c.a : 24V c.c./ 2 A

[11.3.2. Insertion d’un réseau métre DP
Pour I'insertion d'un métre DP, il faut suivre les étapes suivantes :

@ Mettre le curseur sur la colonne DP dans le RACK de la fenétre précédente.
@ Cliquer sur le bouton droit de la souris et une page s affiche permettant d'insérer un
réseau DP.

On peut voir ces étapes dans la figure suivante :
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- o
Chercher | M‘I ﬂj,l
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B peOnNET |
—,| Bl SIMATIC 300
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ﬂﬂ 0] UR
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Figure I11.10 : insertion d’ un réseau metre DP.

En cliquant sur « insérer réseau metre », une fenétre apparaitra sur I’ écran donnant I’ adresse

de réseau DP ainsérer.

Proprietes - Interface PROFIBUS DP (RO/S2.1)

Général Paramétres I ;
Adresse : H §
I
Sousréseau

W Mouwveau. .. I |

Froprietes. |

Effacer I
Annuler I Aide I E

Figure 111.11 : attribution d' une adresse.
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Maintenant, en cliquant sur « Nouveau », une autre fenétre apparaitra et celle la nous donne
toutes les propriétés de ce réseau.

f Proprietes - Interface PROFIBUS DP (RO/SS2.1)

Géenéral FParamétres
Adresse : 12 v]
Adresse la plus élevée (126

Witesse de transmission 1.5 Mbits/s

Sousréseau :
— Mon connecte — Mouweau. .. |
PROFIBLIS{1)
Proprigtés .. I
Effacer ]

OK Annuler | Aide

FigureI11.12 : propriété d’un réseau métre DP.

Une fois cliquer sur « OK », le réseau PROFIBUS DP est inséré.

[l¥ Hw Config - Station SIMATIC 300
Station Edition Insertion Systéme cible Affichage Outils Fenétre ?

=~ o i = %8 w2

&

Bl =]

LChercher : #t ﬂq;l
Profi:  |[Standard  ¥|

+ BE PROFIBUSDP [~
B2 PROFIBUS-Pa

+- % PROFIMNET IO

—-E SIMATIC 300

[Ty

PROFIBUS{1): Réseau maitre DF (1)

+-[] C7
+ (L1 CP-300
Enregistrer et compiler +-(3 CPU-300
& + (L3 FM-300
+ [ IM-200
+- (L0 MT-EXTENSIOI
-2 Ps-300 E
Emplacement M adule R.. | Fi.lA. | A | A. | Commentaire <] w ) (2]
[1 PS 307 104 EES7  [jo=en el A [
3 imentation externe
| 2’“? CPU315-2 DP[1] |GESAV2.0|2 | - | 200230V c.a24 v
|22 i L co DA
T L3

Pour obtenir de l'aide, appuyez sur F1, IMoD

Figure 111.13 : enregistrement et compilation de la configuration.

Dans lafenétre précédente en cliquant sur « enregistrer et compiler » le logiciel prend
en considération cette nouvelle configuration.
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[11.4. Procédure de programmation de la solution d’automatisation

Une fois la configuration matérielle faite, on passe a I'implantation du programme sur

I’ automate en procédant comme suit :

En retournant sur la page principale ou le projet a été créé (figure(lV.8)), on se rend
compte que le logiciel a généré de nouvels objets dans la CPU. A partir de « blocs » on a
acces au bloc organisationnel « OB1 », hous, pour notre programmation, on utilisera juste ce
bloc car notre programme est simple et petit donc, il ne nécessite pas d’ appeler d' autres blocs
(on Sest juste intéresser a un échantillon de programmation des messages d’ erreurs dans la
VOUMRD).

Comme nous avons choisi de travailler avec le langage de programmation CONTACT,

NOUS eXpPOSONSs Ci apres la maniére de se faire.

A partir de lafenétre de lafigure 111.8, on créera notre programme en double cliquant

sur « OB1 » et lafenétre de la figure I11.14 apparaitra.

E CONT/LIST/LOG - [DB1 - "Cycle Execution™ ——- VOUMARD\ Station SIMATIC ... Em 1
{0} Fichier Edition Insertion Systéme cible Test Affichage Outils Fenétre ? | ] .t

DEe-WE & g | o
25 o O £ 4 # 0 A2

| =] Z
.zl =] Contenu de :'EnvironnementhInter|

. = @ Interface |Nom
Y Nouveau réseau ﬁ + 1@ TEME & [TEME

[5i] Opérations sur bit: =

] Comparaison
[85] Conversion
[#4] Comptage

T
T
¥
e
+ 'r—D;B] Appels d= DB Commentaire :
T
T
T

VR L : Titre : [

[&] Sauts

(1] Mombres entiers [

[z Mombresréels  [w]
(€] m | 2]

ot

N Elérnen...

<] (2

Figure 111.14 : Fenétre de programmation sous langage CONTACT.

Cette fenétre nous permet la programmation de notre projet et ce a I’aide des outils
offerts par ce langage la figure (111.15 est un exemple de notre programme), comme aussi,
elle nous donne la possibilité de créer une table des mnémoniques qui permet de donner les

détails des adresses mises dans notre programme.
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'S CONT/LIST/LOG - [OB1 -- "Cycle Execution” -- VOUMARD) Station SIMATIC ...
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4: Informations opérandes

2 [offiine
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Figure 111.15 : Exemple de notre programme.
[11.5. Procédure de création de la table des mnémoniques

La table des mnémoniques est crée comme suit : Fenétre du bloc OB1/outilgtable des
mnémoniques. Voir figure I11.15.

Dans notre cas, on a pris un exemple de cing défauts qui peuvent étre déclenché dans la
machine en cas d’erreur, ces cing défauts, on les a programmeé d’ une maniére virtuelle et on
n’'a pas pris en considération le vrai programme de la gestion des alarmes de la machine (on a
pris cing défauts qui existent dans la machine, on les a programmé selon nos conditions afin

de démontrer la possibilité d affichage des messages d’erreurs en cas d’existence de ces
derniers).

On a crée la table des mnémoniques qu'on rapporte Sis apres et qui comprend
I’ensemble des entrées et des sorties et les adresses qui leurs sont attribuées dans notre
programme.

Table des mnémoniques:

UMMTO/SNVI Page 44

PDF created with pdfFactory Pro trial version www.pdffactory.com



http://www.pdffactory.com

Chapitre 11 programmation des alarmes

Tableau I11.1: Table des mnémoniques du programme d’un échantillon de défauts de

la machine 840D.
mnémoniques opérande | Typededonnées Commentaires
Entrées E BOOL XXXXXXX
AP92.1 E33.7 BOOL Contacteur 5
SP2 E97.4 BOOL Contacteur 1
SP3 E97.5 BOOL Contacteur 2
SD1 E97.6 BOOL Contacteur 3
SP9.2 E97.7 BOOL Contacteur 4
Sorties A BOOL XXXXXXX
Sortie A0.0 BOOL
M émentos M BOOL XXXXXXX
Alarme 1 M1.0 BOOL défaut pression air machine
Alarme 2 M1.1 BOOL défaut pression air broche
Alarme 3 M1.2 BOOL refroidissement de broche
Alarme 4 M1.3 BOOL défaut graissage centralise broche
Alarme 5 M1.4 BOOL mangue serrage piece
ALARM M1.5 BOOL
Autres mnémoniques XX XX XXXXXXX
ALARMES MW1 WORD

[11.6. Formefinaledu programme

Aprés avoir fournit cet ensemble de détails, nous présentons la forme finale de notre
programme. (Voir annexe).

[11.7. Simulation du programme

Le SIMATIC Manager est doté d’'un logiciel qui donne a I utilisateur la possibilité de
mettre en oauvre son programme d’une maniére virtuelle (simulation) avant la mise en service
réelle sur le terrain. 11 est nommé S7-PLCSIM. (Nous, on a travaillé sur la version 5.4).ce
dernier fait office d’ un automate virtuel.

@ Lancement du smulateur S7-PLCSIM et smulation du programme

Aprés avoir programme et enregistré le programme, sa simulation nécessite le lancement
du logiciel S7-PLCSIM et ce a partir de la fenétre principale du projet dans SIMATIC
Manager en double cliquant sur I'icone montrée sur la figure suivante.
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_rF_SIHAEIC Manager - [VOUMARD -- D:\VOUMARD]
B Fichier Edbon  Insarton Systéme obls Affichags Outls Fenbire ? - 5 X

D& 877 % e delo %% 05l | & |[<aonie> - e
| = BB VOUMSRD {259 Données spstéme 3 081
| = [l Stabon SIMATIC 300
| - @ cruMS2 O
| = (§1] Programme 5711)
| @] Souces

o [E3

Activation/désactivation de la simulation

Pour obienr de laide, appuyes s F1. PLCSIMIMPT)

Figure 111.16 : Lancement du simulateur S7-PLCSIM.

Apres le lancement, la figure qui présente I’ automate virtuel apparait et en suivant les
€tapes qui viennent on parvient a simuler notre programme :

Création d’'une nouvelle CPU dans la fenétre de S7-PLCSIM en appuyant sur « fichier »
puis «nouvelle CPU/ Dans la fenétre principale du projet cliquer sur «ctrl+A » pour
selectionner tous les blocs puis sur «ctrl+L » pour les charger dans la CPU/dans le
programme principal qui se trouve dans le bloc « OB1 » appuyer sur I'icOne « charger ».

K SIMATIC Manager - [VOUMARD -- D:\VOUMARD]
S) Fichier Edtion Inserton Systémecble Affchage Oulls Fenétre 7 -8 X

D@ 877 $BE @ 9% % -EH 8 i e
- S 3 ; 5 e I - §
-l = :
- . iE Bl s | = G S
Automate virtue BlEE n o
= . -
| P I T
b [ RUNF
o D I Pk

AL = crap EES |

Charger

[Ee o [Ba= -] =
7 8 5 4 3 21 O
; Pt et
= | [E] T

“myTIn" eE O BT =]
o - 7T & 5 4 -2 D
e e )

i
Pour obterir de Faid TP T 5es 11 ] TR e k1] oo e e s

gy 58 e acpe e e P2 - B oS Soa g B =]

Figure 111.17 : Chargement des données et du bloc OB1.

Aprés avoir effectué ces étapes, en appuyant sur I’icone «visualisation », ou bien sur
«ctrl+F7 » a partir du clavier, I'automate virtuel offre la possibilité de visualiser I’ évolution
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des programmes en sélectionnant les fenétres correspondantes. Le S7 PLCSIM permet de

suivre I'évolution du courant dans les programmes faits en mode CONT. Faut-il noter que

I"automate virtuel dispose de boutons de mise en marche (RUN), mise en arrét (STOP) et
d effacement général de la CPU (MRES).
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Figure111.18 : Simulation du programme.

Dans la figure 111.18, on a juste lancé la simulation mais on n’a pas sélectionné une

entrée. Si maintenant on donne une valeur a une des entrées de notre programme (exemple

E97.5), onremarquerale passage du courant. Voir figure I11.19.
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Figure I11.19 : affectation d’ une entrée.
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[11.8. Conclusion

Dans ce chapitre, nous avons étudié brievement le langage de programmation et le
logiciel de programmation des automates programmables. le STEP 7 et nous avons donné un
simple exemple avec le mode contact, cet exemple va nous servir dans le chapitre qui suit

pour représenter une solution de supervision sous Win CC.
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IV.1. Introduction

Actuellement, avec le développement de I'informatique, il est devenu possible de
collecter et detraiter des données dans le domaine industriel, gréace a des vues préalables crées
et configurées a I'aide d’'un superviseur (logiciel de supervision) qui est une technique de
suivi et de pilotage informatique de procédés de fabrication automatisés pour les amener a
leur point de fonctionnement optimal, elle inclut des fonctions de collection et de visualisation
d informations, de surveillance, de diagnostic et daide a la prise de décision pour
I'accommodation, la reconfiguration ou la maintenance.

Et aussi avec le développement des réseaux d’entreprise, les fabricants des machines
industriels ont trouvé la solution idéale pour pouvoir maintenir leurs machines a distance en
utilisant des logiciels adaptés pour ca

Ce chapitre est composée de deux partie ,la premier partie a été consacré a la
supervision et visualisation les messages d'erreurs sur le pupitre operateur, nous utiliserons
pour cet effet le logiciel WinCC flexible (windows control center) qui est développé par
siemens, avec ses différentes version, est un exemple trés illustratif de ce qu'on vient
d avancer dans cette introduction et dans la deuxiéme partie nous avons choisi de présenter un
des logiciels qui permettent la connexion a distance qui est le VNC (Virtual Network
Computing) .
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Partie |
Supervision de la machine
VOUMARD

IV.2. Présentation du logiciel WinCC flexible 2008

On achoisi de présenter, particulierement, cette version car c'est en se basant sur elle
gu’'on a pu imaginer et développer une solution de supervision pour la machine VOUMARD
(SINUMERIK 840D).

Donc comme son nom I'indique le WinCC flexible 2008 présente une qualité
intéressante et importante a la fois, a savoir, sa flexibilité qui lui donne la possibilité de
travailler, surement, avec les automates de chez Siemens mais aussi avec des automates
d autres constructeurs tels que : Omron, Mitsubishi et Allen Bradley ...

C'est un logiciel qui permet laréalisation d'interfaces homme/machine (IHM) ou tout
bonnement des écrans de supervision de processus. |1 joue le role de moteur dans les systémes
de supervision car il permet :

U Laprogrammation de ta&ches et leur exécution.

U L’acquisition de données et leur traitement.

U L’accés ades variables et des vues dans des systemes de supervision a distance
gréce a des fonctions préprogrammées telles que  Sm@rtClient et
Sm@rtServer et ce via le Web ce qui ouvre la porte a ce qu’'on appelle la
télémaintenance.

U Enoutre il permet la simulation des programmes avant leur mise en oauvre et
ce gréce au logiciel Win CC flexible Runtime qui lui est intégré.

Il est compose essentiellement de trois fenétres qui permettent la programmation de
IHM a savoir : la fenétre principale, la fenétre du projet et la fenétre représentant la boite des
outils.

a) Lafenétreprincipale dansWinCC flexible 2008

Cest la fenétre qui permet I'insertion de nouvelles vues et I'insertion d objets
préconfigurés provenant des autres fenétres et c'est au niveau de cette fenétre que se font
toutes les opérations de programmations (attributions de propriétés a des objets, assignation
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devaleursadesvariables ...).

La figure suivante montre la fenétre principale dans WinCC flexible 2008.

B winCC Mexibie Advarced - VOUMARD - Station STMATEC HMI )
Erajel  Edtion  Alfidwos lrosrbion Fonet Bloc daffidbacs bl Fapdts A
] X AW a2 h .

Frangam (Frarce] o B

Figure V.1 : Fenétre principale dans WinCC flexible 2008

b) Lafenétredeprojet dansWinCC flexible 2008
Dans la fenétre précédente, a partir de « affichage » puis en cliquant sur « projet » la
fenétre de projet apparait telle qu’elle est montrée dans la figure (1V.2).
C’est une fenétre qui permet la gestion du projet créé sous WinCC flexible 2008 gréace
ala panoplie des opérations qu’ elle permet de réaliser.
En outre de I'gjout de nouvelles vues, la fenétre de projet donne acces aux opérations
suivantes :
@ Contrble des communications :
Et ce a partir de « communications » qui donne acces aux :
U variables qui conditionnent les différentes liaisons de I'IHM et son
environnement.
U Liaisons existantes entre I'HM et son environnement.
@ Gestion des alarmes:
Qui donne la possibilité de la configuration des alarmes (TOR ou analogique) a
prendre en charge par WinCC ainsi que leur paramétrage.
Ce sont la les principales opérations accessibles a partir de la fenétre de projet qui

offre encore un ensemble large de fonctions pour des utilisateurs plus expérimentés.
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Figure 1V.2: Fenétre de projet dans WinCC flexible 2008.

c) Fenétredesoutilsdans WinCC flexible 2008
Dans la fenétre principale de WinCC flexible 2008 a partir de « affichage » puis en
cliquant sur « Afficher la boite des outils » la fenétre représentant la boite des outils apparait
sur le coté droit de la fenétre principale comme le montre la figure(1V.3).
C’est une fenétre qui comprend cing (05) rubriques a savoir :
Objets simples : Sous cette rubrique se cache une multitude d’objets tels que: ligne, ellipse

rectangle... et des fonctions préprogrammees telles que des champs d’entrée / sortie, champ
de date/heure servantstous a faire des représentations lors du développement de I’ HM.

Objets complexes :_dans cette rubrique se cachent essentiellement des objets auxquels sont

assignés des fonctions préprogrammeéestels que: navigateur HTML, horloge, vue des
alarmes...ils servent tous a assurer des fonctions selon le besoin lors du développement de
I'IHM. Par exemple: «vue des alarmes» sert a afficher les alarmes que I’ utilisateur aura
programmees lors du développement de sa solution de supervision.

Mes contréles:_La rubrique donne la possibilité a I’ utilisateur de définir et de créer des

contréles selon ses besoins pour les utiliser dans sa solution de supervision.

graphiques: La rubrique contient des représentations d’ objets servant essentiellement a la
reproduction d'objets réels rencontrés en industrie pour des fins de clarification des
graphismes mis sur les vues créées pour la représentation des stations ou des machines a
superviser.

bibliotheque : Quant a cette rubrique, elle permet I’ouverture de bibliotheques créées par
I utilisateur et contenants des objets qu’il aura insérés dans celles-ci.
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Figure 1V.3 : Fenétre des outils dans WinCC flexible 2008.

Aprés avoir présenter d une maniére générale le logiciel qui nous a servi de support
pour la création de I'lHM qui servira a la supervision de la machine VOUMARD, on se
penchera dans ce qui suit sur la procédure suivie pour le développement de cette solution de
supervisons.

IV.3. Développement de la solution de supervison de la machine VOUMARD
(SINUMERIK 840D)

Pour que notre solution de supervision soit opérationnelle il aura bien fallu, évidement,
créer une liaison entre I'interface homme /machine (écran de supervision) contenant le
programme développé sous WiInCC flexible 2008 et I’ APl mis en place dans le chapitre
précédent (S7 300). Cette liaison permettra |’ utilisation des variables définies sous SIMATIC
step7 par WinCC flexible 2008. Pour se faire on a procédé comme suit (cette liaison peut ére
créé en suivant d’ autres procédures).

IV.3.1. Insertion d’une station SIMATIC IHM et choix del’ écran de supervision

Sous SIMATIC Step7 manager et dans la fenétre principale du projet d automatisation
de la machine VOUMARD, en cliquant sur « insertion » puis sur « station SIMATIC |HM »
une fenétre souvre et permet le choix de I'écran a utiliser dans le développement de la
solution de supervision. Nous, nous avons opté pour I’OP12. Les deux figures suivantes
montrent cette procédure d’ insertion ainsi que le choix de I’ écran de supervision.
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FigureV.4 : insertion de I'lHM dans un programme sous STEP 7.

{5k Sélection du pupitre

Type de pupitre

#- Micro Panels
{#- Mobile Panels
#- Basic Panels
#- Panels

[#- Multi Panels
- SIMATIC CF
= Sinumerik
@ Mobile
@m0

- @m-010
 E-mz
N P 012 Key
: TP D12 Touch e
. m-015
- Simotion PC
- Panel P o]

i3

Awtres pupitres opérateur.., Yersion du |:|u|:\itr'n3I 1.2.1.0 s

I ak I | Annuler | .

Figure IV.5 : choix de I’ écran de supervision.

Aprés celaune station SIMATIC HMI est automatique générée dans notre programme
qui nous donne la possibilité de la configurer selon le besoin.
IV.3.2.Configuration de la station SIMATIC HM1 et création deliaison avec I’ API

En cliquant sur « configuration » apres que le logiciel aie générer la station HMI une
fenétre contenant un catalogue d’ outil S ouvre c’est a partir de celle-ci que I’ on peut adjoindre
un contréleur pour notre écran de supervision. Ce contrdleur permettra la création d’une
ligison entre I'écran et I’API. Nous, nous avons opté pour « Win LC» qui appartient a la
catégorie des esclaves PROFIBUS-DP pour SIMATIC S7. La figure suivante montre cette
procédure de configuration.
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Figure V.6 : configuration de I'l HM.

Puis dans la fenétre principale du projet en cliquant sur « PROFIBUS(1) » on aura la
possibilité de créer la liaison entre I'API S7 300 et I'HMI comme le montre la figure

suivante

ile HelPre - [WOUMAID (Hissaa) - C:APRDET=1] =1
WM RSsen Edbkn [sciton  Swatbnscbls Michags s Fardoe 7 T =
= ol e B [ L
(& =R 1 A
v ki
Y Y
|5h‘.‘ltitﬁ SIMATIC 200 |5tﬂtitﬁ SIMATIC HME(L)
N I WA |
- el ™
H_ = |
2 E] E] 4
-
[ ¥
Frat L fdapter(PROPIBUE LT ] s Wod

Figure1V.7: liaison entre I’ API S7 300 et I'[HM.

A partir de la, le SIMATIC Manager effectue automatiquement une liaison avec le
SIMATIC WinCC flexible 2008.

Aprés avoir expose la procédure de la création de I'lHM et la maniére d’ établir une
liagison entre celle-ci et I' API, nous procéderons dans ce qui suivra a des explications relatives
ala solution de supervision proprement dite de la machine VOUMARD.

IV.4.Description desvues dela solution de supervision de la machine VOUMARD

WinCC met anotre disposition la fenétre des outils pour la création et I édition des
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vues, dans notre projet nous avons crée cing (5) vues comme le montre la figure (1V.8).

U Unevue d accueil.

U Une vue de sélection.
U Une vue de défauts.

U Unevue des alarmes.
U

Une vue d’ acces a internet.
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=L Eatmn QIMATIC HWIT
+ -l WilL

Wi bl AT
=im

8 5 Corwarscalon

v g Bmsbondes slave:
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Figure 1V.8 : Les vues crées pour la solution de supervision.

Et pour basculer enter les différents vues que nous avons crées, on a choisi de

configurer six (6) boutons dans le pupitre (F1, F2, F3, F4, F5et S1) comme le montre la
figure suivante.

B WinCC flexibile &dvanced - YOLMARD - Stalion SIMATIC Hral1
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Figure 1V.9 : configuration des boutons.
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Apres avoir crée les vues nécessaires a la conduite de notre projet, nous passons a la
partie Simulation avec WinCC flexible Runtime Simulator.

Mais avant d'activer Runtime on doit d’abord simuler notre programme gue nous
avons déja crée avec le STEP 7et pour ¢ail faut lancer le simulateur PLCSIM .Une fois cette
opération est effectuée, on peut voir I’ état d’ évolution de notre programme STEP7 dans notre
projet WinCC.

On démarre Runtime Simulator, on clique dans la barre de menu de WinCC sur
« Démarrer le systéme Runtime », la vue d’ accueil s affiche.

a. Vued'accuseil

Elle donne accés a la vue de sélection en cliquant sur le bouton « Enter »ou« F 2 ». |1
faut noter que ce bouton ne donne acces a la vue de sélection et du coup atout le programme
gu’'aun groupe d' utilisateur prédéfini sous WinCC gréce a un mot de passe spécifique défini
pour chaque utilisateur (cette opération est réalisable en modifiant les paramétres de sécurité
du bouton).

-
E
-
=
-
-
=
=
-

Figure1V.10 : vue d' accueil.
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b. Vuede sélection

Cette vue permet la navigation entre les différentes vues développées dans cette
solution de supervision gréce a un ensemble des boutons configurés sur notre pupitre. En

cliquant sur chague bouton on a accés a la vue correspondante.

SEMENS

=
&
-
[
=
=
=
—
.

Figure V.11 : vue de sélection.
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c. Vuededéfauts

Elle permet a I'opérateur de visualiser I'éat de la machine (vérifie sil ya des
défauts).

=
=
-
5
=
—
-
E
~

;]77777777

Figure V.12 : Vue de défaut.
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d. Vuedesalarmes

C'est une vue d’une importance capitale car elle sert de plate forme d’ avertissement
en cas de problemes sur la machine comme elle sert aussi d’un outil d’'aide a la maintenance
en spécifiant |’endroit de la machine ou réside le probleme. Elle permet aussi |’ archivage
des alarmes dans le but de créer historique de toutes les pannes survenues sur laVOUMARD.
Nous indiquons gue toutes les vues sont dotées d’un bouton caché qui n’apparait qu’on cas
d activation d’ une alarme et qu’il donne acces directement ala vue des alarmes.

183843 L5070 A
WiFAME 1SN A
155345 15072010 A
163545 L30T2010 A

=
&
-
-
=
=
=
E
=

-1

Figure1V.13 : Vue des alarmes.
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e. Vued’accés a Internet

Cette vue est configurée dans le but de permettre a |’ opérateur d’accéder au web pour
des fins de messagerie électronique, de traduction, de recherche d’information et tout autre
application qui pourrait lui étre utile lors de ses opération sur pupitre ou sur la machine.

~
7
5
=
=
&
-
=
=

Figure V.14 : Vue d' accés a Internet.
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Partiell

Acces a distance

Dans cette partie on achoisi le logiciel VNC pour établir une connexion entre deux PC
viaun réseau local.
IV.5. Matérieles utilisés
1. Deux PC de performance 2Go de Ram dotés de deux cartes réseaux.
2. Systéme d'exploitation : Windows XP (pack 2).

3. Uncéble apairestorsadées croisé avec des connecteurs RM5.

Figure 1V.15 : La connexion entre deux PC

IV.6. Présentation delogiciel VNC

VNC, pour Virtual Network Computing, est un systeme de pilotage d’ordinateur a
distance , nous pouvons visualiser et utiliser le serveur distant avec un simple programme
client, depuis n’importe quel autre ordinateur atravers le monde, I’ un des principaux atouts de
VNC est que les ordinateurs peuvent étre de différentes plateformes. Il est dans ce cas
envisageable, par exemple, de visionner, contréler a distance I’ ordinateur de bureau, transférer
des fichiers entre ordinateurs et de piloter votre poste de travail fonctionnant sous Windows
Xp depuis votre ordinateur personnel équipé de Windows...etc.
IV.7. Les éapesa suivre pour |’ éablissement dela connexion

Pour connecter les deux pc, il faut suivre les trois étapes suivantes dans chague PC:
L’ étapel:

Allez vers démarrer, aprés cliquez sur paramétres, faite un double clic sur connexion
réseallx puis sur connexion réseaux local, choisirez le protocole internet TCP/IP et cliquez sur

propriétés pour donner une adresse | P.
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L’ étape?2:

Vérifiez que les deux pc appartiennent bien au méme groupe de travail. Pour ceci, il
faut faire un clic droit sur I'icbne poste de travail et sélectionner "Propriétés’, puis cliquez sur
"Nom de I’ ordinateur”

L’ étape 3:
Installation de logiciel VNC sur chaque PC.

Les figures suivantes montrent les étapes de I’ installation.

5 Setup - ¥NC Enterprise Edition E|E|@

welcome to the VINC Enterprise
Edition Setup wizard
Thiz will install “MNC Enterprize Edition E4.4.2 on your computer.

It iz recammended that vou cloge all other applications before
continuing.

Click Mest to continue, or Cancel o exit Setup.

[ Mt > ] [ Cancel ]

Cliguez sur next

15 Setup - VNC Enterprise Edition

Select Destination Location
‘wihese should WMNC Enterprise Edtion be installed? C
.—-—J Setup will install WVNC Enterprise E dition into the following folder

To continue, click Mesxt. If you would like to select a different folder. click. Browse.

Birowese. ..

&t least 07 ME of free disk space is required.

[ < Back " Mext > I l Cancel ]

Cliguez sur next

Pendant |’ installation de logiciel, on a choisi d'installer VNC Server sur un PC et
VNC Viewer sur |’ autre.
Les deux fenétres suivantes montrent ce choix.
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L= Setup - VNC Enterprise Edition

Select Components

“wWhich components should be installed?

Select the components pou want bo install: clear the components pou do not veant to
install. Click Nest when vou are ready to continue

Custaom installation

-
WM irror Drriveer
[ wMHC Wiewer

Current selection requires at least 3.3 ME of disk space

[ <Back [ Mems> ] [

Cancel |

=] Setup - YWNC Enterprise Edition

Select Components

“which compornents should be installed?

Select the components pou want to install: clear the components wou do not want to
install. Click Mext when bvou are ready to continue.

Custom installation -~
| WHNC Server
[ %M C Mirror Diriser

'

Current selection requires at lsast 7.3 MB of disk space.

[ <Back [ Memx | [

Cancel |

Une fois ce choix est validé, cliquez sur next, et les fenétres suivants s afficheront sur
chague PC.

5! Setup - VMNC Enterprise Edition

Select Start Menu Folder

“wihere should Setup place the program’s shortcuts?

mn
[ ==

Sehsp will create the program®s shostcuts in the following Stast hMenu folder.

T o continwes, click NMext. If pou would like to select a different folder,. click Browsse,

Erowse. .

[ Don't create a Start Menu folder

[ <Back ][

Cancel |

Cliguez sur next

e Setup - VMNC Enterprise Edition

Select Additional Tasks
Wihach additional task s should be perfoamned?

Select the additional tasks pou would ke Setup to perform while installing WHC

Enterprise Edition, then chclk Mext

Additional cores:

[ Create s WHNC Viewser deskiop con

[ Create a WMNC Wiewer Quick Laurnch icon

[ < Back ][ ek > J i

Cancel 1
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Cliguez sur next

5! Setup - VNC Enterprise Edition

Ready to Install
S etup is Nnow ready o begin nstaling YNC Enterprice E dition on poun computes.

mn
[ ==

Click Install to continue with the installation. or chck Back if pou want o reviews or
change any settings.

' Destination location:

C:“Program Files"RealMNCYWWC4
Setup Lype:
Full nstallation
S elected Comporents:
WHMC Server

SWINIC Maror Dirinees
WHC Wiewrer

Staat Menwu folder:
Real/MNC

[ <Back | install___ | [ cCancer |

Cliquez sur install

el Setup - VMNC Enterprise Edition

Completing the YWNC Enterprise
Edition Setup Wizard

Setup has finished instaling WNC Enterprise E dition on your

computer. The apphcation may be launched by sefecting the
estalied icons.

Click Finish to exit Setup.

Cliquez sur finish pour terminé I’ installation.

IV.8. Définition de mot de passe
Avec un doubleclic sur «/NC Server » # __Ei dans le PC serveur, lafenétre
suivante s affiche sur I’ écran.

WML Server Status and Troubleshooting B
This page shows the cuarrent staktus of YRC Server and helps Eo n
diagnose common configuration problems. c

WRIC Server is working normally in Service-Mode [ what is Ehis? ]
Dekails
Aaddress: 192.165.0.1 [ copy | kesk ]
LRL: http: /192, 1638.0.1:5300 [ copw ]

Mo users connecked

Server signakture: 32-Fe-3F-63-a5-23-F3-Fc [ what is this? ]

[ Configure. .. ] [ Close ]
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Chapitre IV

Cliquez sur configure

E vHNC Server Properties (Service -Modae) =<l
=

Comnmnection Dptioess
Ernabls or disable VRO Servcer, oF ConPhgures port

'

N

mumMmbers ared secoribye .
[ T Fm— Deskiop || Export
AcCEpt Conmections on pork | Soo
Serve Jova viewer on pork | SS00

Iruoasts

{4

Bescoar ity
Authentication: [ve password =] (Ceotowe-rr)

Encryphion: | Alveosws o = | |
[l Prompt locsl uaser Bo Spporoswes cormecbioms

St logim sccess: L =Tt = |

=1 Start wic server automacically vt wWindowss

Avrrvsler J

1 0 = l [

[ sasic...

En cliquant sur « Configure», une fenétre s affiche demandant un mot de passe et

une confirmation.
Cliquer sur ok pour valider.

VYMC Server Password @

Mew Passward: | R |

Confirm Passward: | R

Extended Configuration, ., ] I

IV.9. Accés au serveur
Sur le PC client (Viewer), lancer VNC Viewer avec un double clic sur «VNC

n
Viewer » zI €| | |afenétre suivante apparait sur I’ écran.

3

YMC Viewer : Connection Details
REAL

¥MNC Yiewer Enterprise Edition for Windows Vn

See htkp: v, realvne, com For mare information an

WM,

¥

Server: | 19

Encryption: |Let Server Choose (Defaulk) |

Close ]

[ About, ., ][ Cptians., ., ] [ Conneck ][
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En saisissant |'adresse IP de PC serveur et en cliquant sur « Connect», |’ecran de

serveur s affiche sur le PC client.

IVV.10. Conclusion

Ce chapitre a été consacré a la supervision de la machine VOUMARD, a la
présentation et I’installation de logiciel VNC. Donc nous avons élaboré sous WinCC flexible
2008 des vues qui permettent de visualiser les déférents défauts, Cette solution de
supervision, Nous avons propose a ce que son implantation se fasse sur un écran OP12 qui est
trées adéguat pour I'implanter dans la VOUMARD; il sera connecté a I’ automate qu’'on a d§a
programme dans le chapitre précédent via un PROFIBUS. Et ce qui concerne le VNC, nous
avons travaillé avec le réseau local maisil faut noter qu’il est possible aussi de travailler dans

le réseau Internet, pour celail faut avoir une adresse | P fixe.
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Conclusion générale

Cette é&ude a été effectuée au sein de la SNVI dans le but de concevoir une solution de
supervision pour la SINUMERIK 840D et aussi comprendre latechnologie de la
télémaintenance dans le milieu industriel.

Ce stage a éé une expérience bénéfique en terme d’ apprentissage et de familiarisation
au monde industriel, de fait de mettre en application les théories acquises lors de la formation
pédagogique, aussi, on a appris a programmer et a maitriser des logiciels adapté ala machine
et automats.

Le langage de programmation utilisé est le Step7 (SIMATIC Manager) Nous avons,
aussi eu la chance de travailler avec le logiciel SIMATIC Manager (step?7) afin d’ écrire notre
programme que nous avons €laboré sur automate et nous avons eu a reconnaitre que ¢’ est un
logiciel tres performant et tres évolué et qu'il rend possible de concrétiser toute sorte de
solutions d’automatisations que I’on peut imaginer et ce grace a la panoplie de langages de
programmation qu’il offre et de fonctions complexes préprogrammées qui lui sont intégrées.

Dans la derniére partie de notre travail, nous avons touché a ce qu’'on appelle la
supervision industriel. Nous avons constaté que c’'est I'outil idéal pour la commande des
systemes en toute sécurité mais aussi ¢'est un outil indispensable pour facilité les opérations
de diagnostique du systeme et pour effectuer sa maintenance.

Gréce aux possibilités techniques offertes par la télémaintenance et le télédiagnostic,
I’ingénieur de service peut lire et visualiser directement les données, les messages, alarmes et
de surveiller a distance des machines a partir d’ une centrale de maintenance.

Les principes de maintenance a distance peuvent étre mise en ouvre a divers niveaux
dans un systéme télédiagnostic. Cela se présente par les moyens de télécommunications
(liaison a distance, réseau téléphonique, internet).

Le télédiagnostic est une technologie qui représente les avantages suivants:

-la maintenance est rapide en cas d’ erreurs dans une installation.
-vous pouvez utiliser vos ressources efficacement.
-les codits sont réduits de maniére importante.
Enfin, nous souhaitons que ce modeste travail servira de base de départ pour notre vie

professionnellement sera d’un grand apport les promotions a venir
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Annexe A

Connexion dela SINUNERIK 840D

; W de référence
SINUMERIK Cable précanfect
HW.I ------- I:'u:a ----- '1E"‘13
[ TOA rapidss ¥
LSS |
K12
Fdipartiscus | GFXA002-JAR4I - 1H B0 S
g i
6FX2005 E———
1RA02 - GEXB 002 - 4AAZ -1mmp Y il Crcuil AL
£25m Aleciromcpae 1) I_ toche dassentiment
GFXB002 - dAAZ - I MmO 5 i Aaparteur 1) COMmpns dans la
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Réseau local LAN (Local Area Network)

Il s'agit d’un ensemble d’ ordinateurs appartenant a une organisation et reliés entre eux
dans une petite aire géographique (un bureau, un éage, un immeuble) par un réseau, souvent
a I’aide d'une méme technologie, la plus répondue étant Ethernet. Son débit varie de
10Mbitg/s a 1Gbitg/'s, sataille peut atteindre jusqu’ a 1000 utilisateurs.

Sur un réseau LAN, chague ordinateur comporte une interface d’accés au réseau qui
relie directement |’ ordinateur au support physique de communication (un cable coaxiale par
exemple).

Réseau mondial WAN (wide area network)

Appelés également réseaux étendus ou réseaux a grandes distances, ils interconnectent
plusieurs LAN a travers de grandes distances géographiques (un WAN peut traverser un ou
plusieurs continents, les océans et méme |’espace en utilisant des satellites), leurs débits
varient de 50bits/s a 10Ghits/s.

Un WAN compote un ensemble complexe d'ordinateurs intermédiaires appelés
commutateurs ou routeurs reliés entre eux par des lignes de communication et incluant
éventuellement des modems.

Le plus connu des WAN est Internet. Adresse | P

Une adresse IP est le numéro qu'’identifie chagque ordinateur connecté a Internet. Elle est
généralement écrite en notation décimale avec quatre nombres compris entre 0 et 255
(28 -1) séparés par des points.

Exemple : 212.85.150.134
Il y adonc au maximum 2%, soit 4 294 967 296 adresses | P possibles.

L’ originalité de ce format d'adresse réside dans I’ association de I’identification du réseau
avec |’ identification de |" hote.

§ Lapartie réseau est commune a I’ ensemble des hdtes d’ un méme réseau, appelée aussi
ID réseau.

§ Lapartie hote est unique al’intérieur d’un méme réseau, appelée ID héte.

Exemple: 192.168.5 .12
ID réseau=192.168.5
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ID hbte=12
Classes d’ adresses

Une classe définit le nombre de réseaux et le nombre d’' hdtes autorisés par réseaul. 1l existe
5 classes d'adresses |IP et ¢a selon la taille, chaque classe est identifiée par une lettre alant
de A aE.

Classe A

Une adresse IP de classe A dispose d'un seul octet (le premier octet) pour identifier le
réseau et de trois octets pour identifier les hétes (machines). Le premier octet a une valeur
strictement inférieure & 128 et il commence toujours par le bit 0, ce qui signifie qu'il y a
2" possibilités de réseaux, soit128 possibilités.

Les réseaux disponibles en classe A sont donc ceux allant de 1.0.0.0 & 126.0.0.0 (le
réseau O : bits valant 00000000 n'existe pas et le nombre 127 est réservé pour désigner la

machine).

Les trois octets de droite correspondent a I’ adresse de I’ héte. Donc, un réseau de classe A
peut contenir plus de 16 millions (2*-2) hotes.

7bits 24bits

0 | N° deréseau N° d' hbte

Classe B

Une adresse IP de classe B dispose de deux octets pour identifier le réseau (les deux
premiers octets) et de deux octets pour identifier les machines.

Le premier octet a une valeur comprise entre 128 et 191 et la valeur des deux bits de poids
plus fort égal a10.

Donc, cette classe peut comporter :

16 384 (2'*) réseaux.
65 534 (2'°-2) hotes.
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14bits 16bits
10 | N° de réseau N° d' héte

Classe C

Une adresse |P de classe C dispose de trois octets pour identifier le réseau (les trois

premiers octets) et d'un seul octet pour identifier les machines.

Le premier octet a une valeur comprise entre 192 et 223 et la valeur des trois bits de
poids plus fort égal a110.

Donc, cette classe peut comporter :

2 097 152 (2*) réseaux.
254 (2°-2) hotes.

21bits 8bits
110 | N° deréseau N° d' héte
Classe D

Le premier octet d'une adresse |IP de classe D commence toujours par la séquence de bits
1110, il est ainsi systématiquement compris entre 224 et 239.

@ Laclasse D est utilisé pour des adresses de Multicast (adresse unique identifiant de
nombreuses destinations).

Classe E

Le premier octet d'une adresse |P de Classe E commence par toujours par la séquence de
bits 1111, il est ainsi systématiquement compris entre 240 et 255.

M asgue de sous réseau

Le masque de sous réseau a le méme format qu’ une adresse IP et il sert & déterminer
les deux partie de I'adresse IP correspondant respectivement au numéro de réseau et au

numéro de I’ hbte.

Chaque classe d’ adresses possede son masque par défaut :
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Classe A : 255.0.0.0
Classe B : 255.255.0.0
Classe C : 255.255.255.0

Lecable apairetorsadée

Deux fils de cuivre enrouler |"un sur I’ autre sous forme de torsade. Ce cable transporte

des signaux jusgu'a environ 100m.

Chague fils est protégé par une couche de plastique. La torsade permet de réduire les

interférences.

cible 3 paires torsadées

qaing
\

\
blindage

Y
* paires forsadées

Figure : céble & paires torsadées

Cependant, du fait que les cables ne dépassent pas 0,2 a 1mm de diamétre,
I affaiblissement des signaux véhiculés est trés important, ce qui limite leur usage a des

communications sur de courtes distances.

Lanormalisation aimposé la prise universelle Rj45 pour les paires torsadée

Figure : connecteur Rj45

On trouve deux types de cablage Rj45 :
Le cablage croisé : utilisé pour connecter I’ appareil a un hub ou un Switch

Le cablage droit: utilisé pour connecter deux appareils identiques ensemble et ainsi
s affranchir d’un hub ou Switch.
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L es réseaux client/serveur

De nombreuses applications fonctionnent client/serveur, cela signifie que des
machines clientes (des machines faisant partie du réseau) contactent un serveur, une
machine généralement trés puissante en terme de capacité d’ entrée-sortie, qui leur fournit
des services. Ces services sont des programmes qui fournissent des données telles que

I"heure, des fichiers, une connexion.

Les services sont exploites par des programmes appelles programmes clients, qui

s exécutent sur les machines clientes.
Réseau poste a poste

Dans le réseau poste a poste, toutes les machines sont semblables et
peuvent communiquer avec toute autre machine du réseau sue laquelle les droits d’ accés ont
€été accordés. L’ avantage de ce type de réseau consiste an’avoir qu’ un modéle de machine,
pas de serveur dédié au contraire, chagque machine peut partager ses ressources avec toutes les

autres
Carteréseau

Pour communiquer en réseau, les ordinateurs doivent étre équipés d’ une carte réseau,
généralement installée sur |"un des connecteurs d’ extension (slot) de I’ ordinateur. Elle
comporte un port ou’ se fiche un céble terminé par un connecteur (un connecteur RJ45 ou
BNC) pour connecter I’ ordinateur au cablage du réseau. Chague carte réseau est munie d’'un

identifiant mondial unique c’est I'adresse MAC.
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Alarmes et messages

Message, blocage Start cycle, effacement avec reset :

N° Désignation

65000 | Test 65000

Message, blocage Start cycle +blocage des axes, effacement avec Reset

N° Désignation

66000 | Position X0 inférieures & la position début rectification

66001 | Erreur dans le profit, segment Z- interdit

66003 | Mouvement impossibles : position Z inférieur alalimité de sortie

66004 | Correction de rayon impossible (max.x1mm, diamant & déplacer !)

66005 | Pas d’ opération programmeée dans le plan d’ opération

M essage, effacement avec Cancel :

N° Désignation

67000 | Auto-Tast non détecté

67001 | X0 inférieur ala position de début rectification

67002 | Arréte de I’ outil trop longue pour osciller

M essages uniquement :

N° Désignation

68000 | Changer la meule

68001 | ROTOUCHE : CONFIRMATION= = >START, ABANDON= =>REPOS

68002 | Presser START pour continuer

68003 | Aucune sequence a effectuer
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M essages avec blocage de lecteur et des avances

NO

Désignation

510120

Test sensibilité Auto tast

510121

Attente marche groupe convertisseur GF15

510122

Reset canal en cours

510123

Embrayage pour correction porte diamant rayon

510124

Descente porte diamant

510125

Montée pour diamant

510126

Manque puissance machine, presser bouton SBIA

510127

Attente accélération broche

510128

Attente arré broche

510129

Test codage position broche/tourelle

510130

Attente accélération molette de diamentagel

510131

Attente accélération molette de diamentage?

M essages avec blocage de lecteur :

NO

Désignation

510216

Délestage tourelle

510217

Lestage tourelle

510218

Délestage revolver

510219

Lestage revolver

510220

Délestage axe B

510221

Lestage axe B

510222

Délestage axe U

510223

L estage axe U

510224

Déclanchement embrayage correction port diamant rayon

510225

Enclenchement embrayage correction port diamant rayon
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510223

Changement outil PD Revolver (revolver dégagé)

510224

Changement outil PD Tourelle (Tourelle dégagé)

M essages blocage de start-cycle:

I" utilisateur

N° Désignation Causes probables Solutions
510308 | Mangue enclenchement puissance | Suite a| Presser le bouton
machine (SB1A) : I’enclenchement de | (SB1A)
la machine ou apres
d arrét d’urgence
510309 | Broche arrétée en cycle Broche arrétée par | Remettre labroche

Alarmes blocage avance axe 3-C/blocage rotation mode broche :

N° Désignation Causes probables Solution

600308 Poupée porte- piece arrétéeen | PPP arrétée  par | Remettre la PPP en
cycle I utilisateur rotation

600309 Attente régulation moteur Controler  drivers
poupée porte piece PPP

M essage blocage avance axe 5-U :

N° Désignation

600508 Délestage axe B

600509 Lestage axe U
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Alarme (avec reset) :
N° Désignation Causes probables Solutions
700000 | Défaut pressostat graissage Controler
machine (SP9) pressostat
700003 | Temps engagement/ | Le porte diamant n’ arrive pas | Controle que le
dégagement porte diamant | a s engager ou se dégager porte diamant n’est
dépassé pas géné par un
corps étranger
(dépdt de copeaux)
contrble le réglage
des détecteurs.
contréle
I’ électrovanne
700005 | Défaut disjoncteurs Un disjoncteur controlé dans | Chercher la cause
I’armoire a disioncté de la surintensité et
remettre le
disioncteur sur 1"
700008 | Défaut bac d'arrosage Le bac darrosage est en | Contrbler les
défaut niveaux et les
disoncteurs du
bac.
700011 | Défaut refroidissement | Le contr6leur de débit "SD1" | Controle  pompe,
broche (SD1) indiqgue un débit insuffisant | niveau d'huile,
d huile de refroidissement détecteurSD1
700012 | Erreur groupe | le convertisseur de la molette | Voir  le  défaut
convertisseur (AP106) de dressage est en défaut afficher sur le
convertisseur  de
fréquence.
interpréter celui- Ci
selon son  mode
d emploi
UMMTO/SNVI Page 11
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dépasse

700013 | Carénage ouvert Le carénage est ouvert Fermer le carénage,
contrbler les
détecteurs

700014 | Défaut climatiseur | Défaut climatiseur (AP57.2) | Controle

(AP57.2) climatiseur
(AP57.2)
700015 | Temps engagement/ | La tourelle n'a pu s'engager | Controler la
dégagement tourelle | ou se dégager dans les délais | pression
dépasse prévus hydraulique, les
vannes et le
détecteur

700016 | Temps engagement/ | Le PD revolver ne sest pas | Controle gu’un

dégagement PD revolver | engagé dans les délais prévus | corps étranger

(copeaux) ne géne
pas le PDR dans
son  mouvement.
Controle les

détecteurs e la

vanne
700017 | Freinage poupée porte- | Probléme de freinage de la| La charge montée
piéce PPP sur  le  mandrin
n'est-elle pas
supérieure aux
limites de
fonctionnement
fixées par
VOUMARD.
augmenter le temps
de déclaration
700018 | Erreur groupée | Le convertisseur de la molette | Voir  le  défaut
convertisseur (AP106.2) de dressage est en défaut affiche sur le
convertisseur  de
fréquence.
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Interpréter celui-ci
selon son  mode
d’emploi. Un reste
peut parfois effacer
une panne anodine
700019 | Probléme de  rotation
molette (YV6)
700020 | Défaut pressostat graissage Controler
broche (SI1.2) pressostat
700021 | Défaut graissage centralisé | Détecteur de pression SP9.2 | Controler la
broche (SP9.2) détecte un niveau haut pression de
graissage,
Controler
pressostat
700022 | Manque huile graissage | Niveaux bas de I|'huile de | Remplir le
machine (SL1) graissage réservoir d' huile de
la pompe graissage
broche
700023 | Erreur du codage broche La comparaison entre le | Déclarer la broche
codage hardware de la broche | correspondante
et celle déclarée dans les | hardware dans
données  utilisateurs  de | Vmproge. )
Vmprog ne correspond pas controle les
détecteurs de
codage broche
700024 | Bac de re pompage plein | Détection du niveau haut du | Chercher la cause
(SL9) bac de re pompage du trop plein du
bac de re pompage.
Controler le
détecteur
UMMTO/SNVI Page 13
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700026 | Défaut refroidissement bac | Défaut  refroidissement bac | Controle
d arrosage d arrosage refroidissement bac
d’arrosage

700027 | Sensibilité auto Test trop | Le signal de l'autotast se|Le réglage de

grande déclanche aléatoirement avant | I'autotast est trop
toute opération de | sensible, rendre
rectification (avide) plus dur ce réglage

M essages (sansreset).

N° Désignation Causes probables Solutions

700034 | Manque condition de sécurité Apparait lors d'une | Arréter meule et/ou
demande d'ouverture | PPP
porte lorsque les
conditions de sécurité
ne sont pas réunies

700035 | Prendre refinancer porte

automatique, presser boutons'start
cycle"(SB35.1, SB35.2)

700037 | Sélection le mode automatique Le sélecteur a clef se | Mettre la clé sue la
trouve sur la | position"Auto"et
position"jog" et une | répéter la
opération nécessite le | commande
mode"AUTO"a été
demandée

700038 | Prendre les référence des axes Suite a une erreur du | Restaurer |'archive
capteur indépendant | la plus récente ou
(réegle  ou codeur | la machine était
moteur) fonctionnelle. Si la

machine et toujours
en défaut, changer
le capteur
indépendant et
UMMTO/SNVI Page 14

PDF created with pdfFactory Pro trial version www.pdffactory.com



http://www.pdffactory.com

Annexe A

refaire en prise de
origine sur I’axe en

défaut

700039

Erreur group convertisseur broche
(GF15)

Le
GF15 est en défaut,

convertisseur
relever le code
d erreur donné par ce
dernier,
selon

d emploi

I’interprété

son  mode

Suivre la procédure
du mode de emploi.

pour tout
changement de
parameétre,
contacter
VOUMARD au
préalable. Des
défauts  anodins

peuvent étre reseté

par un reset
700040 | Presser le bouton de serrage
700041 | Lester latable poupée porte piece | Latable de laPPP est | Depuis la page des
délestée e une | opérations
opération ou celle-ci | manuelles
doit étre lestée a été
demandée
700042 | Pas de sortie table, driver en panne Controle  drivers,
ou pas d' alimentation alimentation

700043 | Boitier portable actif Boitier portable actif | Désactiver  boitier
portable
700044 | Lever porte diamant rayon Porte diamant levé Baisser porte
diamant
700046 | Références portes interrompues, Demande référence
presser bouton RESET (SB134) apres reset
700047 | Défaut commande porte| La commande des | Controler
automatique portes automatiques | commande
en défaut
700048 | Manque référence axe C Pour référencer I’axe | Faire tourner en jog
C indexé, il faut que | ou manuellement la
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le codeur
indépendant  passe
une fois devant le

Zéro

PPP. Afin de
référencer |’ axe

700049

Manque couplage meule

Controler les relais

de couplage meule

700050

Délestage actif

Délestage actif alors
gu’'une opération ou
il ne doit pas y avoir
de délestage a été

demandée

Désactiver
délestage

700051

Erreur de compilation

Une erreur de
compilation a été

détectee

Chercher la cause,
recompiler. Si
I"erreur  persiste,

contacter le SAV

700056 | Mode dépannage actif Bit d'option de | Désactiver ce hit
dépannage Actif !!!l | d’ option

Inhibe bon nombre de | immédiatement ne

détecteurs (niveaux, | doit étre utilisé que

pression, etc....) par le personnel
habilité

700057 | Teste arrét d’ urgence(E-A) Test d'urgence en | Attente la fin des

cours

teds

UMMTO/SNVI
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700058 | Echec teste SAFETY Suite a un teste| Contacter le SAV
Safety, la machine a| VOUMARD
détecte une erreur de
redondance

700059 | Teststop A

700060 | Teststop C

700061 | Teststop D
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Reéseau 1 : Alarme 1

Afficher le defsut pression air machine
M1.0
defaut
E97.4 pression
contacteur air
1 MO.0 machine
TIPLT SR "ALARMEL"™
| | PR |
I & o . I
EO.O aA0.0
arret "SORTIE™
d'urgence {}
1
ffAUlff_R
Résean 2 : Alarme 2
Afficher le défaut pression air broche
Ml.1
EQ7_5 defaut
contacteur pression
z Mo.1 air broche
"SPIT e "ALARMEZ "
s (—
EO.1
arret
d'urgence
Z
TATZT R
BRésean 3 : Alarme 3
Afficher le defaut refroidessement de broche
Ml_2
EO7._ 6 refroidiss
contacteur ement de
3 MO, 2 hroche
"Sp1"” o= "ALARME 3"
| | 5 Q { —
E0.2
arret
d'urgence
3
TAUIT R
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Les programme et chemins électriques

Rézean 4 : aAlarwe 4

Afficher le défaut graissage centralise broche

M1.3
defaut
E9T7.7 graissage
contacteur centralise
4 MO, hroche
TEpoL2T cR "ATLARME 4"
| ] P |
L1 = L |
EO0.3
arret
d'urgence
4
"AT.T‘;"_R
BReseau 5 : Alarme 5
mangue Serrage piéce
Ml._4
E33.7 mEncue
contacteur Serradge
3 MO, pigce
"APOQZ . 1™ SR "ATLAFME 5"
|| 5 { —
EOD. 4
arret
d'urgence
5
TAUST R
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Réseau 6 :; ATLARMES

Afficher tous les alarmes

M1l.0
defant
pression
air
machine M1l.5
"ALAFMEL"™ "ATARI"

| | [ |
. L |

Ml.1
defant
pression
air broche
"ALARMEZ "

Ml.2
refroidiss
ement de
broche
"ATLARME 3"

Ml.3
défant
graissage
centralise
broche
"ALARME 4"

Ml.4
AT e
serrage
pigce

"ATLAFME 5"

UMMTO/SNVI

PDF created with pdfFactory Pro trial version www.pdffactory.com

Page 3


http://www.pdffactory.com

Annexe B Les programme et chemins électriques

|
|
- ; | !
|
]
| thil I
| ik
l P
| 1
I
|
I
Wi
i
At
F e
¥,
SCrE FLECTRILE ek | 1LGR0E oo | er =L [5G0 RQUA

o

OWASELS 300 W78 600 T L7 400R  PFescTingnts 07 0dfen 12

=
i

UMMTO/SNVI Page 4

PDF created with pdfFactory Pro trial version www.pdffactory.com



http://www.pdffactory.com

Annexe B Les programme et chemins électriques

& u 5 = =5 = ] = = = i -
2 = & e E & £ = &
@ - o [ <l & € 24 o
4 & & - -
= = = - i

SCHEMA ELECTRIOUE [merme [ 11.0G5.06

VOUHARD WACHRES €0 S [300 XZB 600 T L7 400R

J SN0V ROUEA

300018 02 04N 27

[y
o
o

] g g 2 @ =S = = 3 B B " "
’ El : = & 2
£ 2
= g

[SCFEMA ELECTRIOUE [mgrmé ]

300 XZB 600 T LY 400R

ES 00, S,

O T T

300018 02 04

Flle W 28

UMMTO/SNVI Page 5

PDF created with pdfFactory Pro trial version www.pdffactory.com



http://www.pdffactory.com

Annexe B Les programme et chemins électriques

J |SHV-CV 20034

300018 02 04N 29

SCHEMA ELEC [ngrmé [ 110506  [Dessné fr

SCHEMA ELECTRIOUE 5.
VUMD WEAES 0. SA 1300 XZB 600 T L7 400R =

R
N

i =
& -
= :

[SCEEM ELEC

RIGLE g
VOUUARD NACHNES 0. $h [300 XZB 600 T L7 400R

[mgrmé [ 1105068 [lessnd | Arscn J-J. [SWV -0V ROUEA [
T e

300018 02 04lfe N 30

UMMTO/SNVE Page6

PDF created with pdfFactory Pro trial version www.pdffactory.com



http://www.pdffactory.com

Annexe B Les programme et chemins électriques

]
L
=
L o
R=2

[l

-|_'_'____'f
|

| R P
|~ =
%(
I \

- =
e
ﬁT;l—I

e s
|

g i B

T
:{: = o e}
ik g 3
& &

SCREMA ELECTRIGLE [mormt [ TLOSGE asgnd [ dvsen Lol WSOV P00

QB IS €09 (300 X7B 600 T L7 400R  Resili=il300018 02 04k v 38

15,05, X606

=
e

UMMTO/SNVI Page 7

PDF created with pdfFactory Pro trial version www.pdffactory.com


http://www.pdffactory.com

Annexe B Les programme et chemins électriques

1T 1T

MLINE —WTH
T+ 7. N - L
RN

i_-i-___;w-_?_T:J__l

i i =1
L Tt 2 ¥
¥ i e ¥ T
W Bz e
e e ‘f-‘ -
{1 s *®
¥ ¥
¥

SCREMA ELECTRIOUE lmpmh | 110806 [esgob | Arsen J-d [SW-OV ROUEA

MU WHES 0 5% (300 X7B 600 T L7 400R [l e=iil3nnnig 02 04feN 40

UMMTO/SNVI Page 8

PDF created with pdfFactory Pro trial version www.pdffactory.com



http://www.pdffactory.com

Annexe B Les programme et chemins électriques

[ 11

-
Wil
e by =1 .ﬁ s
{'. e {'.
e = =k
s b =
3= = =E
i =
4\.." e -
i &
= & i
& i rﬂ
2] i 1
i ¥
W ES
=

T

SCHEMA ELECTRALE [mymé | 1LBEE i

e [S-CN ROUBA

MU WOAKES 5% (300 XZB 600 T L7 400R e

1300018 00 04

Fle N

L;

UMMTO/SNVI

PDF created with pdfFactory Pro trial version www.pdffactory.com

Page 9


http://www.pdffactory.com

Annexe B Les programme et chemins électriques
! ] : ] 6 B
r—-— e o
| - |
| |
| |
| B @ 8 BB # 8 & @ |
| e ][# ][] ~ A |
| [ e o & & o & & & & [ ) '5 |
) EOE o= ) ) |
| - 8 8 8 8 & B8 9 - I'_' :
: EE ] |
| & 8 8 E 8 8 8 & 8 |
| EEIL (1] |
| |
ava

| OU FEEE EEE FEE FE R = Q| |
| |
| M
| 1 |
| g A = A :
| ol a At o a oA

: VRVERY, ) Y l__'g.z'__lv'l___\_l : Pi
| LIT I Al | g e | |
| ) () (F\' () (1 () ) | |
| AN Y Y A S A _x_,/___\_ ) | |
| =
| |
| |
| r--—- 1 |:9—| ] i -“
| L2 _J[ZCCTTEEC_CCC I |
o T T T TTTTTT ol

i [ ! J‘m.}
SORFML FLECTRIOLE [memh | TLOROE [asod | rser L-L [SW-O0 AU
IR WS 105 [300 X7B 600 T L7 400R Bl m=-1300018 02 0dfien &
UMMTO/SNVI Page 10

PDF created with pdfFactory Pro trial version www.pdffactory.com



http://www.pdffactory.com

Annexe B

Les programme et chemins électriques

v &y L] ; o
T @ o g
3 1, 1, i)
W W Iy

el gl alwl gl ,/’ 9\
JE :i} dk: 8
AR = | - .
Bl A m im i
W ik L Wk J»
oLl @ gLl @l ”/
"

i II
| bl
= i : = |
& g ak I | 3 ‘
- o o o ¥
1-5 7 7 1 | ‘
I Wk [ i \ I
|
- - o = \
0 = | ll 'll
|: “ i :: ) " '/_ -H\‘
£ % e ¥ ()
Hal |z h 7 '
Slm| 5 b
o) ol?| ol 8l
_ o — - .-"-’
CIE "R f.\: Iy " --___-.--"--f
g i o -
i J"\ '11 » &
e el e 8L
SCHEW FIECTHONE o | TR [esed B TN
U IHARD LLALIES £ &L " T |7 (ontrmé ) ODDK ;% Oﬂ 0 T
WRIKAES TS 300 XZB 600 T L7 400R  R=-4300018 02 04fek 20

UMMTO/SNVI

Page 11
PDF created with pdfFactory Pro trial version www.pdffactory.com



http://www.pdffactory.com

Bibliographie

Theses

[1] Développement d’une solution décentralisée a base d’un automate programmable
industriel S7-300 pour une station de déshydratation du gaz GPL situé a Hssi-M essoud.
(Promotion 2007, présenté par : M¥°Fatiha.M¥'°KahinaM et M®*NadiaY / Département
d électronique, faculté du génie électrique et informatique).

[2] Réseau hauts débits dédié a I’ entreprise cas : Université Mouloud MAMMERI de
Tizi-Ou-ZOU
(Promotion2004, présenté par: M" Smail .A, M" Ali .A et M" Hacen.T /Département
d électronique, faculté du génie électrique et informatique).

[3] Automatisation du four de chauffe 1000Kg /h au centre forge de la SNVI
(Promotion2008, présenté par : M" Sidi-Ali .A /Département d’ automatique, faculté du génie
électrique et informatique).

Livres

[4] Transmission donnée et réseau

Documentation techniqgue

[5] Documentation interne de la SNVI
[6] Documentation SIEMENS :Sinumerik & Simodrive, Systeme d automatisation
pour machine —outil ,catalogue NC 60 .2006

Sites Internet
WWW .snvi .dz
www .ad .siemens. de
Www .siemens.com
Www. réseaux .télécoms.fr

www. Comment ¢ca marche .com

Loqiciel
SIMATIC Manager (STEP 7/V 5.4).

WinCC flxi b e D08.
Real VNC

PDF created with pdfFactory Pro trial version www.pdffactory.com



http://www.pdffactory.com

