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Introduction générale

L’émergence de la rude compétitivité entre les entreprises industrielles a rendu
I’automatisation des systemes de production indispensable dans I’industrie moderne pour

atteindre une production optimale avec un minimum de pénibilité.

Pour cela, les entreprises industrielles courent a |'acquisition de systémes de
production tres sophistiqués, de haute technologie et complétement automatisés, ou tout
simplement, modernisent leurs systémes de production déja existés.

Le cas chez laSNVI, Rouiba, qui a contribué aux progrés économique que connaissait
I’industrie et ce dans le but de couvrir la demande sur le marché local et africain, et qui ne
cesse a changer complétement des chaines de production, ou les améliorer en parties et les
moderniser.

Ce que nous dlons faire dans notre projet de fin d étude, c’'est proposer a la
grenailleuse I’ addition d’une Interface Homme Machine, des capteurs inductifs a I’intérieure

de cette machine et des capteurs de niveau pour indiquer le niveau d’ abrasif dans latrémie.
Pour se procéder, nous allons suivre les étapes suivantes :

v' Lechapitre| seradestiné alareprésentation de |’ entreprise et de lagrenailleuse.

v' Le chapitre Il traitera la modélisation de la machine avec I|'outil graphique
GRAPHCET.

v’ Le chapitre Il sera consacré a la programmation de la machine avec le logicidl  Step7
de Siemens.

v Le chapitre IV sera focalisé sur le développement et simulation d'une plate forme de
supervision réalisé sous WinCC flexible 2008.

Nous cl6turerons notre travail avec une conclusion générale.
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Chapitrel : Description générale de la SNVI et de la grenailleuse

|.1 Introduction :

Dans ce chapitre, nous alons présenter la SNVI (société nationale de véhicules
industriels), qui est composée d’'un nombre important d’ unités qui assure différentes taches,
ce qui rend I’adaptation de leurs différentes machines.Parmi ces unités on parle de la
fonderie, ou on a fait une éude technologique sur la grenailleuse, qui est dotée des
€quipements mécanique, pneumatique, et auss électrique.
|.2 Représentation généraledela SNVI : [1]

La SNVI, depuis sa création en 1981, suite a la restructuration de la SONACOME
(société nationale de construction mécanique) a contribué aux progrés économique que
connaissait I’industrie, et ce dans le but de couvrir lademande sur le marché local et africain.
| .2.1 Missionsdel’entreprise SNVI et sa composition :

L’ entreprise nationale SNV est composée de :

» Trois(03) unités de production :
e Unités CVI : complexe de véhicules industriels: Unité capacité de production
7500 véhicules /an.
e Unité UCR : unité carrosserie Rouiba.
e UneUnité UFR : Unité fonderie Rouiba.
» Une (01) unité centrale commerciale et une (01) unité gérante.

La SNVI est chargée dans le cadre du plan national de développement
socioéconomique de la recherche, de la production, de I’ exportation, de la distribution et de la
maintenance, et parmi les véhicules industriels fabriqués par la SNV on cite :

e Lescamions.
e Lesautobus.
e Lesautocars.
e Lescamions spéciaux.

e Lesremorques et semi-remorques.

Dans le cas généra tous les véhicules sont destinés au transport routier (transport du
personnel et de marchandises).D’ autre part, la SNV est chargée d assurer et de promouvoir
les activités d’apres vente de véhicules industriels et d'assister également les grands

utilisateurs de ses produits dans la mise en place de leurs propres moyens de maintenance.
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1.2.2 Présentation del’unitéfonderie Rouiba:

L’intégration de la fonderie de Rouiba au complexe véhicules industriels a été réalisée
par laRVI (.....) France et laSNC (.....) Canada en 1980, elle a été réceptionnée et mise en
production au début de 1985 ;cela apres avoir subie une montée en cadence durant toute
I”année 1984.Elle a bénéficié d une gestion autonome depuis 1987 tout en restant attachée ala
direction dela SNV, sa capacité nomina est de:

-1200 employés dont la plupart a été formée en France chez le constructeur RVI.
- 10 milles tonnes de piece en fonte a graphite sphéroidal (GS) par an.
- 330 tonnes de pieces en aliage d’ aluminium pour un effectif initial.

Le processus de fabrication de pieces mécanique pour véhicules est tres complexe, les
opérations de la fonderie se situent en amont de celui-ci, la fonderie transforme la matiere
premiére. Laréalisation des bruts de fonderie consiste a transformer les métaux par lafusion a
1500°C, leurs coul ées dans des moules réalisés auparavant a base de sable.

Les équipements de production sont trés onéreux, d ou la nécessité d' un personnel
formé, compétent et disponible pour la maintenance, le fonctionnement et la surveillance.

La fonderie a été congue pour satisfaire une production de 214 références de pieces
GS et couvrir les besoins de 3000 véhicules a fabriquer.

|.3 Description delagrenailleuse: [2]

La grenailleuse est une machine qui projette de la grenaille sous forme de micros-
billes & grande vitesse, pour décaper et nettoyer les surfaces qui recouvrent les piéces brutes
finis ou non finis (dessablage, décalaminage et nettoyage de la rouille).Ce principe s appelle
le grenaillage. Il existe plusieurs types de machine a grenaille et parmi elles, on a étudié la
grenailleuse a quatre turbines a charge suspendu et ses différentes parties, comme la montre la

figure suivante :
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Figurel.l: Schémadelagrenailleuse

1 Elévateur a godets (él évateur d’ abrasif) 2 Convoyeur avis (vis séparatrice)
3 Réservoir collecteur 4 Séparateur d' abrasif

5 Porte pivotante d’ admission 6 Réservoir de grenaille

7 Cabine de grenaillage 8 Turbine

9 Couloir vibrant 10 Distributeur de grenaille

11 Porte pivotante de sortie 12 Marches et plateformes

Lamachine est subdivisée en trois parties de base :
» Partie mécanique
» Partie pneumatique
> Partie dlectrique
[.3.1 La partiemécanique:
Lagrenailleuse est constituée de plusieurs € éments mécaniques qui sont définis
comme suit :
a- Turbine:
La turbine étant I'éément principal de la machine de grenaillage, car €elle sert a
projeter I’ abrasifs sur I’ objet a nettoyer, elle est installée sur un palier. (figurel.2).
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Dans cette machine on a quatre turbines qui sont installées superposé |’ une par apport a
I"autre :

» Cellesqui tournent dans e sens des aiguilles de la montre.

> Cellesqui tournent dans le sens contraire.

Figurel.2: Turbine

b- Courroie:
Les courroies sont des piéces constituées d’une matiére souple refermée sur eles

mémes, elles sont utilisées pour I’ entrainement de la turbine.

c- Séparateur d’abrasif :

La séparation d' abrasif est d enlever les particules brisées de I’ abrasif, de mene que
les matiéres indésirables dont la densité est inférieure a celle de I'abrasif utilisé. Cette
séparation a lieu avant que |’abrasif utilisé soit renvoyé dans la trémie d’entreposage de
I’ abrasif pour étre réutilisé par la machine. (figure 1.3).

La séparation s effectue en laissant I’ abrasif usé s écouler en un courant étendu, mais
de faible densité sur des déflecteurs. Un courant d’air uniforme contrélé passe a travers la
cascade d' abrasif.
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Figurel.3: Leséparateur d’abrasif

1. Arrivée du mélange contaminé 8-particules éliminées

2. Tambour magnétique de grand diameétre 9- Sable

3. Volet basculant avec lest 10- Grenaille épurée redirigée au
4. Arrivéedair frais pied de |’ éévateur

5. Tamis 11- deuxieme tambour magnétique
6. Grenaille épurée 12- Déflecteur

7. Aspiration générée par lefiltre de

dépoussiérage de lagrenailleuse
d- Convoyeur avis (vis séparatrice) :

Le mélange de grenaille est transféré vers le séparateur par le convoyeur a vis avec
separateur a tambour. Le séparateur a tambour permet d’ effectuer une premiere éimination
des impuretés |les plus grossiéres.

e- Convoyeur detravail :

Le convoyeur est un dispositif congu pour transporter les piéces a traitées dans la
machine, et les ressortir aprés I’ opération de traitement a I’ aide des portes pieces sous forme
d’ un sapin.

f- Lesportes pivotantes:
L es portes pivotantes isolent la chambre de grenaillage afin d’ éviter toute déperdition

de grenaille.
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g- Trémie:

La trémie d'entreposage de |'abrasif est habituellement située au sommet de la
machine, et possede une capacité qui lui permet d’emmagasiner suffisamment d abrasif
propre utilisable, pour maintenir un débit uniforme d’ abrasif dans la grenailleuse.
h-Rotateur detravail :

Lerotateur detravail fait tourner lapiéce al’intérieur de lamachine.

i- Elévateur a godets (éévateur d’abrasif):

L’ élévateur a godets (figure 1.4), se compose de la téte avec entrainement, du puits du
pied et du puits de montage. Au moyen d’ une courroie circulant dans le puits et des godets
fixés sur cette courroie, la grenaille monte depuis le pied de I’ é évateur a godets et est ectée

en haut dans latéte de I’ élévateur viale caisson d’ §ection.

Figurel.4 :Elévateur a godets

1.3.2 La partie pneumatique:

La pneumatique est une partie tres importante pour le fonctionnement de la machine, elle
est le moyen de transmission a distance par intermédiaire de pression.

L e schéma pneumatique de notre machine est composé de plusieurs organes qui sont :
groupe conditionnel
Verins
distributeur
réducteurs de débit

vannes

YV V. V V V V

manometre
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a- Groupe conditionnd :

Pour le traitement de I'air, le matériel utilise un conditionnement d'air comprimé
appelée FRL (filtre — régulateur- lubrificateur) (figure 1.5).L’air ala sortie du compresseur est
veéhiculé dans des conduites en acier vers le lieu d' utilisation. Sa qualité est indispensable
pour assurer la longévité de |’ éguipement pneumatique. L’unité de conditionnement est
destinée a préparer |’air en vue de son utilisation dans les systemes en le débarrassant des
poussiéres, vapeur d'eau et autres particules nuisibles qui risqueraient de provoquer des
pannes dans |’ installation.

Cet ensemble est constitué de trois appareils montés en série dans un ordre déterminé, il

se compose de la fagon suivante :

> unfiltrequi épurel’air et purgedel’eau qu’il contient.

> unreégulateur depression qui maintient I’air a une pression constante et réglable.

» un lubrificateur qui a pour réle d'incorporer a l’air un brouillard d huile afin de
lubrifier les parties mobiles des composants pneumatique.

Le groupe de conditionnement se monte a |’entrée de I'installation pneumatique du

systeme. 1l faut également prévoir une vanne d’'isolement pour |’opération de maintenance.

Figurel.5: Représentation symbolique détaillée et simplifiée de
groupe conditionnel

1-filtre:

Le filtre présenté par la figure 1.6 a pour réle de débarrasser I'air comprimé de toutes
les impuretés, et de I'eau condensée en suspension afin de protéger I'éguipement de
I'installation. Selon la cartouche filtrante choisie pour le filtre, les impuretés retenues
varieront de 0.01um a 40um. Il convient de vider régulierement le bol de la condensation

récupérée et de nettoyer la cartouche des impuretés qui pourraient obturer ses pores (orifice).
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Figurel.6: lefiltre
2- régulateur de pression :

Le réle de cet appareil est de maintenir I’air comprimé a une pression constante,
quelque soient les fluctuations en air du réseau. Il doit régler la pression en fonction de la
demande sur le réseau. Il est souvent associé a un manometre qui permet de controler la
pression.

3- lubrificateur :
Son réle est de lubrifier I'air au moyen d’un brouillard d’ huile pour le fonctionnement

des appareils pneumatique. (Figure 1.8).
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Figure 1.8 : lubrificateur
b- Vérin double effet :
Un vé&in double effet doit recevoir une pression aternativement sur face du piston
pour faire sortir et entrer latige. 1l est moins couteux qu’un vérin simple effet, il est utilisé
dans les applications pneumatiques ne nécessitant pas de retour en position initiale en cas de

coupure de pression. Voir (figure 1.9).
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Figurel.9: vérin double effet

Son fonctionnement est illustré par la (figure 1.10) tel que:

Sous I'action de I'air comprimé sur piston par I'orifice A, la tige de vérin sort.
L’ orifice B est a I’échappement, la chambre se vide et |’air retourne a |’atmosphere, cette
chambre est soumise ala pression P. |’air comprimé arrive par I’ orifice B. la pression agit sur
la face avant du piston et la tige de vé&in rentre .la chambre arriére est de ce fait a
I’ échappement, I’ air retourne al’ atmospheére.

Admission

Figurel.10: Principe de fonctionnement de vérin double effet

c- Distributeur :

Un pré actionneur pneumatique, appelé encore distributeur, son role est la
commande de |’ établissement et I’ interruption de la circulation de I’ énergie pneumatique entre
la source géenératrice (circuit de distribution du fluide) et I’ actionneur pneumatique.

Ce distributeur est donc destiné adiriger le fluide sous pression vers |’ actionneur. En
sensinverse, et par une autre voie, il assure le retour sans pression al’ air libre (échappement).
En regle générale, les distributeurs possedent |es mémes é éments de base tel que:

» Lecorps
» Letiroir cylindrique en acier
» Les pilotages pneumatiques
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» Unesériedejoint
Dans notre machineil n'y aque des vérins adouble effet ; il comporte deux orifices
sur lesquels il faut alterner des états de pression et d’ échappement ; les distributeurs qu’'on
peut utiliser sont : : Les distributeurs 4/2 et les distributeurs 5/2 .voir lafigurel.11.
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Figurel.11: distributeur

d- Réducteur de débit unidirectionnel (RDU) :

Ces composants sont destinés a régler le débit d’'air, les RDU sont unidirectionnel.
IIs doivent assurer le freinage du débit d'air dans un sens et le plein passage dans |’ autre sens.
Le clapet anti-retour obstrue |le passage dans le sens N°1 et | oblige & passer par |’ étrangleur. .
Lafigurel.12 présente le symbole de réducteur.

o
2Q1

Figurel.12 : leréducteur de débit

e- Clapets Anti-retour :

IIs assurent le passage de I’air dans un sens et bloquent le débit dans I’ autre sens.
Une bille peut se déplacer dans une cavité. Lorsgue I’ air se déplace dans le sens contraire au
sens de passage, |a bille obstrue le passage et empéche I’ air de s’ échapper. Cet éément peut
étre utilisé pour maintenir un circuit sous pression en cas de coupure d’ alimentation. Voir la
figurel.13
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Sens de passage de l'ar
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Figurel.13: clapet Anti-retour
f- Lesvannes:

Une vanne est aussi une forme de distributeur, du coup elle garde toutes les
caractéristiques exposees préecédemment. Elle offre |’ avantage de supporter des pressions plus
importantes gu’ un distributeur. Quelle que soit |e fabricant, le type de vanne ou sa génération.
g- Lemanométre:

Les manomeétres les plus courants sont aiguillés, ils indiquent la pression dans le
circuit d’air comprimé, qui agit sur un fin tube qui se déforme provoquant ainsi, la déviation
de I'aiguille. Comme ils existent des manométres numériques dont certains disposent d une
interface qui permet d’ acquérir des mesures sur un ordinateur ou un automate.
|.3.3Lapartieéectrique:

La parttie éectrique est congtituée dune armoire indépendante qui contient
I’ ensemble des équipements éectriques que ce soit de commande ou de puissance. Parmi ces
€éléments on peut distinguer :

-Des relais thermiques a action différée et instantanée qui assurent la protection contre les
surcharges de tous les moteurs a action différée et instantanée.

-La boite de raccordement, facilement accessible, qui permet e démontage des ensembles de
la machine et un entretient facile et rapide.

-Des cébles reliant I’armoire a la machine sont groupés au fiscaux dans des gains étanches et
inattaguable aux huiles et solvant usuels.

-Des boutons groupés sur le pupitre et I’ armoire éectrique.

-Un sectionneur général placé sur I’ armoire qui permet de mettre la machine sous tension.

a- Lecontacteur :

Le contacteur est un appareil mécanique commander par un éectroaimant
fonctionne en «tout ou rien» permettant la commutation éectrique, il est chargé de
transmettre un ordre de la partie commande a la partie puissance, il permet aussi d’ éablir ou
d’interrompre un courant nominal important avec une faible énergie de commande, et aussi la

protection contre les chute de tension.
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Le contacteur est composeé de contact normalement ouvert ou normalement ferme,
I’excitation d’une bobine est parcourue par un courant éectrique agit sur un ou plusieurs
contacts ouvre les contacts normalement fermés et ferme les contacts normalement ouverts et

ilsont revient al’ état initial leurs de la désexcitation de labobine. (Figure 1.14).

: T o
A B B B

Figurel.14 : le contacteur et son symbole

Nomenclature Role

KM 1 Mise sous tension genérale
KM 2 Moteur roue N°1

KM3 Moteur roue N°2

KM4 Moteur roue N°3

KM5 Moteur roue N°4

KM6 Moteur élévateur a godets
KM7 Moteur rotateur de travail
KM8 Moteur convoyeur de travail

Tableau |.1: Lesdifférents contacteursde puissance

b- Lerelaisthermique:

Cest un appareil qui protege les récepteurs contre les surcharges faibles et
prolongés le désequilibrement des circuits et coupures de phase. (Figure 1.15).L’organe
essentiel est e bilame qui est constitué de deux lames minces en métal soudées a plat sur toute
leur longueur. Les métaux sont choisis de sorte que leurs coefficients de résistivité soient a

peu pres égaux pour obtenir un échauffement.
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Relais thermique comprennent trois bilames sur lesquelles sont bobinées des
enroulements chauffants. Lors d'un incident, les bilames se déforment, se dilatent et

actionnent le dispositif de déclanchement.

Figurel.15: lerelaisthermique et son symbole
c- Sectionneur :
Toute intervention sur un équipement éectrique doit se faire hors tension en
I'isolant totalement de son réseau d'alimentation. Le sectionneur permet de réaliser cette
fonction, il est constitué :
» D’un bloc de trois ou quatre (contact puissance) permettant la coupure de chague
phase et éventuellement du neutre.
» D’unou deux contact axillaires de pré coupure. Ce sont des dispositifs gjoutés.
» D’undispositif de commande manuelle.
Le sectionneur étant actionné manuellement, ¢’ est un appareil *’ lent’” qui ne doit
jamais ére manceuvré aors que le circuit est en charge. Le courant doit d abord étre

interrompu par le contacteur du moteur.( figure 1.16).

Figurel.16: Sectionneur et son symbole
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d-Moteur asynchronetriphasé:

Le moteur asynchrone triphasé (figure 1.17), est I'agrément utilise dans
I"industrie, sa s'implicite de construction en fait un matériel tres fiable et qui demande peut
d entretien, il est constitué d une partie fixe, le stator qui comporte le bobinage, et d'une
partie rotative, le rotor qui est bobiné en cage d écureuil. Les circuits magnétiques du rotor et
de stators sont constitués d’un empilage de courant de Foucault, le moteur asynchrone
transforme |’ énergie électrique apportée par le courant aternatif monophasé ou triphasé en

énergie mécanique.

Symbole d'une machine
Asynchrone

Figurel.17 : moteur asynchrone et son symbole

e- Lesfinsdecourses:
Les fins de courses sont des contacteurs & commande mécanique utilisés pour

limiter la course et donner la position d’un objet. (figure 1.18).

Figurel.18: Finsde courses
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f- Le pupitredela machine:

Il congtitué des éléments permettant le dialogue entre |’ opérateur et la partie
commande &fin de gérer |’ ensemble de marche et arrét du systeme. (figure 1.19).
L’ operateur envois des consignes et regois des informations principa ement visuelles. On peut

dire également que le pupitre machine est interface homme /machine.

Figure 1.20: pupitre dela machine

1.3.4 Conclusion :

Dans ce chapitre, nous avons présenté la SNVI et la grenailleuse, et on a donné
une description détaillée des différents équipements utilisés dans cette machine, qu'ils soient
électriques, mécanique ou pneumatique, ainsi que leurs principes de fonctionnement.

Le prochain chapitre sera consacré a I’ élaboration de cahier des charges régissant le
fonctionnement de la grenailleuse et a samodélisation en utilisant I’ outil GRAFCET.
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[11.1 Introduction :

L es automates programmables industriels, étaient congus a |’ origine, pour automatiser
les chaines de montages automobiles aux USA (United States of American).L’industrie
automobile GM (Genera Motors), réclamait plus d adaptabilité pour les systémes de
commande puisque les ordinateurs a |’ épogue étaient non adaptés aux contraintes du monde
industriel.

[11.2 Définition :

L’automate programmable industriel est un systeme éectronique fonctionnant de
maniere numérique, destiné a étre utilisé dans un environnement industriel, qui utilise une
meémoire programmable adapté par |’utilisateur pour stockage interne des instructions
orientées, dans le but de mise en ccuvre de fonctions specifiques telles que les fonctions
d’ automatisme (comptage, temporisation.....).

[11.2.1 Structure d’un systéme automatisé de production :
Tout systéme automatisé peut se composé selon le schéma suivant :

Actionneurs <

Partie opérative

—| Capteurs Pré-actionneurs

Partie commande

Traitement des
informations

A 4

!

Commande de Communication
communication

Pupitre de control

Figurelll.l: structure d’un systeme automatise
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[11.2.2 Partie opérative:
C’ est cette partie qui opére sur lamatiére d ouvre afin de [ui donner lavaleur gjoutée,
elle se compose :
e Deses actionneurs (moteurs, vérins) agissent sur la partie mécanique du systéme.
e Des capteurs et les détecteurs permettent d’ acquérir le divers état du systeme.
e Des préactionneurs permettent de commander les actionneurs, et ils assurent
I’ énergie entre la source de puissance et les actionneurs.
111.2.3 Partie commande:

Cette partie recoit les informations de |a partie opérative (capteurs) et de consignes du
pupitre de commande, qui permettent de commander les pré-actionneurs en fonction de ces
consignes et de son programme de gestion des taches, elle envoi des informations au pupitre
de signalisation.

I11.2.4 Poste de control :

Composé de pupitre de commande et de signalisation pour commander le systeme, il
permet de visualiser les différents états du systéme a |’aide du terminal d’interface homme
machine (IHM).

I11.3 Architecture des automates:

L’ architecture des automates est décomposée en deux aspects, externes et internes.
[11.3.1 Aspect externe:

L es automates peuvent étre de type compact ou modulaire.
Type compact : On distingue les modules de programmations des micros automates (logo
siemens, zelio de Schneider), il intégre I’ dimentation, |e processeur, les entrées et les sorties.
Type modulaire: le processeur, |’ alimentation, les entrées et sorties résident dans les unités
separées (modul es sont fixées par un ou plusieurs racks).
111.3.2 Aspect interne:

La structure interne d’'un automate programmable industriel (API) se représente

comme indique lafigure suivante :
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INTERFACE
Entrées 49— Détecteur, pupitre}.
B
MEMOIRE us
Sorties $— Pré-actionneur

UNITE CENTRALE

i i i

Module d’alimentation

Figurelll.2: lastructureinterned’un automate programmable
a-Moduled’alimentation :

C’est un module qui est destiné a redresser la tension du réseau pour |’ alimentation de
la CPU, et éventuellement les modules entrées/sorties de I’ API en courant continu. Cette
alimentation ne fournit pas les signaux entrants des modules entrées/sorties.

b- Unitécentrale:

A base de microprocesseur, €lle réalise toutes les fonctions logiques, arithmétiques, et
de traitements numériques (transfert, comptage, temporisation,....... etc.).Elle est constituée
de:

e Processeur :

Le processeur est le cerveau de I'unité centrale, c'est I’ensemble fonctionnel charge

d’assurer le contréle de lamachine et d’ effectuer les instructions du programme.
e Registre:

Le processeur est organise autour d un certain nombre de registres. Un registre est une
mémoire rapide a semi-conducteur complétée de dispositifs logiques, permettant la
manipulation des informations gqu’elle contient ou leur combinaison avec des informations

extérieures.
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c-Businterne:

Il permet la communication de I’ensemble des blocs de I’automate et des éventuelles
extensions.
d-Mémoire

Elle permet de stocker le systéme d exploitation (ROM ou PROM), le programme
(EPROM) et les données systeme lors de fonctionnement (RAM).

Cette derniére est genéralement secourue par pile ou batterie. On peut augmenter la
capacité mémoire par adjonction de barrettes mémoire de type PCM CIAL.

e- Interfaces entrées/sorties« E /S»:

Elles permettent les échanges d'informations avec |’environnement extérieur de
I’automate. Elles adaptent les signaux entrants et sortants en tension, filtrer des influences
extérieures.

I11.4 Avantages et inconvénients des automates :
On peut citer les avantages et les inconvénients des automates en quelques points qui
sont les suivants :
[11.4.1 Avantages:
e Simplifications du cablage
e Modification facile du programme a effectuer par rapport alalogique cablée.
e Enorme possibilité dexploitation: facilité de diagnostique pour une meilleure
mai ntenance.
e Fiabilité.
e Laflexibilité: possibilité d ajout ou de suppression d’ une ou plusieurs entrées/sorties.
e Possibilité de mettre en ceuvre plusieurs automates en réseaux.
[11.4.2 Inconvénients:
e Utilisation du personnel formé a cette technologie.
e Lecout delaréalisation reste élevé si le fonctionnement de |’ installation est ssimple.
I11.5 Critéreet choix del’automate:
D’ apres le cahier des charges établi, I’ automate choisi doit répondre a certains critéres
qui sont :
e Lacapacité de traitement du processeur.
e Lenombre entrées/sorties.
e Lanature des entrées/sorties (numériques, anal ogique, bool éennes).
e Lafiabilité.
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e Laqualitédu service apres vente.
e Laduréede garantie.

et un autre critére tres important est celui de la fonction de communication que
I”automate doit assurer pour pouvoir communiquer avec les autres systemes de commande
(API, supervision) et d' offrir les possibilités de communication avec des standards normalisée
(profibus...).

Notre choix s est orienté vers I’ APl SIMATIC S7-300 de SIMENS qui nous offre une
possibilité d’ extension jusqu’ a 32 modules d’ entrées/sorties.

[11.6 Présentation générale du S7-300:

Le systeme d'automatisation SIMATIC S7-300 (figure 111.3), est un automate
modulaire de meilleure gamme. SIMATIC S7-300 désigne un produit de la société
SIEMENS, il est synonyme de la houvelle gamme des automates programmabl es.

Les automates programmables SIEMENS sont des appareils fabriqués en série. Tous

les éléments logiques, fonctions de mémoire, temporisations, compteurs, etc., nécessaires a
I’automatisation, sont prévus par le fabricant et sont intégrés a |'automate. lls se
distinguent principalement, par le nombre des:

- Entrées /sorties

- Compteurs

- Temporisations

- Mémentos

- lavitesse de travail

-

Figurelll .3: Automate modulaire SSEMENS

1- Moduled aimentation 6- Carte mémoire

2- Pile de sauvegarde 7- Interface multi point (MPI)
3- Connexion au 24V cc 8- Connecteur frontal

4- Commutateur de mode (aclé) 9- Volet en face avant

5- LED designaisation d état et de défauts
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I11.6.1 Les modules constitutionnels de S7-300 :

L’ automate programmable S7-300 est un systéme d’ automatisation modulaire offrant
lagamme du module suivant :

1- Module d’alimentation (PS) :

Le module d'alimentation convertit la tension secteur 220/380V AC en 24V DC
nécessaire pour I’ alimentation de I’ automate. Pour controler cette tension une led qui s alume
en indiguant |e bon fonctionnement et en cas de surcharge un témoin se met a clignote.

Les modules prévus pour I’ alimentation de I’ automate sont les suivants :
2. Unitécentral (CPU) :
Le S7-300 dispose d'une large gamme de CPU a différents niveaux de performance,
on compte des versions suivantes :
» CPU auutilisation standard : CPU 313, CPU 314....
» CPU avec fonction intégrées : CPU 312 IFM et la CPU 314 IFM.

Les fonctions intégrées permettent d’automatiser & moindre cout des taches qui ne
nécessitent pas la performance d’un module de fonction. La CPU 314 IFM dispose des
fonctions intégrée suivantes :

-Lafonction intégrée fréquencemétre.

-Lafonction intégrée compteur.

-Lafonction intégrée compteur A/B.

» CPU avec interface PROFIBUS DP : CPU 315-2 DP, CPU 316-2DP et CPU 318-2DP

elles sont utilisées pour la mise en place des réseaux.

Toutes ces CPU peuvent étre utilisée uniquement comme DP maitre ou esclave DP a
I’ exception de la CPU 318-2DP qui est utilisée uniguement comme maitre DP.
3. Modulede coupleur (IM) :

Les coupleurs permettent de configurer le S7-300 sur plusieurs rangées et assurent la
liaison entre les chassis (le chéssis d’ extension et le chassis de base) et le couplage entre les
différentes unités. Ainsi la communication entre les entées/sorties et d’ autre périphérique et
I"unité centrale est assurée.

Pour lagamme S7-300, les coupleurs disponibles sont :
-IM 365 : pour les couplages entre les chassis distant d’ un métre au maximum.

-IM 360/361 : pour les couplages allant jusqu’ a 10 metres de distance.
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4. Moduledefonction (FM) :

Ces modules réduisent la charge de traitement de la CPU en assurant des taches lourdes
de calcul. Commeils assurent, aussi, les fonctions speciales telles que |le comptage,
larégulation et lacommande numérique
5. Module de communication (CP) :

Les processeurs de communication (CP) réalisent le couplage point-a-point qui relie
les partenaires de communication (automates programmables, scanner, PC,...etc.). On peut
citer les modules suivants : CP340, CP 341,......

6. Module d’entée/sortie TOR:

Les modules d’entrées /sorties sont des interfaces de communication entre |’ unité
Centrale et les différents capteurs et actionneurs. Ils assurent lefiltrage et |’ adaptation des
Signaux éectriques.

- Les modules d’entrées : Ils permettent a |’automate de recevoir des informations
prévenantes, soit de la part des capteurs (entrées logique, analogigues ou numérique) ou bien
du pupitre de commande.

- Les modules de sorties : Les modules de sorties permettent de raccorder |’ automate avec
les différents prés-actionneurs et actionneurs.

Les prés-actionneurs sont les (contacteurs, distributeurs, relais de puissance etc.).

L es actionneurs (moteur, éléments de signalisation, €tc.).

7. Lechassis (rack) :

Il est constitué d’'un profilé support en aluminium et bus de fond de panier avec
connecteur. 1l permet le montage et le raccordement éectrique de divers modules de
I" automate.

[11.6 .2 Caractéristique deI’automate S7-300 :
L’ automate S7-300 offre les caractéristiques suivantes :
e Gamme diversifiée de CPU.
e Gamme compléte de modules.
e Possihilité d’ extension jusqu’ a 32 modules.
e Busdefond de panier intégré au module.
e Possibilité de mise en réseau avec MPI PROFIBUS ou INDUSTRIAL ETHERNET.
e Raccordement central de la PG avec acces atous les modules.
e Liberté de montage aux différents emplacements.

e Configuration et paramétrage al’ aide de I’ outil configuration matérielle.
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111.6.3 Programmation deL’API S7-300 :
Un API est programmé a |’ aide de langages specialises, fournis par son constructeur

(ex : step7 pour SIEMENS et PL7 pour SCHNEIDER), et utilisables a travers d’ une interface
(unlogiciel sur PC, un pupitre....).

Un standard définit cing langages correspondant aux familles de langages les plus utilisées
pour la programmation des API :

e Lelangage de progranmation STEP7.
Langage CONT (LD : ledder diagram).
Langage LOG.

Langage LIST (IL : Instruction Liste).
Le GRAFCET (S7-GRAPH).

[11.7 Lesblocsdu programme utilisateur :

On aquatre blocs qui sont les suivants :
[11.7.1 Bloc d’ organisation (OB) :

Un OB est appelé cycliquement par le systeme d exploitation et constitue donc une
interface entre le programme utilisateur et le systeéme d’ exploitation. L’OB contient des
instructions d’'appel de blocs indiquant a I’unité de commande de I’ automate |’ ordre dans
lequel il doit traiter les blocs.

111.7.2 Bloc fonctionnel (FB) :

Un bloc fonctionnel contient un programme qui est exécuté des son appel par un autre
bloc de code. Il facilite la programmation de fonction complexe, comme la commande de
moteur (accélérateur, ... .€tc.).

[11.7.3 Fonction (FC) :

Les fonctions font partie des opérations que le concepteur programme. Elles ne
possedent pas de mémoires. Les variables temporaires d’ une fonction sont sauvegardées dans
la pile de données local es Ces données sont perdues apres exécution de la fonction.

Les fonctions peuvent faire appel a des blocs de données globaux pour la sauvegarde de
données. Une fonction contient un programme qui est exécuté lorsqu’ elle est appelée par un
autre bloc de code. Elle peut-étre utilisée pour :

Renvoyer une valeur de fonction au bloc appelant (exemple: fonction mathématique).
Exécuter une fonction technol ogique.
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111.7.4 Bloc de données (DB) :

Les DB sont utilisés pour lamise a disposition de I’ espace mémoire pour des variables
de type données, il ya deux types de bloc.

Tous les FB, FC, OB peuvent lire les données contenues dans un DB global ou écrire
des données dans un DB global. Ces données sont conservées dans le bloc de données méme
lorsgu’ on quitte le DB.

[11.8 Création d’un projet dans S7-300 :

Pour créer un projet STEP7, on dispose d une certaine liberté d’ action, en effet on a

deux solutions possibles soit :

Commencer par la configuration matérielle, ou bien par écrire le programme.

Dans notre cas les procédures suivies pour la création du projet sous le logiciel STEP7 sont
comme suit :

1- Lancer SIMATIC manager par un double clique sur son icone  swarcuensee
2- Lafenétre suivante permet la création d’un projet.

& SIMATIC Manager [= [[&= ][ =]
F":l'”Er_ Assistant de STEP 7 : 'nouveau projet” | =X | P
I
"3 Introduction (=)

Assistant de STEP 7 : 'nouveau projet’

L'assistant de STEF 7 vous permet de créer rapidement un
projet STEP 7. Vous pouvez ensuite immediatement
débuter la programmation.

Pour créer votre projet, diquez sur "Suivant’,

Cliquez sur Terminer' pour terminer votre projet tel gqu'il
est affiché dans l'apercu.

v Afficher 'assistant au démarrage du gestionnaire de projets SIMATT Apercu<-< J

HNom de bloc J Mnremonigue ]
=oB1 Cyde Execution
Créer ] Annuler ] Aide

Pour cbtenir de 'aide, appuyez sur F1.

Figurelll.4: fenétredecréation d’ un projet



Chapitre III : Développement de la solution de commande

3- On clique sur suivant, la fenétre suivante nous permet de choisir la CPU.

& SIMATIC Manager = | = [ &=
_Fichier| Assistant de STEP 7 : ‘nouveau projet’ 0 : -
el .- ——— —

.I] Quelle CPU utiliser-wvous dans votre projet 7

ERE b Type de cPU | Mo de référence | -

CPU3153 C-2ZPtP 6ES¥ 313-6BFO03-0ABO

CPU314 SES 314-1AG14-0AB0 Tl
CPUZ14 IFM G6ESTY 314-5AE03-0AB0
CPU314 C-2 DP G6ESY 314-5C6G03-0AB0
CPUZ14 C-2 PP 6ES7 314-6BG03-0AB0
CPU315 SES7? 315-1AF03-0AB0 -
Mom de CPU : | SEEETEN]
Adresse MPT © |z -vI Mémuoire de travaill 128 Ko; 0,06ms/kinst; -~
port MPI; configuration multirangee jusqu'a
32 modules; communication S7 {FB/FC -
Apercu= =<
57_Pro23 Mom de bloc I Mnémonigue I
=2 Station SIMATIC 300 o1 Cyde Execution

= J] cruz1a{1)
El-_%2| Programme S7(1)

----- 49 Blocs
< Précédent I Suivant = I Creéer I Annuler I
Pour obtenir de |'aide, appuyez sur F1. ! =

Figurelll.5: CPU 314 Séectionnée
4- Apres vdidation de la CPU, une fenétre qui apparait permet de choisir les blocs et le

langage de programmation ainsérer.

Fichier | Assistant de STEP T+ "nouveau projet’ == )
D S — — _ — Y

Mom de bloc | Mnémonigue

OBl Cyde Execution

] oB1o Time of Day Interrupt O
] osi11 Time of Day Interrupt 1
1 oB12 Time of Day Interrupt 2
] oB13 Time of Day Interrupt 3

I sélectionner tout aide pour I'oB
i Langage pour les blocs choisis

=8l Station STMATIC 300
=1 @l CPUS14(1)
Elll Programme S7{1}
i Blocs

FPour obtenir de I'aide, appuyez sur F1.

Figurelll.6: Sélection desblocs et le langage de programmation (CONT)
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Chapitre III : Développement de la solution de commande

5- En cliquant sur suivant, une derniere fenétre pour nommer le projet crée:

& SIMATIC Manager [= ||T= =]
i~
"":l"'Er_ Assistant de STEP 7 : "nouveau projet’ lil
O =

-'_::g Comment voulez-vous appeler votre projet 7 H)

Nom de projet : |grer|ai|]euse

Projets existants : S7_Proll -
57 Proi12
57 Prol3 -
S7 _Prols A

vérifiez votre nouveau projet dans I'apercu.
Si wous souhaitez créer le projet avec la structure indiguee,
cliguez sur le bouton Terminer',

Apercl ==

“oh grenaileuse Mom de bloc J Mnémonigue J

Elg Station SIMATIC 300 IFoB1 Cycle Execution
= Jl crPuz1a(1)
= %+| Programme S7{1}

= Précédent I Suivant = I Créer | Annuler Aide

Pour obtenir de I'aide, appuyez sur F1,

Figurelll.7 : Nomination du programme.
6- Une fois le projet crée, il est nécessaire de configurer le matériel a utiliser comme le

montre lafigure suivante :

B HW Config - Station SIMATIC 300 == =]
Station  Edition Insertion  Systéme cible  Affichage Outils Fenétre
D=2 5 & 8 e || d s (0S| 58| e
o1
—— = o
= DR Chercher - 1 n‘tl ﬂij
il PS 307 10A =
2 CPU 314C-2 DP Profil : ]Standard 'i
Xz a7
22 D24 D075 G- g PROFIBLIS-DP
23 AIEAOZ R PROFIBUS-P
2. Comptage 2 PROFINET IO
25 FPosdionncment SIMaTIC 300
7 IM 360 SIMATIC 400
4 Di1ExDC24Y SIMATIC PC Based Control 2004400
3 DI32cDC24Y - Station HMI SIMATIC
® T DO32<DC24V/0 5A & Station PC SIMATIC
« 11
4-i-p| [m DP
Emplacement b odule ... | REfEREnze Firn |
1 PS5 307 10é EBEST 307-1KAD2-O440 |
2 CPU 314C-2 DP GESY 314-6CHD4-DABO (W3 |
Aum £
S RTINS
R o Ay
PR 5 AN IR
25 ey e |
3 IM 360 BESY 360-3A401-0440 Esclaves PROFIBUS-DF pour SIMATIC 57, M7 etC7 £y
4 DI E2DC24v EESV 321-1EHO2-0240 [configuration décentralizée] =
5 DI32:DC24Y BEST 321-1ELOO-0&A0
=] DOIZDC24 0.5 EEST 322-1ELOO-0&4A0

Pour obtenir de I'aide, appuyez sur F1L,

Figurelll.8: configuration matériels
7- En suite on passe au programme utilisateur que nous avons écrit pour commander la

machine, ce dernier est compose d’ objets définis dans |’ environnement de STEP?7.
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Chapitre III : Développement de la solution de commande

[11.9 Conclusion :

Aujourd hui, I’automate programmable n’ est plus seulement une machine séquentielle
mais, il est beaucoup plus considéré comme un calculateur de processus grace aux enormes
progres, quant a la structure de base, la qudlité et la diversité des outils proposés, et ses
langages de programmation. Son insertion dans le procédé a automatiser constitue un passage

pour augmenter la performance des processus.
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ChapitrelV : Développement d’une Platefor me de Supervision

V.1 Introduction :

Les outils de supervision dans les milieux industriels sont nécessaires pour le suivie et
le pilotage informatique des procédés de fabrication automatisée. L’ opérateur a besoin d’un
maximum de la vision a distance des organes physiques (capteurs et actionneurs). Cette vision
S obtient au moyen de I’interface Homme-Machine (IHM). Notre objectif dans ce chapitre est
de réaliser une plate-forme de supervision.

V.2 Définition dela supervision :[5]

La supervision est une forme évoluée de dialogue Homme/Machine. Elle présente
beaucoup d'avantages pour le processus industriel de production. Elle facilite a |’ opérateur la
surveillance de I’ état de fonctionnement d’ un procédé ainsi que son contréle. Le logiciel de
supervision permet d’'intégrer et de visualiser en temps réel toutes les étapes nécessaires a la
fabrication d'un produit et de détecter les problemes qui peuvent survenir en cours de
fonctionnement dans une installation industrielle.

V.3 Constitution d’un systéme de supervision :

Un systéme de supervision est genéralement composé d’'un logiciel de supervision,
auquel se rattachent des données provenant les égquipements (automate).Ce systéme assure
I" affichage, le traitement et |’ archivage des données, ainsi que la communication avec d’ autres
périphériques.
1V.3.1 Module de visualisation (affichage) :

Il permet d’ obtenir et de mettre a la disposition de |’ opérateur toutes les informations
nécessaires al’ évaluation du procédé.
1V.3.2 Module d’archivage :

II' mémorise des données (alarme et événement) pendant une longue période, et permet
I’ exploitation des données pour des applications spécifiques a des fins de maintenance ou de
gestion de production.
1V.3.3 Moduledetraitement :

Il permet de mettre en forme les données, afin de les présenter via le module de
visuaisation, aux opérateurs sous une forme prédéfinie.

V.3.4 Module de communication :
Le module de communication assure I’ acquisition et |e transfert des données et gére la

communication avec les automates programmables industriel s et autres périphériques.
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ChapitrelV : Développement d’une Platefor me de Supervision

Opérateur

L
.
7 Y
’ Al
] %

Visualisation

1

Archivage |  Superviseur Traitement

T

Communication
F 9

L Automates programmables /

Industriels s

FigureVI.1: Structured’un systéme de supervision

IV.4 Lelogiciel desupervision WINCC FLEXIBLE :

WINCC est un systeme IHM (Interface Homme-Machine), c'est-a-dire entre
I’ opérateur (homme) et le processus (machine), le contréle du processus est assuré par
I”automate programmable. Une communication s établit entre WinCC et I’ opérateur d’'une
part et WinCC et |’ automate programmable d’ une autre part.

WinCC est le logicidl de réalisation d'interface de supervision des processus industrigl. 1l
réunit les moyens dingénierie simples et efficaces, de concepts d'automatisation évolutifs
avec lesquelsil garantit les avantages suivants:

e Simplicité.

e Ouverture.

e Hexibilité.

V.5 Structuredu logicid :
Le systéme de base WinCC flexible se subdivise en:

e Logiciel de configuration (CS) qui permet de créer un projet.

e Logicie Runtime (RT) qui permet de mettre le projet en ccuvre dans le cadre du

processus. Le projet est alors «en RUNTIME ».
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IV.5.1 Logiciel deconfiguration :
Le systéme de base WinCC se compose des sous-systémes suivants :
e Systémegraphique (Graphics Designer)
C'est I'éditeur qui permet la réalisation et |a représentation de tous les ééments de vue
statiques et actifs (textes, graphiques ou boutons).
e Systemedesignalisation (Alarm L ogging)
C'est I éditeur permettant de configurer les alarmes qui informent |'opérateur des états de
fonctionnement du procédé ou des pannes du processus.
e Systemed'archivage (Tag L ogging)
Ce systéme est I’ éditeur permettant de specifier les données a archiver.
e Systemedejournalisation (Report Designer)
C’est I’ éditeur permettant de réaliser la mise en page des journaux.
e Communication
Elle se configure directement sous WinCC Explorer. Toutes |es données de configuration
sont enregistrées dans la base de données.
e Gestionnairedes utilisateurs (User Administrator)
C'est I’ éditeur de gestion des utilisateurs et des droits d'utilisateur.
IV.5.2 Logiciel RUNTIME :
Le logiciel RUNTIME permet a |’ opérateur d’ assurer la conduite du processus. Les
taches incombant au logiciel RUNTIME sont les suivants :
e Lecture des données enregistrées dans la base de données.
e Affichage desvuesal’ écran.
e Communication avec I’ automate programmable.
e Archivage des données actuelles de RUNTIME comme |'archivage des vaeurs
deprocessus et événements de signalisation.
e Conduite du processus comme la spécification de consignes ou la mise
enmarche/arrét.
V.6 Création d’un projet sous WinCC flexible 2008 :
Les principales étapes suivies pour la création de notre application sous WinCC
flexible 2008 sont :
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IV.6.1 Création d’un nouveau proj et
Au démarrage de WInCC flexible, une fenétre « WIinCC flexible Advanced »
s ouvreavec des choix multiple pour la création de projet. Dans notre cas, hous avons choisi

« créer un projet vide ».

&8 WinCC fiexible Advanced l=l®]| 8 [

Projet Edition Affichage Insertion Format Blocs d'affichage  Outils  Fenétre Aide
D e N v . @2%%,

Bienvenue dans I'assistant de projet de WinCC flexible. Choisissez l'une des options indiquées.
« Pour en savoir plus sur une option, amenez le pointeur de la souris sur cette option.
o Pour sélectionnez une option, cliquez sur cette option.

Options
Ouvrir le dernier projet édité Crée un projet sans composants (=
dans WinCC flexible. 1
Créer un projet avec I'assistant de
projet
Ouvrir un projet
| 2 Créer un projet vide

FigurelV.2: Création d’un nouveau projet
IV.6.2 Sélection de pupitre:

Aprés la création d’un nouveau projet, une nouvelle fenétre s ouvre pour le choix de

pupitre a utiliser pour notre application.
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Type de pupitre

- Micro Panels

- Mobile Panel

& Basic Panels

) Panels

(&) Muti Panels

- SIMATIC C7

- Sinumerk

(#)- Simotion PC

- Panel PC

- & SIMATIC Panel PCIL 70

1 PCIL7012 Touch
~PCIL70 15" Touch
-PCIL7712" Touch
- PCIL77 15" Touch
~PCIL7719" Touch
- PCI 7717" Kev

TOUCH

Aulres pupitres opérateur.,

IV.3: Fenétre du choix de pupitre

IV.6.3 Espacedetravail :

Aprés validation du type du pupitre, I’ espace de travail WinCC Flexible Advanced
projet-HMI s ouvre. L’espace de travail de WIinCC flexible nous offre tous les outils
nécessaires a la présentation d’'un quelconque systeme automatique, mécanique, hydraulique
et autres.
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; : —F == = Y s v - 3
[ &0 WinCC flexible Advanced - ProjetLhmi - - - - @l x|
Projet Edition Affichage Insertion Format Blocs d'affichage  Outils  Fenétre  Aide

fwmNowew ~l W O - U R, VYpaN, . K, av 2
i A

- Frangas France) =]. i -] Fle 7 u B ju W |3

SIEMENS

A Champ detexte *
Champ E/S

% Champ datefheure

%) champE/s graphique|

Objets comnplexes
Mes contrdles
Graphiques
Bibliothéque

Pour effacer,
déplacez des

objets a cet
emplacement.

FigurelV.4: Espacedetravail WinCC flexible.
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V.7 Plateforme de supervision dela station :
L’ application WinCC que nous avons éaborée permet de contréler la commande de

notre station qui est constituée de trois (3) écrans.

1V.7.1Vued accueil :
Cette vue nous représente la vue de page de garde. Elle contient les informations de

I’entreprise (SNV1) et de I établissement (UMMTO) et aussi les noms des concepteurs. Cette

fenétre permet aussi |’ acces aux vues suivantes :

it SIMATIC WinCC fesible Runtir =T

m SIMATIC PANEL PC

Ministére de I'Enseignement Supérieur et de la Recherche Scientifique —
Université Mouloud MAMMERI TIZI-OUZOU /
Faculté de Génie Electique et D'informatique “
Département d'Automatique r

SNVI B

Etude et Amélioration D'une Grenailleuse a L'aide D'un Automate S7-300

Réaliser par : BEN ANTEUR  NAIMA
ABRI LYNDA

OUCH

FigurelV.5: Vued accueil

IV.7.2 Vue des moteurs:
Lavue suivante, représente les différents moteurs qui mise en marche et d’ arrét, les

différentes parties de la grenailleuse.
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FigurelV.6: Vue des moteurs

1V.7.3Vuede la machine:

Lavue (figure IV.7) présente la
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SEMERS SIMATIC PANEL PC

S,

"OUCH

FigurelV.7 : Vuedela machine

V.8 Conclusion :

Dans ce dernier chapitre, consacré a la supervision de la machine de grenailleuse,
SNVI, nous avons décrit la supervision, puis nous avons éaboré sous le logiciel WinCC
flexible les écrans qui permettant de suivre I’ évolution du procédé, et d intervenir directement

sur lacommande du processus.
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Conclusion générale

Dans le cadre de ce mémoire de fin d'é&ude nous avons réadisé une étude

technol ogique et amélioration a base S7-300 de la machine de grenailleuse.

Pour accomplir le travail qui nous a éé demandé, nous avons passer en premier lieu
par présentation de I’entreprise SNVI, puis I’ éude de la grenailleuse embarquée sur cette

derniére, modélisation par utile grafcet.

Ains la création de projet STEP7 avec la configuration matérielle .En fin la
supervision de lamachine, qui aétéréalisée al’aide du logiciel WinCC flexible 2008.

Les simulations du programme de fonctionnement ains que |’application de
supervision se sont achevées avec succes, ce qui promet de la possibilité d étre appliqué sur le
systemerésdl.

Notre étude via de quelques amédiorations sur la machine, en premier lieu on a gjouté
un capteur de niveau qui nous indiquons le niveau d abrasif dans la trémie, une interface
homme machine, assurer |’ existence des pieces dans le sapin avec le capteur inductif ,et nous
a permis mieux maitriser le logiciel STEP7 ainsi d’ apprendre a utiliser le logiciel WinCC
flexible 2008.

De plus , le stage au sein de I'usine SNVI,Rouiba nous a permis d’ acquérir des
nouvelles connaissances et nous intégrer dans le domaine industriel et mettre en ceuvre les

connai ssances acquises sur lesinstallations réelles.
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