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-Préambule-

Michelin monde:
C'est au 28 Mai 1889 qu’' Edouard Michelin lance la création de |a soci été de fabrication

du pneumatique en France (son frere André Michelin ne le rgjoindra que bien plus tard) a
Clermont Ferrand. Actuellement I’ entreprise est une multinational e représentée par :

- Plusde 12 marques différentes.

- 68 sites de production dans 19 paysy compris |’ Algérie (Usine d' Alger).

- Un centre de technologie réparti sur 3 continents (Asie, Amérique, Europe).

- Présde 116 000 employés de toutes cultures sur tous les continents dont 4 000

chercheurs en Europe, aux Etats-Unis, en Asie.
- 6 plantations d’ hévéa réparties dans 2 pays (Brésil, Nigéria).

- Une présence commerciale dans plus de 170 pays avec 17,7 du marché.

Historique du groupe Michelin en bref :

1889 : Edouard Michelin lance la création de |a société de fabrication du pneumatique en
France.

1895 : Michelin fait rouler la premiére voiture sur pneus: I' Eclair.

1898 : Naissance du bonhomme Michelin, Bibendum.

1900 : parution du premier guide rouge.

1935 : Michelin prend le contréle de Citroén, qu'il garderajusqu’en 1975.

1946 : Michelin dépose le brevet d’ un pneu révolutionnaire : Le Radial.

1979 : Associé a Ferrari, le pneu radial Michelin est champion du monde en formule 1.

1981 : Le 1¥ pneu radial pour avion, Michelin Air X, est développé.

1990 : Michelin absorbe Uniroyal-Goodrich Tire Company au Etats-Unis.

1994 : Lanouvelle gamme de pneu ‘' Energy’’ permet d’ économiser du carburant.

2001 : Michelin congoit le plus grand pneu de génie civil du monde.

2005 : Michelin remporte les titres de champion du monde de F1, de Rallye et de GP Moto.



Michelin Algérie:

Michelin a construit son usine algérienne en 1963 et I'intégre dans la SATI (Société
Algérienne des Techniques Industrielles créée le 30 juin 1959). La SATI (Désormais Michelin
Algérie) est constituée de deux entités : Une société commerciale qui vend tous les types de
pneumatique Michelin et | unité de production qui fabrique des pneus poids lourd. Pour des
raisons de sécurité suite aux événements algeériens, la SATI met en sommell son unité de
production en 1993. Huit ans plus tard, en novembre 2001 Michelin décide une compagne de
redémarrage pour fabriquer des pneus poids lourd correspondant aux besoins du marché local.

Le 12 Aot 2002, Michelin crée lasociété ‘’ Michelin Algérie *’, entreprise de droit algérien.

Michelin Algérie 2009 :

L’ année 2008 riche en événements et changements est terminée. C'est aussi une année
des progres réels et significatifs dans tous les domaines : Sécurité, qualité, service aux clients.
L’ année 2009 commence dans une conjoncture difficile dont I’ engagement quotidien et la
portance de I’ entreprise sont les clefs de la réussite.

En cette année, Michelin concentre ses efforts pour réussir plusieurs défis :

- Pérenniser ses progres en securité par application des méthodes Michelin : PSA, OPS,
DRS.

- Améliorer fortement la productivité et laqualité al’ atelier préparation.

- Continuer aréduire la perte pour approcher les standards Michelin.

- Réussir tous les jours ses engagements production grace ala productivité, la gestion

rigoureuse du présenté sme et une disponibilité améliorée de produits de la PREP.



Introduction generale




De nosjours, I"automatisation joue un réle phénoménal dans le dével oppement de
I'industrie vue les améliorations qu'’ elle apporte et qu’ elle ne cessera d’ apporter aux
différentes industries. Son application s accroit rapidement et elle s éend de plus en plus des

petits appareils aux grandes installations industrielles.

Michelin Algérie comme toute grande entreprise utilise des machines tres complexes,
Cette complexité rend la tache difficile aux maintenanciers, notamment le cas de
I’ assembleuse pose a plat contrdlée par un automate dont le programme ne traite pas les cas
de défaillance (Défauts). Une petite panne d’ absence d’ un capteur ou un mal fonctionnement
d’un vérin peut prendre des heures ou des jours, ou méme des fois nécessite I’ intervention du
bureau d’ études pour lalocaliser.

Pour remédier a ce probleme, la direction technique de Michelin Algérie nous a confié
letravail d’ élaboration d'un programme de détection de défauts, et |es afficher sur une

interface homme/machine.

Afin de mener & bien notre travail, nous avons adopté la méthodol ogie suivante :
Dans une premieére étape, une étude détaillée du fonctionnement de la machine a été menée.

Ensuite, nous avons recense les différents défauts qui peuvent survenir sur la machine.

Nous avons classé | es défauts selon trois types, a savoir défauts matériels, défauts liés

aux transitions et défauts d' alimentation et défaut tringle.

Dans une seconde étape, il nous afalu éudier et maitriser lelogiciel d exploitation de

I’automate ainsi que I’ outil d’ affichage.

En derniére étape, nous avons proposé des solutions pour diagnostiquer les défauts et les

afficher, ces solutions ont été implantées sous le logiciel RSLogix 500 et PanelBuilder 32.

Notre mémoire est organisé comme suit :

Chapitre | : Description de lamachine.

Chapitre 11 : Présentation de |’ automate ALLEN Bradley SLC 500.

Chapitrelll : Lelogiciel de programmation RSLogix 500.

Chapitre IV : L’ interface homme/machine PanelView 550 et son logiciel PanelBuilder 32.
Chapitre V : Solution proposée pour le diagnostic et I’ affichage des défauts.



Chapitre |

Description de la machine




Chapitre | Description de la machine

Introduction :

Le pneumatique est une enveloppe que I’ on fixe alajante des roues des véhicul es pour
absorber lesirrégularités du sol et favoriser leur déplacement sans glissement.
Un pneumatique assure plusieurs fonctions vitales pour la sécurité de tous les usagers de la
route. Il sert arouler, porter lacharge, assurer le guidage, transmettre les efforts freineurs et
moteurs, amortir les bruits et les vibrations mécaniques. Pour assurer ces fonctions, le
pneumatique doit adhérer, assurer la trgjectoire (Comportement routier), résister al’usure, étre
endurant, étre confortable, faire le moins de bruit possible mais aussi étre capable de
supporter le poids du véhicule et de ses passagers. Ces caractéristiques sont le résultat d’ une
haute précision dans la composition du pneumatique. C'est un produit complexe constitué de
plusieurs éléments : Un véritable produit de haute technologie. En effet, e pneumatique est
soumis a de multiples contraintes, il doit s'adapter a des conditions d’ utilisation différentes et
doit satisfaire des besoins différents. Chague é ément du pneumatique est congu pour

répondre & ces nécessités.

|. Lesprincipaux composants d’un pneumatique:

Gl : Gomme Intérieure, volume de gomme.

RP/T : Renfort de la nappe carcasse.

RIC : Renfort Intérieur Carcasse.

NC : Nappe Carcasse, armature principale de la carcasse, Sert de liaison entre les bourrelets
et le sommet.

BT : Bourrage Tringle, Sert a positionner latringle.

GB : Gomme de Bordure, Sert a enrober les extrémités de laNC ou du raidisseur.

TT : Tringles Tressées, Servent a accrocher I’ enveloppe sur lajante.

PS : Pied Sommet, désolidarise les extrémités des nappes sommet de la nappe carcasse.
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I1. Processus de fabrication d’un pneu Michelin :
Lafabrication d’'un pneumatique Michelin passe par plusieurs éapes commencant de la

préparation des semi-finis jusgu’ au contréle de la qualité selon | hiérarchie suivante :

‘ Contrdlesde
qualité

Gommes Confection

Nappes textiles et Finition

métalliques

Figurel-1: Etapes de fabrication d' un pneumatique.

I11. L'assembleuse pose a plat (PAP) :

[11.1. Description et rle:

L’ assembleuse PAP est une machine qui se trouve sur le secteur d' assemblage, servant a
assembler les différents produits semi-finis (Produits plats et profilés, nappes et tringles)
nécessaires ala fabrication d’ une carcasse a des cotes bien déterminées. Le principe est de
superposer, aplat, les produits suivant un ordre d’ assemblage et de positionnement bien
précis, sur un tambour en rotation. Elle est munie de deux rouletages : galet et piano, utiles
pour coller les produits |’ un sur |'autre. Les produits sont portés sur 4 pose-produits montés

sur une table qui permet par rotation de passer deI’un al’autre pour faire face al’ opérateur.

Lamachine est gérée par un automate programmable Allen Bradley gamme SLC 500

avec deux modules d' entrées, et deux modules de sorties TOR.
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Batis tambour Retroussage

Panel View Pose-produits

Table

Chapeau chingis T Bétis table

Tambour
Tablette Téte cheval

Piano

Figurel.2: Assembleuse PAP.

[11.2. Eléments de la machine:
Elle se compose des él éments suivants::

Tambour : Sert de gabarit et de support aux produits nécessaires ala confection, son
diamétre est variable a savoir : diameétre minimum, intermédiaire, ou maximum, entrainé par
un moteur asynchrone qui assure sa rotation aprés validation sur une pédale. Il est constitué
de:
- deux demi-manchons.
- deux annaux a gorge.
- des ceintures de rappel.
- des éléments du tambour.
- deux paniers de retroussage (coté référence et anti-référence) chacun avec :

* Un bras de retroussage.

* Un ressort de retroussage.
Bati tambour : Sert a supporter le tambour et permettre sa rotation.
Table: Sert a supporter les différents pose-produits.
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Bati table: Sert & supporter latable et permettre sa rotation.

Pose-produits : Au nombre de 4, Servent & supporter et permettre la pose des produits.

Téte de cheval : Elément du béti table servant al’ entrainement de |a nappe carcasse et

du complexe raidisseur. Son fonctionnement se fait par un vérin double
effet.

Tablette: Support de |’ outillage de confection, dispose de deux fours, |I'un pour les produits
butyles (Gomme intérieure qui renforce lachambre a air), I’ autre pour les produits
non butyles.

Rouletage piano : Entrainé par un vérin double effet, il assure le rouletage du PT enle

serrant contre les produits de la couche inférieure.

Rouletage galet : comme le rouletage piano, il assure le rouletage de la NC.

Lasers: au nombre de 16, placés au dessus de la machine, émettent des fai sceaux |umineux
en lignes rouges sur le tambour pour guider |’ opérateur a poser |es produit avec
précision.

Chapeau chinois: entrainé par un vérin rotatif lui permettant de basculer entre deux
positions : position ‘*solvant butyle accessible-solvant non butyle
inaccessible’” pour les produits ayant besoin d’ un solvant butyle,
et position ‘' solvant non butyle accessible-solvant butyle inaccessible’
pour les produits ayant besoin d’un solvant non butyle.

[11.3. L’armoire éectrique:
Elle contient les éléments suivants:
- Unautomate programmable Allen Bradley gamme SLC 500 avec deux modules
d’ entrées, deux modules de sorties, et une alimentation, imbriqués sur un seul rack.
- Convertisseur RS232/DH.
- 4transformateurs :
400V/230V 1600VA.
400V/230V 6300VA.
400V/115V 1000VA.
400V/24V  100VA.
- Uneaimentation stabilisée 24V/4.3A.
- Unfiltre secteur.

- Desdigoncteurs.
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- Desrédais.
- Des contacts.

- Deux régulateurs de température a sortie anal ogique.

111.3.1. Positionnement des ééments sur I’armoire électrique:

Eclairage
[ |
Automate SLC 5/04 FU
Alim24V |——
gene
Filtre Disioncteurs
Relais-Contacteurs
Rég T° four Rég T° four Prises
80W 200 W
Transfo
T ; Transfo
R Transfo rante 1600 VA
1000 VA
630 VA
100 VA
Bornier DC Bornier AC

Figurel-3: L'armoire électrique.
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[11.4. L armoire pneumatique:
Elle comprend les éléments suivants:
- Unrobinet 2 voies/ 3 orifices.
- Unfiltre.
- Unevanne remise en pression progressive.
- Des manocontact réglage 0.5-8 Bars.
- Desréducteurs de pression.
- Des manometres.
- Desdistributeurs aterroir différentiel.
- Desembases araccord inférieure.
- Deséectrovannes.
- Des connecteurs antiparasites avec LED.
- Dessilencieux réducteurs d’ échappement.
- Une soupape d’ échappement rapide membrane.
- Desréducteurs de débit unidirectionnel.

[11.5. Pupitre opérateur (PanelView 550) :

Pour que I’ opérateur puisse avoir acces aux entrées/sorties et variables internes de
I’ automate commandant la machine, un IHM ‘' PanelView 550"’ est mis a sa disposition. Ce
pupitre permet de donner des commandes par des touches fonction et de visualiser |’ état des

entrées et sorties de |’ automate ainsi que |’ évolution du cycle machine.

Commandes Sorties
PanelView —— Automate ——— W ETLITE
30 _ SLC 5/04 _ PAP
Affichage Entrées

Figure -4 : Dialogue homme/machine (Opérateur/PAP).

Opérateur
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[11.6. Les Capteurs:

La machine est équipée de 13 capteurs de 4 types différents selon |e tableau suivant :

Notation Capteur

Type

Role

Four nisseur

2SP Contact a pression Détection gonflage Télémécanique
tambour
39SQ13 Contact mécanique Détection présence Télémécanique
tringles
425Q33 Contact mécanique Détection téte cheval Télémécanique
position basse
34SP Contact a pression Détection téte cheval Télémécanique
position haute
425Q21 Inductif Fin de course lance table Télémécanique
425Q9 Cellule photoélectrique Détection rotation tourelle Jay
42S0Q5 Inductif Détection piano position Télémécanique
basse
42S0Q4 Inductif Détection piano position Télémécanique
haute
42SQ37 Inductif Détection galet position Télémécanique
basse
425Q36 Inductif Détection galet position Télémécanique
haute
425Q18 Cellule photoélectrique Détection position tourelle Télémécanique
pour rotation chapeau
chinois
42SQ2 Cellule photoélectrique Détection retroussage Jay
position basse
42SQ1 Cellule photoélectrique Détection retroussage Jay

position haute

Tableau |.1: Capteurs de lamachine.
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[11.6.1. Notions sur les capteurs:

[11.6.1.a. Capteursinductifs:

Les capteurs inductifs produisent a
I'extrémité leur téte de détection un
champ magnétique oscillant. Ce champ
est généreé par une self et une capacité
montée en parallele. Lorsqu'un objet
métallique pénetre dans ce champ, il y a
perturbation de ce champ puis
atténuation du champ oscillant. Cette
variation est exploitée par un
amplificateur qui délivre un signal de
sortie, le capteur commute.

Capteur Objet métallique
a détecter
_ y
T
/! .
I N
/ \
Capacité Self

111.6.1.b. Capteursoptiques:

aucliiateur miee en forme  d3ge da 1oris

Sl
1

1

-

¢l ([

Oscillateur

Un capteur photoél ectrique est un capteur de proximité. Il se compose d'un émetteur
de lumiére associé a un récepteur. La détection d'un objet se fait par coupure ou variation
d'un faisceau lumineux. Le signal est amplifié pour étre exploité par la partie commande.

Exemples:

Détecteur photoél ectrique cylindrique

Détecteur photoél ectrique avec
signal de sortie analogique
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. Différentstypes de détection :

Emetteur

Réecapteur

Systeme barrage

Emetteur Récepteur

—

Réflecteur
e

=3

——

Systeme reflex

Emetteur Récepteur

»

Le faisce au est perdu

-

A

Systéeme de proximité

(réflexion directe)

IV. Principe de fonctionnement del’ assembleuse PAP :

La mise en marche de la machine passe par |es étapes suivantes :

a. Miseen air :

Onouvrel’arrivée généraled air par I'intermédiaire d’un robinet situé sur I’armoire

pneumatique.
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b. Mise soustension :

On met la machine sous tension par I'intermédiaire d' un interrupteur genéral situé sur
I'armoire éectrique. Un voyant « POWER ON » s'allume sur |I'armoire ainsi qu’ un voyant
« CONTROL OFF » sur le pupitre opérateur.

c. Réar mement de la machine:

On appuie sur le bouton poussoir « REARMEMENT » du pupitre opérateur, le voyant
« CONTROL OFF » doit s éteindre. Sur |’ écran de panel View de lamachine s affiche trois
sélections:

. Machine setting :
Ecran de paramétrage permettant de :
- Modifier les opérations du cycle.
- Modifier les présé ections des temporisations.
- Modifier les valeurs des pressions du rouletage.
Son acces se fait par |"interrupteur a clef situé sur le pupitre opérateur.
. Manual commands:

Ecran principal des commandes manuelles. || permet de sélectionner |e sous ensemble
mécanique sur lequel va porter les commandes manuelles. Soit pour tester les actionneurs, soit
pour exécuter des cycles élémentaires, soit pour se dégager apres incident et repartir en cycle,
etc...

Cet écran est accessible en permanence dés que la machine est en énergie en actionnant
I’interrupteur aclé situé sur le pupitre opérateur.

. Star cycle (validation pédale) :

Permet d'aller dans le cycle prédéterminé de la pose des produits et des différentes
opérations afaire par |’ opérateur.

L’ acceés a cette fonction se fait par une impulsion sur la pédale de validation (si une
tringle est présente sur son support coté bétis).

11
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Le cycle automatique est alors enclenché.

| Pose-produits 3 |

)

Pose-produits 4 Pose-produits 2

Fose-produits L

Facel

[ Opérateur ]

Figurel.5: lllustration du cycle de production.

L es opérations réalisées pour chaque face:

Pose-produits1:

Facel: Face2:
1- Pose delagommeintérieure par 1- Posedu RPT et le RIC par I’ opérateur.
I opérateur. 2- Déverrouillage et rotation (lancement)
2- Rotation du chapeau chinais. delatable.
3- Retour du chapeau chinois a sa place.

4- Déverrouillage et rotation du pose-produits.
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Pose-produits 2 :

Facel: Face2:

1- Montée delatéte cheval. 1- Pose du complexe BT par I’ opérateur.
2- Déroulement de la nappe carcasse. 2- Montée du piano.
3- Descente de latéte cheval. 3- Descente du piano aprés un temps de roul etage.
4- Posedu GB. 4- Pose destringles par |’ opérateur.
5- Montée du piano. 5- Déverrouillage et rotation (lancement) de la
6- Descente du piano apres un temps de table.

rouletage

7- Déblocage et rotation du pose-produits.

Pose-produits 3:

Facel: Face2:
1- Gonflage du tambour. 1- Pose du complexe raidisseur par
2- Montée retroussage. I opérateur.
3- PosePS. 2- Montée du galet.
4- Descente retroussage. 3- Descente du galet.
5- Montée du piano. 4- Déblocage et rotation de latable.

6- Descente du piano.
7- Déblocage et rotation du pose-produits.

Pose-produits4 :
1- Posedu PT par I’ opérateur.
2- Pose du FE par I' opérateur.
3- Montée du galet.
4- Descente du galet.
5- Dégonflage du tambour au diameétre minimum (diametre sortie carcasse).
6- Sortie carcasse par |’ opérateur.
7- Déverrouillage et rotation (lancement) de latable.
Cette derniere étape ramene vers |’ étape de départ pose-produits 1 / Face 1 pour démarrer un

nouveau cycle.

Conclusion :
Dans ce chapitre, nous avons décrit la machine, son fonctionnement, ains que
I’ensemble des é éments la constituant, |a ou on a dit qu’ elle est gérée par un automate Allen

Bradley gamme SLC 500 qui feral’ objet du chapitre suivant.
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Introduction :

L’ automate programmable industriel API (ou Programmable Logic Controller PLC) est
aujourd' hui le constituant le plus répandu des automatismes. On le trouve non seulement dans
tous les secteurs de I'industrie, mais aussi dans les services (gestion de parkings, acces a des
bétiments) et dans I’ agriculture (composition et délivrance de rations alimentaires dans les
élevages). |l répond aux besoins d’ adaptation et de flexibilité des activités économiques
actuelles.

|. Structured’un systéme automatise :

|.1. Partie Opérative:
C'est elle qui opére ou agit sur lamatiere d’ ceuvre ou le produit. Elle comporte en
général des actionneurs, des outillages, des éléments mécaniques permettant |e processus de

production.

|.2. Partie Commande:

Elle recoit desinformations de |a partie opérative avec des interfaces adaptées aux
informations logiques, anal ogiques, ou numériques et émet des ordres en retour par des cartes
de sorties agissant sur les pré-actionneurs et |es actionneurs afin de coordonner les actions.

Réalisée auparavant avec de la technologie céblée, elle est maintenant congue autour de
latechnol ogie de traitement programmabl e.

La partie commande est |e centre de traitement de trois dialogues qu’ elle coordonne :

a. Dialogue avec la machine:

Prise en compte des signaux par les détecteurs et les capteurs qui informent sur
I’ évolution de la machine.

Commande des actionneurs (V érins, moteurs) par |’ intermédiaire des pré-actionneurs
(contacteurs, distributeurs, variateurs...).

b. Dialogue homme machine:
Pour exploiter, régler, dépanner la machine, le personnel renseigne et regoit des

informations en retour.

14
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c. Ledialogue avec d’ autres machines:
Plusieurs machines peuvent se compléter pour assurer une méme production. Leur
coordination est réalisée par des échanges d’information entre leurs parties commandes.

ACTIONNEURS - |
. Moteurs

. Vérins

. Electrovannes _ etc ...

PARTIE OPERATIVE |

Gakintis DRE-ACTIONNEURS

. Detecteurs de fin de course Contacteurs
. Detecteurs de proximite . Vanateurs de vitesse

. Cellules photo-clectrigues
- Thermostat . efc..
~

_ Distnibuteurs pneumatiques
EEwc

PARTIE COMMANDE I \

‘ 1 - Traitement des Données ‘ 4}

1-Acquisition des ‘

Données 4 - Commande de Puissance

EQUIPEMENTS PROGRAMME :

_ Automate ou Equipement cable
" Relais. Contacteurs auxiliares
_Cellules pneumatiques _ etc. ..

3 — Dialogue Homine-Machine

v

ORGANE DE DIALOGUE :

- Boutons voyants ...

. Terminal de pmgrammaﬁorl et de réglage (1)

. Terminal écrant - clavier

_{1) :Connecte a1 automate programmable
seulement

Figurell-1: Structure d’ un systéme automatisé.
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I1. Architecture des automates programmablesindustriels:

Lastructureinterne d’un APl peut se représenter comme suit :

Horloge

= —

Microprocesseur

Interface de
sortie

p Commande

T Bus

!

l

l

Mémoire

Interface
d’entrée

Figurell.2: Architecture interne des API.

des pré-actionneurs

Dialogue Homme/Machine
Etat du systéme

L'automate programmabl e recoit lesinformations relatives a l'état du systéme pour

ensuite commander |es pré-actionneurs suivant le programme inscrit dans sa mémoire.

[1.1. L'alimentation :

Elle fournie les tensions nécessaires al’ él ectronique de I’ automate a partir des tensions

usuelles (110/ 220 V alternatif ou 24 V continu)

[1.2. LeBus:

Ensemble de liaisons électriques paralléles (circuit imprimé ou céble multiconducteurs).

Le nombre de fils constituant le bus dépend de I’ information a véhiculer.

I1.3. Le processeur :

C'est le cerveau de I’ automate, il réalise toutes les fonctionslogiques : ET, OU, les

fonctions de temporisation, de comptage, de calcul... a partir d'un programme contenu dans sa

mémoire.
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I1.4. La zone mémoire:
Permet de recevoir les informations issues du systéme et celles gérées par le processeur
destinées ala commande des sorties. Les mémoires utilisées sont :
RAM (Random Acces Memory) : Mémoire vive sur laquelle on peut écrire, lire et effacer
(contient le programme).
ROM (Read Only Memory) : Mémoire morte sur laquelle on ne peut quelire.
EPROM : Mémoire morte reprogrammabl e effacable par rayons ultraviol ets.
EEPROM : Mémoire morte reprogrammabl e eff acabl e é ectriquement.

I1.5. Lesinterfaces d'entrées/sorties:
Les interfaces E/S se présentent comme des modul es standards directement utilisables

pour relier les capteurs (entrées) et actionneurs (sorties) au contréleur.

[1.5.1.Modulesd’entrées/sorties TOR :

a. Modulesd’entreées:

Un module d’ entrées doit permettre al’ unité centrale de I’ automate d’ effectuer une
“’lecture’’ del’ état logique des capteurs qui lui sont associés (Module 4, 8, 16 ou 32 entrées).
A chaque entrée correspond une voie qui traite le signal électrique pour élaborer une

information binaire, le bit d' entrée qui est mémorisé.

b. Modulesde sorties:

Un module de sorties permet al’ automate programmable d’ agir sur les actionneurs. |1
réalise la correspondance : état |ogique—> Signal électrique. Périodiquement |e processeur
adresse |le module et provoque I’ écriture des bits d’ un mot mémoire sur les voies de sorties du

module.

11.5.2. Modules d’ entr ées/sorties analogiques :

Le module analogique permet d' établir la correspondance entre val eurs numeériques et
grandeurs anal ogiques (Courant ou tension). Larésolution (Plus petit échelon de courant ou
tension) est fonction du nombre de bits utilisés pour le codage numérique. Larapidité de
conversion est également une caractéristique du module.
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Grandeur analogique

E.ésolution
)
— 10V :f'
ou 20 mA I
|
I
— |
| T .o
I | Valeur numerique
| | .
0 55

Figurell.3: Conversion grandeur analogique en valeur numérique.

a. Modulesd’entrées:
Il existe deux types de modules d’ entrées analogiques :

- Lesentrées de détection de seuil.

- Lesentrées de mesure analogique (Conversion anal ogique/numeérique).
Un réglage d’ échelle est généralement possible, permettant d’ élargir les possibilités de
mesure. On utilise couramment un tel module pour la mesure de température : La sonde
résistive est reliée directement au module, lequel réalise ou non certaines opérations de
linéarisation du signal délivré par le capteur avant écriture du mot (De n bitsdansla

mémoire).

b. Modulesde sorties:

Chague sortie est I'image anal ogique de la valeur numérique codée sur une chaine de
bits (En général de 8 & 12 hits) définie par programme. Les modul es anal ogiques de sorties
permettent, associés a des pré-actionneurs (Gradateurs de puissance, variateurs de vitesse...),
de réaliser des fonctions de commande et régulation. Chaque sortie est définie par la nature du
courant délivré et par ses limites (0-10 V, 4-20 mA).
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I11. Connexion Entrées/Sortiesentrel’ APl et I’ Automatisme piloté:

Capteurs Cartes Entrées

I:XY/ a5 0 X1¥1S 05
[ i [ ) I

Cartes Sortes

Actionmeurs

0 :X1¥1/1 || I I I I I

V. Notion detempsdecycle:

Acquisition des entrées

Phase 1 —_—

Scrutation du programme

Phase 2

Mise a jour des sorties

Theet —1 |

Le temps de cycle (ou scrutation) est le temps qui S écoule entre deux prises en compte

d’ une entrée physique (éectrique).
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V. Lesautomates programmables Allen Bradley :

L’ entreprise Allen Bradley offre une gamme d’ automates tres large adaptée au service
de la sécurité de conception et d’ utilisation de machines et d' équipements dans de nombreux
secteurs industriels.

On peut classer ces automates en deux types selon qu'ils soient modulaires ou compacts.

. Lesautomates modulaires:
Composeés de différents modul es (trés flexibles), on distingue :
Les SLC 500.
LesPLC5.
Les Logix 5000 : - CompactLogix.

- ControlLogix.

- FlexLogix.
Les nano-automates Pico : - Module Pico.

- Module Pico GFX.

. Lesautomates compacts:

Tous les composants sont regroupés en un seul bloc.

Les MicroLogix 1000 (SLC compact) : - MicroLogix 1100.
- MicroLogix 1200.
- MicroLogix 1500.

V.1. L automate SLC 500 :

V.1.1. Présentation :

Le SLC 500 est une plate-forme adaptable, e plus ancien de la gamme des automates
Allen Bradley reste pourtant une référence avec une offre trés large de modules
d’ entrés/sorties classiques format 1746, bétie autour de deux options matérielles : une version
bloc avec possibilité d extension en utilisant un chassis a 2 emplacements, et une version
modulaire comprenant jusqu’ a 960 points d’ E/S.

La gamme est composée de cing modél es de processeurs : les 5/01, 5/02, 5/03, 5/04 et
5/05. Gréce a cette gamme de processeurs, le SL.C 500 peut commander des machines simples

20



Chapitre I Présentation de |’ automate ALLEN Bradley SLC 500

ou des procédés complexes (petits ou grands) : ces processeurs ont |'évolutivité dont ont

besoin les diverses applications.

V.1.2. Caractéristiques et avantages:

Caractéristiques: Avantages:

Quatre unités centrales. * Répond a un grand nombre de besoins d’' E/S

et de fonctionnalités.

Quatre différentes tailles *  Souplesse de montage des E/S et des options
dechéssis (4, 7, 10 et 13). d’ extension.
Modules d E/S 1746. - * Plusde 48 modules différents pour répondre

aux besoins des applications.

Quatre types d' alimentations. * Quatretailles différentes, supportant les
alimentations c.a. et c.c.

Options de communication. e Par liaisons DH-485, RS-232 et DH+.

V.1.3. Options de communication :
Le tableau ci-dessous résume les options de communication des processeurs de la
famille SLC 500.

Option Communication Type de processeur
SLC5/01 | SLC502 | SLC5/03 | SLC5/04
DH 485 DH-485 (réception (réception | (réception
(réception) ou ou ou

émission) émission) émission)

DH-485 . .

RS-232 DF1 (4) e (D e (1 . .
ASCII . *

Data Highway DH+ - Q0| * @0 - .

Plus
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(1) Module 1747-KE nécessaire.

(2) Module 1785-KA5 nécessaire.

(3) Opération de réception uniquement par |I'intermédiaire du module 1785-KAS.
(4) Esclavefull ou half-duplex.

V.1.4. Processeur SLC 5/04 :

Le processeur SLC 5/04 possede les fonctionnalités du processeur SLC 5/03 auxquelles
S goutent les communications DH+. Ces communications sont de trois a douze fois plus
rapides que les communications DH-485, offrant ainsi de meilleures performances. En outre,
le processeur SLC 5/04 fonctionne environ 15 % plus vite que e processeur SLC 5/03.

Emplacement 0 Chéssis a4 emplacements

paa

Carted aimentation Unité centrale Cartes E/S analogique et TOR

Figurell-4: L’ automate programmable Allen Bradley.
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V.1.4.1. Caractéristiques du processeur SLC 5/04 :

YV V V VY

YV V V VYV V

vV VYV

Tailles de mémoire programme de 16, 32 ou 64 K.
Commande jusqu’ a2 4096 points d entrée et de sortie.
Programmation en ligne (inclut I’ édition runtime).
Voie DH+ intégrée, prenant en charge :

* Lescommunications rapides (57,6K, 115,2 et 230,4 Kbauds)

» Lescapacités de messagerie avec les processeurs SLC 500, PLC-2, PLC-5 et
PLC-5/250

Voie RS-232 intégrée, prenant en charge :

* LeDF1 Full-Duplex pour les communications point & point ; les connexions
décentralisées via modem ou les connexions directes pour les dispositifs de
programmation ou d' interface opérateur.

» LeDF1 Half-Duplex maitre/esclave pour les communications de type SCADA
(point-amultipoint).

» Le DH-485 pour se connecter au réseau DH-485.

* LesE/SASCII pour laconnexion aux autres dispositifs ASCII, tels que les
lecteurs de codes a barres, les imprimantes série ou les balances.

Capacités de “passthrough” voie avoie (DH+ vers DH-485) vers lesinterfaces
opérateur.

“Passthrough” voie avoie (DF1 Full-Duplex vers DH+) (OS401 et ultérieur
uniquement).

“Passthrough” RIO.

Horloge/calendrier intégré.

Interruption temporisée programmable de 1 ms (STI).

Interruption d’ entrée TOR de 0,50 ms (Dl1).

Fonctions mathématiques évoluées - Instructions trigonométriques, PID,
exponentielles, avirgule flottante et instructions de calcul.
Adressage indirect.

LaPROM flash assure les mises a niveau du firmware sans changement physique
d EPROM.

Module mémoire EPROM flash disponible en option.
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» Commutateur - RUN, REM, PROG (Effacement des défauts).
» . RAM sauvegardée par pile.

V.1.4. 2. Mode defonctionnement du SLC 5/04 :
Utilisez le commutateur a clé situé al’ avant de I’ automate pour sélectionner le mode de

fonctionnement de I’ automate.

a.Mode RUN:

Impossibilité de créer ou effacer des téches, des programmes ou des sous-programmes.
> Exécuter le programme.
» Activer les sorties. R REH PROG

b. Mode PROGRAM :
L'automate n'exécute pas de téches (pas de scrutation).
» Créer, modifier et effacer des téches, des programmes ou des

SOUS-programmes.

» Transférer des projets.

c. Mode REMOTE:

Passer aux modes programmation a distance, test a distance

et fonctionnement a distance par lelogiciel de programmation.

. Programmation a distance (Remote Program) : o~ BEM  PROG

o Désactivation des sorties. |
» Création, modification et effacement de taches.
 Transfert de projets. / ~)

. Test adistance (Remote Test) :
* Exécution de taches avec sorties désactivées.

* Moadification en ligne (limitée).
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. Fonctionnement a distance (Remote Run) :
» Activation des sorties.

* Modification en ligne.

Conclusion :

Dans ce chapitre, nous avons présenté les généralités sur |les automates programmables
industriels, puis nous somme rentrés dans la gamme d' automates Allen Bradley, pour ensuite
décrire I’automate SLC 500 (processeur 5/04) qui gere la machine pose a plat PAP sur
laquelle s effectue notre travail. Cet automate est programmé par le langage de
programmation RSLogix 500 que nous alons voir au chapitre qui suit.

25



Chapitre lil

Lelogiciel de

programmation RSL ogix 500




Chapitre Il Le logitide programmation RSLogix 500

I ntroduction :

RSLogix 500 est un logiciel de programmation de logique arelais 32 bits sous Windows pour
les processeurs SLC 500 et MicroLogix de lagamme d' automate Allen Bradley. Il permet la
création et la gestion de projets, la configuration et e paramétrage du matériel et dela

communication, la gestion des mnémoniques, la création des programmes.

|. Lesapplicationsdu logiciel RSL ogix 500 :

1. Un gestionnairede projet : il gére toutes les données relatives a un projet d'automatisation.

2. Configuration matérielle: il permet de configurer et paramétrer le matériel d'un projet

d’ automati sation en sélectionnant les chéssis (Racks) ainsi que le nombre d’ emplacements dans
chague rack, puis affecter les modul es nécessaires aux emplacements souhaités dans les racks.
Deplusil permet e paramétrage de la CPU (comportement alamise en route) et du protocole
de communication et I’ aimentation (premier emplacement automatique).
3. Editeur de mnémoniques: il permet de gérer toutes les variables globa es. C'est-a-dire la
définition de désignations symboliques et de commentaires pour les signaux du processus
(entrées/sorties), mémentos, | importation et |’ exportation avec d'autres programmes Windows.
4. Langagesde programmation : deux langages de programmation sont inclus dans le
logiciel de base: LAD (Ladder Diagram), ASCII (Assembleur).
5. Diagnostic du matérid : il fournit un apercu de I'éat du systéme d'automatisation. Dans
une représentation d'ensemble, un symbole permet de préciser pour chaque module siil est
défaillant ou pas.

6. RSLinx : il permet le transfert de données via un réseau de communication DH+, DH485,

Ethernet, tout en offrant les possibilités de choisir les participants ala communication.

II. Lesfonctionsdu logiciel RSL ogix 500 :

1. Un éditeur de logique arelais a structure libre qui permet de se concentrer sur lalogique de
I'application plutdt que sur la syntaxe pendant |’ écriture du programme.

2. Un veérificateur de projet puissant qui sert acréer une liste d'erreurs.

3. Unefonction d'édition “ glisser-déplacer” pour déplacer rapidement des éléments de table de
données d'un fichier de données a un autre, des lignes d'un sous-programme ou d'un projet aun

autre ou des instructions d'une ligne a une autre dans un méme proj et.
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4. Des bibliotheques SLC servant a stocker et a récupérer des portions de lalogique arelais
pour les réutiliser dans|’ un des logiciels de programmation de SLC.
5. Un utilitaire de comparaison permettant de visualiser les différences entre deux projets.

I11. Leslangages de programmation :

Cing langages de programmation peuvent étre utilisés pour la programmation des automates
programmables industriels (API). Ces langages peuvent étre divisés en deux grandes catégories :

[11.1. Leslangages graphiques:

[11.1.1. LeGRAFCET :

L'acronyme GRAFCET signifie : GRAphe Fonctionnel de Commande Etape Transition. C'est
une méthode de représentation graphique permettant de décrire le cahier de charge d'un
automatisme. |l est adapté aux systemes a évolution séquentielle, défini par un ensemble d' é éments
graphiques de base traduisant e comportement de la partie commande vis-a-vis de ses entrées et de
Ses sorties.

Un programme GRAFCET décrit un procédé comme une suite d’ étapes, reliées entre elles par
destransitions. A chaque transition est associée une réceptivité, celle-ci est une condition logique
qui doit étre vraie pour franchir latransition et passer al’ étape suivante. Des actions sont associées
aux étapes du programme.

Le format graphique d’un programme GRAFCET est le suivant :

1
—— Départ
1 A
—+— D
2 R
—_T G

Figurelll-1: Exempled un GRAFCET.
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Une ETAPE correspond a une phase durant laquelle on effectue une ACTION pendant une
certaine DUREE. L'action doit étre stable, c'est a dire que I'on fait la méme chose pendant toute la
durée de I'étape, en particulier composition de plusieurs actions, ou al'opposé |'inaction (étape dite
d'attente).

On représente chaque étape par un carre, |'action est représentée dans un rectangle a droite,
I'entrée se fait par e haut et la sortie par |e bas. On numérote chague étape par un entier positif,
mai s pas nécessairement croissant par pas de 1.

Une TRANSITION est une condition de passage d'une étape a une autre. Elle n'est que
logique, sans notion de durée. La condition est définie par une RECEPTIVITE qui est généralement
une expression booléenne de I'état des CAPTEURS.

On représente une transition par un trait horizonta sur une liaison verticale. On note a droite
laréceptivité double barre. Dans le cas de plusieurs liaisons arrivant sur une transition, on les fait

converger sur une grande.

111.1.2. LeLadder (LADDER Diagram) :

Le LD est une représentation graphique qui traduit directement des équations bool éennes en
un circuit électrique en combinant des contacts et des relais al’ aide des connexions horizontal es et
verticales, les contacts représentent | es entrées (contacts normal ement ouverts, contacts
normalement fermés,...), et lesrelais représentent les sorties (relais directs, relaisinverses,...). les
diagrammes LD sont limités sur la gauche par une barre d’ alimentation et par lamasse sur ladroite.

Exemple : Programmation d’une fonction logique : x = (a+ b) . (e + d).

a e c
1 W
b d
Contact normalement ouvert
La barre d'alimentation La masse
o || A N |'/
Ial [ [ A
| ¥ c R
| | 4 ‘\
b A d
Contact normalementferma La bobine

Figurelll.2: Programme LADDER.
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Le langage Ladder propose d’ autres fonctions telles que les fonctions de comptage et de
temporisation, les fonctions arithmétiques, logiques et de conversion, les fonctions de comparaison
et de transfert.

111.1.3. LeBloc defonction (FBD) :

C’est un langage graphique qui permet la construction d' équations complexes a partir des
opérateurs standard, ou de blocs fonctionnels. 11 se compose de réseaux de fonctions
préprogrammees ou non, représentées par des rectangles qui sont connectés entre eux par des lignes.
La programmation avec le FBD est trés souple et facile a apprendre, la plupart des fonctions
nécessaires (les fonctions arithmétiques et logiques, les fonctions de temporisation, les blocs
fonctionnels PID...) sont déja disponibles dans |a bibliothéque, il suffit juste de les connecter et
bien paramétrer les entrées et les sorties, c'est-a-dire respecter le type de variables lors de la
connexion.

Par exemple pour réaliser I’ opération arithmétique 20.(x+y)/z = w, on aura besoin de trois blocs :
Un pour |' addition, un pour la multiplication et un autre pour ladivision.

20x+y)/z=w

— *y = = —
(x+y) =X ADD 20X=X iy XIZ=X__ oy X=w
4 4dd Mlultiply Diivide
Sonrce d F24:0 Sonrce d Fe0 Source d Fe:0
oo ? ?
Soarce B Fa:l Soarce B Fa.2 Sowrce B Fa.3
oo ? 7
Drest Fe0 Deest Fe:0 Dest Fe:0
0o 7 7

Figurell1.3: ligne d’' une opération arithmétique.

I11.2. Leslangagestextuels:

111.2.1. Letexte structuré(ST) :
Lelangage ST (Structured Text) est un langage de programmation textuel de haut niveau
dédié aux applications d’ automatisation, il est utilisé principalement pour décrire les procédures
complexes et difficilement modélisables avec les langages graphiques, il peut aussi étre utilisé en
tant que sous programme avec d’ autres langages de programmation. |1 utilise les mémes énoncés

gue les langages de programmation évolués (Pascal, C, C++...), comme: les assignations, les
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appels de fonctions, les énoncés de contrdle (IF, THEN, ELSE, CASE) ou d'itération (FOR,
WHILE, REPEAT) en plus des opérations arithmétiques et logiques.

[11.2.2. Lalisted’instructions(IL) :

Lelangage IL est un langage textuel de bas niveau (proche du langage assembleur), qui
utilise un jeu d'instructions simple, il trouve sa puissance dans |les applications de petitestailles, et
dans la création de sous programmes ou procédures, car il permet un contréle totale et une
optimisation parfaite du code, par contre dans les grandes applications il est trés difficile de
programmer avec le IL. Les programmes dans ce langage peuvent étre traduits des autres langages.
Le IL alaméme structure que |’ assembleur, il utilise un ou plusieurs registres de travail. Les
valeurs intermédiaires nécessaires pour |’ exécution d' une instruction donnée seront mémorisées
dans ces registres le temps de leur utilisation. Il possede un jeu d'instructions assez riche qui peut
réaliser toutes les opérations arithmeétiques et 1ogiques, |es opérations de comptage et

temporisations, la comparaison et le transfert...

V. Création d’'un projet RSLogix 500 :

RSLogix 500 est basé sur |'utilisation de projets. Un projet est un ensemble complet de
fichiers associés a un programme de logique. Il comprend essentiellement deux données : les
fichiers programmes et la configuration matérielle.

On crée un projet a partir du menu Fichier, RSLogix 500 invite a définir le type de processeur avec
lequel il seracommuniqué et créer un contrdle d'arborescence du projet. Cette arborescence du

projet est un point d'acces au programme, a la table de données et aux fichiers de base de données.

Lestypes de processeurs qui peuvent étre programmeés par RSLogix500 sont les SLC 500 et

les MicroLogix de lagamme automate Allen Bradley.
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Exemple: choix d'un automate SLC 500, CPU SLC 5/04 et une mémoire de 64 K mots.

(- [=]0<]

SR e v & O] MM e -

afyKELAES E

Print Setup. .. I Nods: 5d | 1P I3User £Bt £ TimeriCounter £ Inputiowiput £ Compere |
1 STATION

2 14341-01825-G51-B
3 STATION_BAKOT1

4 STATION_BAKDZL

5 STATION_BAKOZO

& STATION_BAKDD4

7 STATION

Backup Project. .. Chrl+B

S loer Myneosguy Ty

Processor Name:IUNTITLED

1747-LE53B~C 5-05 CPU
1747-L552B~C 5-05 CPU
1747-IL551E~C 5-05 CPU

Exit

64E Mem. 05501 Series
32K Mem. 05501 Series
16K Mem. Q5501 Series

[Inly]
[ |

T

[

=]

1747-L553 505 CEU 64K Mem. 0OS501
17471552 L0585 CPU 32K Mem. OS501
1747-1551 5-05 CPU 16K Mem. 05501
1747-1553 5-05 CPU 64K Mem . OS500
1747-1552 505 CPU 32K Mem. QS500

1747-1551 505 CEU

16K Mem. 05500

1747-1542C 5-04 CPU
1747-1541C 5-04 CPU
1747-1543 5-04 CFPU
1747-1542B 5-04 CFU

32K Mem. 05401 Series C
16K Mem. 05401 Series C

64K Mem. 05401

22K Mem. 05401 [~

Communication zettings
Crriver Proceszsor Mode: Feply Timeout:

IEMUSDD-1 vl |5 Decimal (=5 wiho A ctive.. | I'IEI [Sec.]
a

ctal]

| Create a new document

Figurelll.4: Choix dela CPU de travail.

Comment un processeur d'un automate Allen Bradley est référencié :
_CPU : L'Unité Centrale, noté : 1747-L xxx 5/0x CPU - xxK Mem. OSxxx :
o 1747-Lxxx : Laréférence des automates SLC.
* 5/0x CPU : Letyped automate.
* xxK Mem: Lataille mémoire de I’ automate donnée en Kilo d'instructions.
* OSxxx :LasériedelaCPU d automate.

IV.1. Configuration des communications systeme:

IV.1. 1. Communications systéme et communications de|'automate:
Configurer toutes les communications avant de commencer un nouveau projet.
Deux méthodes permettant de définir les paramétres de communication :
»  Utilisation de la boite de dialogue ‘’ Communications du systeme'’ (accessible &
partir du menu Communications) pour indiquer la configuration de communication du processeur
auquel on veut se connecter. Cette méthode de communication n'est pas reliée au projet.

»  Utiliser laboite de dialogue *’ Communications de |'automate’’ (accessible & partir du
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menu Propriétés de |'automate dans |'arborescence du projet), dans le cas ou on veut que les

parameétres du driver et de la station entrés restent dans le projet. D’ autre terme, si on veut que les

informations du driver et de la station qu’ on a définies pour notre projet écrasent les parametres de
communication du systeme au chargement du projet par la suite sur un processeur specifique.
Séectionner ensuite un driver de Communication. Si laliste de drivers est vide, on lance

RSLinx pour configurer un driver.

EonTiEnTENpVErS: __Jd
gilable Diriver Types: -
. . . Cloze
Selectlon\ner un driver | | |Gl |
5232 DF1 devices Help
Ethernet devices
J Ethernet/IP Driver
1784-KT AT DPETHDPCME for DH+/DH-485 devices
1784-KTC) for ControlM et devices Status
DF1 Polling Master Driver i Configure. .
1784-PCC for ContralNet devices Aunning QM 2
1784-PCICIS] for ControlMet devices
1747-PIC # AIC+ Driver Startup...
DF1 Slave Driver
5-5 50/502 for DH+ devices Start
firtual Backplane [SoftLogixGgw)
DeviceMet Drivers [1784-PCD/PCIDE A 770-KFD.SDNPT drivers)
PLC-5 [DH+) Erulator driver Shaop
SoftLogixb driver Cialeta
Remote Devices wia Ling Gateway

Figure II1.5 : Configuration d'un driver.

Dans le menu des drivers on trouve les drivers des protocol es de communication des automates
Allen Bradley :

Le port DH-485 existe en standard sur les SLC 5/01, 5/02 et 5/03.

Le port DH + existe en standard sur les SLC 5/04.

Le port Ethernet existe en standard sur les SLC 5/05.

1V.1.2. Lesdifférents protocoles de communication :

EtherNet/I P : Communique avec les PLC-5E, SLC-5/05, et Automates Logix 5000. Le réseau
EtherNet est un réseau local avec un débit de transmission en bande de base de 10 Mbits/s.

DeviceNet : Réseau de communication ouvert aux normes industrielles. Ce réseau a été congu pour

fournir une interface a des différents dispositifs, tels que les capteurs, |es boutons-poussoairs, les
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démarreurs de moteurs, les interfaces opérateur simples et les variateurs, via un seul cable partant

du processeur d'un contrdleur programmable.

ControlNet : Réseau de commande ouvert utilisant |e modéle Producteur/ Consommateur pour
combiner les fonctionnalités d'un réseau d'l/O et d'un réseau d'égal a égal tout en garantissant de
hautes performances aux deux types de fonctions. Le terminal ControlNet communigue avec

multiples contréleurs sur un réseau Control Net.

Data Highway Plus: Le réseau DH+ est une liaison en bande de base a passage de jeton d'Allen-
Bradley congue pour un réseau local. Le terminal DH+ communique avec un contréleur PLC seul,
SLC 5/04, systeme ControlLogix, ou multiples automates Allen-Bradley sur le réseau DH+. Ces
dispositifs sont appel és stations. 11 donne acces direct aux fichiers de données du contréleur. Il aide
afournir un temps-efficace fiable pou le transport de données. On Peut connecter au maximum 32

stations a une seule liaison DH+.

Remote |/0 (RI10) : Communique avec automates PLC ou SLC 500, ou systeme Control Logix sur
le module 1771 Remote 1/0 network, Il supporte les deux types de transfert discret et bloc de

données.

DH-485 : Le DH-485 est un protocole de communication qui passe les informations entre
différentes étapesdel’instalation. Le réseau permet de contréler le processus et les différents
parametres, différents états, et programmes d’ application, surveillance de données, chargement du
programme, et maitrise de la surveillance. Le terminal DH-485 permet |a communication avec
automate Allen-Bradley SLC 500 seul ou multiple ou MicroLogix sur le réseau DH-485. || supporte

le point & point ou les transferts du réseav.

RS-232 (DH-485 protocole) : Communique avec automates MicroLogix et SLC qui utilisent le
protocole DH-485 point a point.

RS-232 (DF1 protocole) : Communique avec automate SLC 500 seul, PLC ou MicroLogix sur

point-a-point liaison DF1.

33



Chapitre Il

Le logatide programmation RSLogix 500

Profibus DP.

Profibus : Une communication utilise le Profibus DP standard pour des grandes-vitesses (jusqu'a
1.5M baud) de transmission des données a Siemens et autres contrdleurs qui supportent le protocole

Modbusterminal : Utilise un transfert half-duplex, et est un protocole de communication

maltre/esclave d’ architecture contréleur Rockwell Automation et d’ autres stations
d’ automatisation.
1V.1.3. Qui actif :

Lafonction Qui actif est utilisée pour indiquer |es stations connectées au réseau SLC. Ces
informations permettent de sél ectionner les stations a partir desquelles transférer, vers lesquelles
charger ou lesguelles surveiller en ligne. Elle peut également afficher les statistiques sur le
rendement de ces communications.

IS LTt aten
=

Cleitz,eh f
File Edit View

W Autobrowse |

g X
o
i
=] Workstation, ENP-ZES37DDFE =i =
+ % Linx Gakeways, Ethernet h.! h.!
+ &5 #B_ETH-1, Ethernet oo o1 04
- gggusnnm DH-485 4 MAQUETTE SAMIR: STA_TREM
01, SLC-5/04, MAQUETTE
- 03, 5LC-5/04, SAMIR
+ 04, SLC-5/04, STA_TREM
+ &5 SC-1, DH-485

For Help, press F1

V.2, Configuration matérielle:

05/01/09 | 09:40 PM

Figurelll.6: Fonction Qui Actif.

1V.2.1. Installation du chassis et des modulesd’E/S:
Apres avoir ouvert un projet, il faut définir un chassis, identifier les cartes d'E/S en indiquant

leur position dans le rack du processeur et sélectionner |e type d'alimentation nécessaire pour

chacun des racks de la configuration. Une application réelle peut comprendre jusgu'atrois racks et
plusieurs modules d'E/S.
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|,§,§u§ GO J |L.'3
Racks Current Cards Available
1 | j Filter | 21110 -
2 [1746:44 45t Rack | — Part # [ Description [
== e} 174518 Anyp 8pt Discrete Input Module
3 |1/0 Rack Not Instaled v 1746116 Any 160t Discrete Input Module
174632 Any 32pt Dizcrete Input Maodule
% 1746-078 Any Spt Dizcrete Output Module =
1746-0%16 Any 16pt Dizcrete Output bModule
ﬂ| Part # | Description 1746-0732 Any 32pt Dizcrete Output bModule
0 1747-L543C 5/04 CPU - 64k Mem. 05401 Senes C BMCI-153s AMCI Series 1500 Resolver Module
AC-1561 AMCI Series 1561 Resolver Module
2 1746-0BP1E  16-Output [1 A)[TRA&NS-SRC) 24/DC 1746-B45-5/01 BASIC Module - 500 - 5/01
3 1746-B45-5/02 BASIC Module - MO/MT capable
- 1746-BA5-T  BASIC Module - 500 - 5/01
4 1746-B45-T  BASIC Module - MO/MT capable
5 1747-B5N Backup Scanner Module
5 1746-BTH Barrel Temperature Module
Gl 1747-DCM-1/4  Mode Adapter Module [1/4 Rack)
1747-DCM-1/2  Wode Adapter Module [1/2 Rack)
1747-DCM-3/4  Mode Adapter Module [3/4 Rack)
1747-DCM-FULLN ode Adapter Module [Full Rack)]
1747-D5H-7  Distributed [/0 Scarner-7 [/0 Block
1747-DSN-30  Distributed 1/0 Scanner-30 140 Block
Adv Config | Help | Hide &l Cards 1746-FI04| Fast Analog 2 Ch Ind2 Ch Current Out

Figure II1.7 : Configuration matérielle.

La boite de dialogue Configuration des E/S permet également d'effectuer d'autres taches :
» De savoir si la source d'alimentation que nous avons l'intention d'utiliser fournira
assez de courant aux modules placés dans le rack.
» De configurer les modules anal ogiques et |es autres modul es spécialisés.
» Lecture automatique de la configuration existante des E/S d'une station processeur
sur le réseav.

V.2.2 Consommation électrique:
La boite de dialogue Consommation électrique est en lecture seule. On ne peut définir aucun
paramétre. Elle est utilisée pour examiner la consommation d'un rack selon la configuration des

modules qu’ on a sélectionnés.

Howersuppllioadinesssinionmatiomna oy L_'a
Rack E stimated Loading far Rack. =
1 5y Current Load [ma] 1441 _
2 24 Current Load [ma) i} Help
& Fower Load [w]: 7.2
Fower Supply Used
& 1745 - P1/PT E stimated b argin for B ack
" 1745 - P2/P5/FE Ty Current [ma): 559
" 174E -P3 24 Current [ma): 460
1746 - P4 Fower Load [w]: 13.8
Messages:
“wiildeard' type Output detected - an estimate has been made but actual results may
warny due ta the large variances in different output card tupes.

Figurell1.8 : Consommation électrique.
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V. Utilisation desinstructionsdelogique arelais:

V.1 Paletted’instructions flottante :
RSLogix 500 permet d'afficher une palette d'instructions flottante qui facilite la séection des

instructions, elle est accessible soit a partir du menu affichage, soit en cliquant sur son icone.

D Palette dinstructions

/ = | TT |3 |38 | <> | 0> |00 | fer | aes| ace| act | ace | acH| acs
Icone / Ao | aex | ane | o | avo | asn | aro| s | asc| asr] amn | awa| awr| esc
esk| eth | evw | cos| cer | cru | ero | cor |eir | oco| cor| pes| oo | o

/ oov | enc | eau | rec|| Fre | rie | rro | #ru | see | orr

Palette

wr | o Joom e | oo |oe|ose | wn | eee | s | tea | e | wru | um
LoG | mor|rse | mee | Mov | mue | vve | mes | nee [ ot | cnc | cor Jose | om
pip | P70 rao| rer | res | mev | muc | mae | met | Rre | ser | so
scp| sin | sec | sou | seo| ser| ste | svs | s10 | sue | sus | sve | swe | ran

1or | vio | moo | ror | vom | vin | ws 7 | xom | wev

Figurelll.9: palette d instructions flottante.

Pour choisir I'instruction désirée, soit on clique directement sur son icone a partir de la palette
flottante, soit en cliquant sur le bouton droit de la souris au début de laligne sur laguelle on veut
I'insérer, une fenétre d’ instructions s ouvre apres avoir sélectionné « Append instruction », et on

choisit I’instruction désirée.
V.2. Barred'instructions:
Pour choisir lesinstructions selon leur type (exemple : User, Bit, Timer/Counter...), on utilise

labarre d’instructions située au dessus de la zone d' édition du programme.

Instructions correspondantes

\

E--HUEEM{}{J}%#BL#BS IH

[ 4] [\ user £ Bit 4 TimerCounter 4 Input/Output 4 Compare |

Type d'instructions

Figurelll.10: Barre d'instructions.
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V.3. Entréerapidedesinstructions:
Pour accélérer les téches de programmation, RSLogix 500 permet d'affecter a chague touche
alphabétique (A aZ) du clavier une instruction de programmation de logique arelais. Pour y

accéder alafenétre de sélection rapide, on va sur le menu Afficher, puis on clique sur Propriétés.

Touche | Ingtruction | Dezcription -
_Libre Taouche non définie
BST Branche
CTu Comptage
GEQ Supérieur ou égal [A>=E]
Tauche nan définie
Examiner g contact auvert
Touche noh définie
Touche noh définie
Touche non définie
Touche noh définie b
Touche noh définie
Werroulllage de sortie
Touche noh définie
Touche noh définie
Actirvation de sortie
Touche noh définie
T rnirhie kol définie j

0 m =

oOmMoO=ZZrr-S~Ac—— I o

Dauble-clique.Mne irstruction pour modifier |a représentation des touches

Figurelll.11 : Entrée rapide des instructions.

La fenétre suivante montre la zone d’ édition de programmes LADDER :

{ELAD 15 -- ROUL_GALET -- Rouletage Galet

DEMANDE
ROULETAGE FPRODUCTION
GALET GEMMA/S ROUL_GALET
W1z2:0 E14:31 —CLE
0a0l = = [ Clear
] 5 Dest Bl4:15
0000000000000001<
ONE SHOT
COMMANDES MANUEL
RESET GEAFCET COP_E14_15
B34 —CLE
1 E Claar
1 Dest Bl15:15
0000000000000000<
ARRET
SECURITE
GEMMA/1 ROUL_GALET/
Bl4:31 Bl4:15
3 E L
1 [i]
GALET
DEMANDE POSITION
ROULETAGE BASSE
COP_El4_1510 GALET OFEE,_SEQi2 413037 ROUL_GALET/1
Bl5:15 H1z.0 B14:30 4 Bl4:15
o002 3 E 3 E == 3 E 12
0 2 23 1
1746-1E32
GALET ROUL_GALET/
CYCLE Bl4:15
P¥550 LY
SCREEN @ [i]
B3:16
==
i

Figurelll.12: Lazone d'édition d'un programme LADDER.
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VI. Introduction ala programmation :

V1.1. Organisation de la mémoaire programme:
Il peut y avoir 256 fichiers programme (Fichiers LADDER numeérotés de 0 a 255) pour les
SLC : Un programme principal et des sous-programmes.
Fichier O : Fichier réservé au systéme.
Fichier 1 : Fichier non utilisé.
Fichier 2a255:
* Fichier 2 : Programme principal.
* Fichiersde 3 a255 : Sous-programmes :
» Fonctionnement.
» Défauts.
* Temps(STI)

* Entréesinterruptives (DlIl)...

V1.2. Lestypesdevariables:
Les données programme sont organisées en fichiers programme selon leur type, on distingue :
» ASCII : Caractére ASCII.
* BIT: Elément binaire.
e COUNTER : Compteur.
* FLOATING : Nombre flottant.
e INPUT : Entrée.
* INTEGER : Nombre entier.
 OUTPUT : Sortie.
* PID : Registre de contrdle PID.
* REGISTER : Registre de contrdle.
e STATUS: Etat.
* STRING : Chaine de caracteres ASCI|.
* TIMER : Temporisation.
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VI1.3. L’ adressage des entrées/sorties :
L’ adressage des entrées et des sorties sefait delaméme maniere: l:e.s/b et O:eslb.
* | =entrée.
» O=sortie
* : =Déimiteur d’ éément.
* e=Numéro d emplacement (décimal).
e . =Déimiteur de mot.
* s=Numeéro de mot.
» /= Déimiteur de bit.

* b =Numéro de bit (de borne) en décimal.

- Principedebase:
* L’emplacement O est réservéal’ UC.
» Lesemplacements sont numérotés en suivant, de chassis en chassis de 1 a 30 pour les

SLC modulaires répartis sur 3 chéssis au maximum.

- Adressage d’un automate SL C Modulaire:

r Numeéro d’emplacement

0 1 2 3 4 ) 6 7 8 9 10

ALIM. | UC | E/s | Efs | E/S |EfS | EfS | EfS ALIM. | Efs | E/S | E/S | E/S

Figurelll-13: Adressage d' un automate SLC modulaire.

V1.4. Latablededonnées:
On peut avoir jusqu’a 256 sections numerotées de 0 a 255.
Les sections de 0 a 8 contiendront toujours :
O0=Output ; 1 =Input ; 2 = Status; 3=Binary; 4=Timer ; 5= Counter ;
6 = Register ; 7 = Integer ; 8 = Floating.

39



Chapitre Il Le logitide programmation RSLogix 500

Il est conseillé de réserver lasection n® 9 pour le transfert DH-485 vers autre automate que

SLC 500.
Numéro de la| Nombre Type d’élément Adresses
Section Maxi
d’éléments
0 30 OUTPUT 0:01
Table images des sorties 0:30
1 30 INPUT 1:01
Table images des entrées 1:30
2 Selon UC STATUS S:0
Fichier état du processeur S:xx
3 256 BIT B3:0
Bits internes B3:255
4 256 TIMER T4:0
Temporisations T4:255
5 256 COUNTER C5:0
Compteurs C5:255
6 256 CONTROL REGISTER R6:0
Registres de controle R6:255
7 256 INTEGER N7:0
Nombres entiers N7:255
8 256 FLOATING F8:0
Nombres flottants F8:255
9 256 Utilisé pour le DH-485
N 256 ASCII A25:0
Caracteres ASCII A25:255
N 256 STRING ST32:0
Chaine de caracteres ST32:255

Tableau I11.1: Lestypes de sections.
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VI1.5. Adressage direct delatable de données:

Typede Numéro Numéro Sous -élément Numéro ou
section de section d’ élément type de bit
X X eee Sss !/ bb
O 0a 255 2o
------------------- Selon Selon carte g&:g;:;;:mn
| automate séquentiel
5 WERES
B 3 . 03 150U FI|.L-I-?:“
ACCPRE | _
L I . S T R I ey, ENCTT DN
C 5 ACCFPRE cCUcDov
S o000 et —— T T e
R 6 a POSLEN
N = T e T T
F s || [ [
9a 255

Mon applicable
Figure II1.14 : Adressage direct de la table de données.
V1.6. Adressage des sectionsdetype B :
Les variables de type B peuvent étre adressées de deux fagons différentes:

En adressage mot et bit, Exemple: B3:3/14 ; B3:252/0.
En adressage séquentiel, Exemple : B3/62 ; B3/4032.

VI.7. Lascrutation Cyclique:

Mise a jours du
registre-image
des entrées

T

=>

]

Cartes d'entrées

Cartes
c'sntréoe

<=

Programime
utilizateur

cartes cle sorties

“Mizea joure des

Table cha
forfags das
Sorties

_

Cartes de sories

Figure III.15 : Diagramme de scrutation.
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Remarque : Lareprésentation ci-dessus ne prend pas en considération les interruptions.
1)- Le programme utilisateur peut comporter des instructions de rafrai chissement
immeédiat de mots d’ entrée ou de sortie.
2)- Si elles sont déclarées, des interruptions au temps ou sur entrées interruptives

peuvent se produire an’importe quel point du cycle.
V1.8. Lesinstructions de base:

V1.8.1. Généralités sur lelangage arelais:
Lelangage LADDER est dit langage arelais, ¢’ est un langage de programmeation inspiré des
schémas électriques classiques.

Exemple:

7
k&

Figurell1.16 : Programme de langage arelais.

Un programme en langage RELAIS est une suite de lignes d'instructions (RUNGS).

. } )
Linge d’inst. 0
Linge d’inst. 1
Programme
Linge d’inst. 2
Linge d’inst. 3
Linge d’inst. 4 _

Chaque ligne d’instructions est composée d' une ou plusieurs actions.
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V1.8.2. Lesinstructionsdetyperelais:

Le logatide programmation RSLogix 500

Fonction Mnémonique Repr ésentation
Testal XIC JE
TestaO X110 =
Activation d'un bit OTE e
Accrochage d' un bit OTL iy
Décrochage d’ un bit oTuU giy®
Impulsion front montant OSR Tosk}
Branches o
V1.8.3. Lestemporisateurs:
On distingue les temporisations : TON
* TON : Temporisation au travail. ] ?ﬁi by T4:0 e
« TOF: Temporisation au repos. Pt gy T
e RTO: Temporisation a mémoire. - -
L’ éément temporisation T (section):(élément)
Bits disponibles :

Bits de contréle du tempori sateur——»

STATUS

Valeur de présélection—,

PRE

Valeur courante — >

ACC

EN (Enable) = Validation
DN (Done) = Tempo écoulée

TT (Timer Timing) = Tempo en cours

Figure I11-17 : Instruction de temporisation.

L’ adresse du temporisateur est obligatoirement un élément detype T.

Laprésélection est un entier signé, dans la pratique de 1 a 32767.

Lavaleur courante sera normalement comprise entre O et PRE.
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V1.8.4. Les compteurs:
Les opérations de comptage mettent en ceuvre deux instructions et un type de variable:
1. L’instruction CTU (Counter UP) : permet de compter des impulsions, ¢'est une action
d'incrémentation de 1.
2. L’instruction CTD (Counter DOWN) : permet de décompter des impulsions, ¢'est une
action de décrémentation de 1.
Lesincrémentations et (ou) décrémentations sont totalisées dans une variable de type
COMPTEUR [C (section):(élément)].

CTT

4 Couat T i
Comptage: ;'n:n.mterp ol _(: :j_
Prazat so0 T
& 0
CTD
— Count Diowmn —C:_JCDL:J—
. . Coanter C5:1
Decoml[)t&e FPresst 200 —EZDH:)—
Aemum 500

L e comptage:

e L’adresse du compteur est obligatoirement un éément de type C.

« Lapréséection est un mot entier signé de -32768 a 32767.

e Lavaeur accumulée est un mot entier signé de -32768 a 32767.

* LeshitsCU et CD servent a détecter les fronts d' impulsion.

» Lebit DN indique que la consigne est atteinte ou dépassée par |e haut.

* Lebit OV (overflow) indique que I’ accumul ateur a dépassé vers le haut la valeur
32767.

e Lebit UN (underflow) indique que I’ accumul ateur a dépasse vers le bas la valeur
-32767.

Remarque : les sous-é éments d’ un compteur sont adressables (DN, UN, ACC, PRE).
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V1.8.5. Lesfonctions et modules de comptage rapide:

Les fonctions de comptage rapide permettent de compter destrains d' impulsions dont la
fréguence est importante et que le temps de cycle de I’ automate ne permet pas de compter
directement.

Pour cela, des modules spécifiques sont disponibles, comme Le module 1746-HSCE du SLC
modulaire qui :
e Compte lesimpulsions (trains d' impulsions simples ou incrément ou décrément ou
impulsions en quadratique).
e Communique le résultat de comptage al’ unité centrale.

e (Gere ses propres sorties.
VII. L organisation et la structured’un programme:
VII.1. LeControledezone MCR et le saut IMP :

VI11.1.1. MCR (Relaisde Contrdle Maitre) :

—[CONDITION(s)|—{ MCRH

Zone de programme controlée par vraie(s) Zone exécutée

un relais maitre : ) Action bistable non exécutée
Fausse(s)

Action monostable remise dzéro

(MC RH

VII1.1.2. Saut a une é&iquette IMP :
JMP (JUMP) : Saut vers un sous-programme (étiquette).
LBL (LaBel) : Etiquette.
XXX : Numéro de |’ étiquette de 0 & 999.

XXX

CONDITION(s) Cmp )_{
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Remarque: LBL peut ére avant ou apres IMP, on peut faire plusieurs IMP pour la méme étiquette

LBL dont le nombre maximum par fichier programme est 256.

V11.2. L’appel de sous-programme JSR SBR RET :
Lorsque la ligne est vraie, I'instruction JSR provoque un saut a la premiere ligne du fichier
sous-programme désigné. Dans le sous-programme, I'instruction RET provoque le retour de la

scrutation al’instruction JSR appel ant.

On peut imbriquer jusqu’ & 8 sous programmes pour les SLC 5/02 & 5/05.
e JSR xxx : (Jump to SubRoutine) saut a un sous-programme.
* SBR: (SuBRoutine) Sous-programme.
* RET : (RETurn) Retour.

e xxx : Numéro du sous-programme compris entre 3 et 255.

.Exemple de sous-programmesimbriqués a 2 niveaux :

Niveau 1 : Fichier sous-programme Niveau 2 : Fichier sous-programme
Programme principal

numéro 5 numéro 7
= P
— //_,f’"' C——
——
T
T — [JSR 7

[ — |

— (e

e —@?1 e

Remarque: Sans!’instruction RET, I'instruction END (toujours présente dans |e sous-programme)
permet de revenir automatiquement alaligne de I’ instruction JSR correspondante. Les instructions SBR et

RET sont facultatives, maisil est conseillé de les utiliser.

VI11.3. Lafin temporaire TND :
TND (Temporary eND) est une instruction temporaire, lorsque la ligne est vraie, I'instruction
stoppe la scrutation du programme ou sous-programme en cours, rafraichit les E/S, et retourne a la

premiere ligne du programme principal.
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VII.4. L interruption du Programme SUS :

SUS est une instruction temporaire : lorsque laligne est vraie, I’instruction arréte la scrutation
du programme.
Le numéro du fichier interrompu est indiqué en S:8.

Le numéro de l'interruption SUS est indiqué en S:7.
VI1Il. Lesinstructionsdetransfert, calcul et test :

VIIIl.1. Lestransferts:

MOW
— Mowve
a)- Le transfert ssmple: recopie une valeur (entiere ou flottante) de la Senrce I:l.éI
source vers la destination. Dest N?:g
BV
. . — Masked Maowve

b)- Letransfert avec masque : recopie un mot de 16 bits de la source vers Senrce Il
7

la destination a travers un masque. Mask OFOF
7

Diest w71

7

Source: 1J/1]/ofofof1[1]of1[ofo[1[0[1]0]1

Masque(En hexadécimal ) ojo/o0joj2 (2127|2000 f(0 111 |1

Dest (Avanttransfert) (o [o [1 (2 [1 [0 2 [0 |o[2 (220 [0]0 |0

Dest (A prés transfert) o/oj1(12/0/j2(2|10/0j1 /2|2 01|01
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VI1I1.2. Lesinstructions de calcul :

VI11.2.1. Lesopérations Arithmétiques :

Opération Instruction Opération Instruction
Addition ADD Soustraction SUB
Multiplication MUL Division DIV
Division double DDV Racine carrée SOR
Logarithme naturel LN Logarithme base 10 LOG
X alapuissance Y XPY Valeur absolue ABS
Changement de signe NEG Remise azéro CLR
Permutation SWP Mise al’échelle SCP
Miseal échelle SCL Calcul CPT

Rampe RMP

- L’instruction DDV (Division sur 32 bits):
L’instruction DDV permet d’ effectuer en format MOT des calculs (en particulier des regles de
trois) avec une grande précision.

Cette DDV effectue la division du registre arithmétique (sur —] Eﬁfngi"ﬂﬂ )
double mot) par la valeur source. Le quotient arrondi est chargé st Z
sur |" adresse de destination. !
Le quotient non arrondi est placé dansle mot S:13.
Lereste deladivision est placé dans le mot S:14.

SCL
- L’instruction SCL (Miseal'échelle) : o

Les cartes analogiques du SLC 500 n’effectuent pas la mise & | rate (uoong

I’échelle. Cette derniere peut étre réalisée avec une grande précision en | ©&st

Diest

R R R e

format mot entier.

L’ opération arithmétique réalisée par cette instruction peut s' exprimer sous laforme suivante :
Dest = (Source x Coef) + Offset.
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Exemplede mise al’ échelled une entrée analogique:

ki
9 A

6500

16383

3277 8512 20 mA

4 mA 10,4 mA

Offset 4

Probleme : sur une entrée analogique 4 a 20 mA de mesure de poids :
4 mA (3277 points) correspondent a0 kg.
20 mA (16383 points) correspondent & 6500 kg.
Recherche du poids correspondant a 8512 points, soit 10,4 mA :

Calcul desparametresde miseal’échelle:

Source = 8512,

Coéf = (Dest Maxi — Dest Mini) / (Source Maxi — Source Mini) = (6500-0)/(16383-3277).
= 0,4959.

Offset = Dest Mini — (Source Mini x Coéf) = 0-(3277*0,4959) = -1625.

SCL
— Zeale
Sonaree I:1
s
Fate [F10000] 4959
7
Dffset -1825
?
Diast H72
7

- L’instruction SCP (Mise a I'échelle avec paramétres) : Cette mise a I’ échelle supporte les
valeurs de données de type entier ou flottant. Elle permet une linéarisation entre les valeurs

minimales et les valeurs maximales.
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Exemple: Sur une entrée analogique 4 a20 mA de mesure de poids::

4 mA (3277 paints) correspondent a0 kg.
20 mA (16383 points) correspondent a 6500 kg.
Pour 1:1.0 = 8512 points ==> F8 :20 = 2596,330

SCP

Scale wiParameters
Inpuat Il
¥
Ingnit Min. 32797
3
Input Max. 163835
¥
Scaled Min. ]
3
Scaled Max. &500
¥
Cratpt Fg:20
7

- L’instruction RMP (Rampe) : Le bloc de contréle est constitué de 7 mots. Et |a destination est

un entier.

VI111.2.2. Lesopérations Trigonométriques :

50

Opération Instruction Opération Instruction
Sinus SIN Cosinus COs
Tangente TAN Arcsin ASN
Arc cosinus ACS Arc tangente ATN
VII1.2.3. Lesopérateurslogiques et les conversions::
Opération Instruction Conversion Instruction
ET logique AND Conversion binaire vers BCD TOD
OU logique OR Conversion DCB vers Binaire FRD
OU exclusif XOR Conversion radians vers DEG
degrés
Complément logique NOT Conversion degrés vers RAD
radians
Décodage sur 16 bits DCD
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Si une valeur DCB dépasse 9999 ou est non exprimable, le bit arithmétique de dépassement

Le logatide programmation RSLogix 500

est positionné a1l ainsi que le bit S:5/0 d’ erreur mineure.

* Indications arithmétiques: pour toutes les instructions arithmétiques, trigonométriques,

logiques et de transfert, les indications sont mises ajour al’issue del’ opération :
S:0/0 Retenue(Carry).

S:0/1 Dépassement (overflow). Attention S:5/0 est également positionné.
S:0/2 Résultat égal a zéro (Zéro)
S:0/3 Signe: 0= positif 1 = négatif.

Ces hits sont ainterpréter immeédiatement apres I instruction.

Le bit S:5/0 indique une faute mineure (Dépassement) qui se transformera en faute majeure alafin

delascrutation si elle n’a pas été traitée par le programme utilisateur.

VI1I11.3. Lestests sur mot et sur valeur :

Définition :

MQOT désigne un mot entier de 16 hits.

VALEUR désigne une valeur numeérique pouvant étre exprimée suivant le type du SLC, sur mot de

16 bits ou sur flottant de 32 hits.

Opération Instruction Opération Instruction
Ega EQU Différence NEQ
Plus petit que LES Plus petit que ou égal LEQ
Plus grand que GRT Plus grand que ou GEQ
éga
Comparaison MEQ Test sur Limites LIM
masquée
Sur MOT uniquement
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| X. Lefichier d'état :

IX.1. Généralités:
Lefichier d état (Status) se trouve dans la section 2.

Il contient les informations concernant le diagnostic du processeur et permet de le configurer.
Pour accéder ala visualisation des écrans de ce fichier, deux chemins sont possibles:

1. Visu Données et demande S:xx, xx étant une adresse valide.

2. Etat processeur.
Lesmots S: 0 & S:15 sont communs atous les SLC.
Les mots S:16 a S:32 sont utilisés par le 5/02, le 5/03, le 5/04, 1e 5/05 et les MicroLogix.
Les mots S:33 & S:82 sont utilisés par le 5/03, le 5/04, le 5/05 et les MicroLogix.

Les mots au dela sont réservés au 5/04 (jusqu’ a S:163).

Remarque:
Les pages de STATUS sont différentes d’ un automate a un autre, et parfois pour un méme

automate d' un systéme d’ exploitation a un autre.

I X.2. Fichier d’état sur RSL 0gix500 :
Lesinformations et réglages sont classés et rangés par catégories.

Onglets pour la sélection de catégorie

Donnée en Lecture , .
Donnée en Ecriture

!wiﬁ\ 2ER)
l Proc ] Scan Th 3] b ath ] 10 ] Ehan[l] Ehan‘l] Debw@ | Errors ] STI ] DI 41+
First Paszs 5:1/15 DO & bbd & 5

Index Fiegister 5:24 = Date 5:23337=[0 | /[0 |/ [0 |

Free Running Cleck 5:4 = [0000-0000-0000%000 | HH : Mt : 55

Index Acrozs Data Files 5:2/3 = - Time 5:40-42 = El : El : El

CIF Addreszing Mode 5:2/8 = :l
Orline Edits 5:33/11 - 5:3342 = |Mo online edits exist | |

R adis: | Structured -
52 ﬂ Properties Uszane Help |

Figurelll-18: fichier d état.
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Listedesonglets:
Main : Infos générales
Proc - Infos Processeur
Scan Times : Temps de scrutation
Math : Registres et Bits Arithmétiques
/1O : Gestion des emplacements E/S
Chan0 : Etat et configuration port 0 en RS232
Chan 1 : Etat et configuration port 0 en RS232
Debug : Paramétres de mise au point.
Errors : Bits et codes de défauts
STI . Etat et configuration dela STl
DIl : Etat et configuration dela SDI!I
Protection : Bit de protection
Module Mémoire : Bits de gestion de lamémoire
Forces : Etat des forgages.
Global Data : Données globales sur DH+

I X.3. Informationsimportantes:

1. Indication deforgage(s) :

S:1/6 = 1 : Forcage (s) declaré (9).

S:1/5=1: Forcage(s) actives.

Remarque : Le programme utilisateur ignore quelle adresse est forcée.

2. Indication de défaut pile:
S:5/11 = 1: Défaut pile
Remarque: Tous les SLC possedent un condensateur de sauvegarde.

3. DH-485 actif sur canal 1:
Si S:1/7 = 1 : Aumains une autre station est présente sur DH-485 sur canal 1.
Remarque: - Détail des stations présentes sur S:9 et S:10 : 1 bit par station.

- S$:33/4: Mémerdle sur canad O.
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4. Dépassement mathématique:

Si S:5/0 = 1 : faute mineure se transformant en faute majeure en fin de scrutation.

5. Duréedeladerniérescrutation :
S:3 :Enbase10 ms.
S:35: En base 1 ms (5/03, 5/04 et 5/05).

6. Coded'erreur :
S:6 (En hexadécimal) : code d’ erreur.

S:21 : Dernier fichier traité, S:20 : Derniére ligne traitée.

7. Edition en ligne:
S:33: Bits 11 et 12 : état des éditions en ligne. (M odifications de programme en cours).

8. PrésentsDH+ sur canal 1 du SLC 5/04 :
S:34/1 = 1: Mise ajour active de la table des présents DH+, ces derniers sont indiqués par les
fichiersde S:83 &S:86 (1 bit par station).

Remarque: Leréglage par défaut est sans mise ajour.

9. Augmentation du débit des communications:
Cana 1: S:2/15 et voir S:33/7.
Canal 0: S:33/5 et S:33/6.

I X.4. Lesmodes deredémarrage:
Le mode de redémarrage d’ un automate SL.C 500 dépend des facteurs suivants :
» Letypede SLC (5/01, 5/02, 5/03, 5/04, 5/05).
» Eventuellement la série de I’ automate.
» Le paramétrage des bits de configuration du fichier d’ état.
» Laprésence d un module EEPROM.

1. Exécution du défaut majeur ala mise soustension :

Si S:1/8=1: Pour tousles SLC.
Conségquence: S:1/13 et S:5/0 a S :5/7 remise a zéro.
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2. Exécution du sous-programmed’erreurs:
S:1/9=1:SLC5/02aSLC 5/05.

Conséquence : exécution systématique du sous-programme d’ erreurs a la mise sous tension.

3. Transfert del’EEPROM => RAM sur défaut mémoire:
Si S:1/10=1.
Conséquence: lecture de |’ EEPROM (Programme et données) en cas de défaut de RAM.

4. Transfert inconditionnel del’EEPROM versla RAM :
S S:1/11 =1.

Conséquence: lecture de I’ EEPROM (Programme et données) a chaque retour secteur.

5. Miseen mode EXECUTION::
Si S1/12=1.
Conséquence : Mise en RUN apres lalecture de I’ EEPROM a chaque retour secteur.

Conclusion :

L’ étude précédente nous a permis de connaitre les principes de base pour I’ exploitation du
langage de programmation RSLogix 500 montrant |a procédure de création d’un projet ainsi que le
r6le et I" utilisation des différentes instructions. Ceci est le point de départ pour accomplir la
premiére phase de notre travail qui est 1a détection des défauts de I’ assembl euse pose a plat, pour
pouvoir ensuite les afficher sur le pupitre opérateur al’aide du logiciel PanelBuilder 32 que nous

allons décrire au chapitre suivant.
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I ntroduction :

L’ interface homme machine a connu une évolution tres importante. Ainsi, dansles
années 1950, il fallait recourir a des tableaux de connexion, sur lesquels on enfichait des
cablesreliant deux opérateurs, pour programmer des opérations mathématiques sur les
tabul atrices €l ectromeécani ques, |ointains ancétres de nos cal cul atrices programmabl es.

Suite |’ automatisation industrielle, I’ opérateur humain a été contraint de conduire ou de
superviser des machines automatisées, en réduisant les prises d'information et les actions
directes sur le processus, ce qui conduit al’ élaboration d'interface d' interaction
Homme/Machineg, flexible et aussi lisible pour un simple opérateur. Le dialogue est d’ autant
plus facile que I’ écran comporte des images avec des synoptiques, des graphes, des
bargraphes...etc.

Lafamille d'interfaces opérateur standard PanelView Allen-Bradley offre des affichages
haute luminosité en couleur, en niveaux de gris ou monochrome, avec des tailles d' écran
allant de 5 a 14 pouces, et possedent des fonctions performantes d' interfagage avec traitement
évolué des alarmes, sécurité des écrans, indicateurs anal ogiques, carte mémoire ATA PC,
support multilingue et impression en ligne.

Le progiciel PanelBuilder32 est le logiciél e plus approprié pour la conception de ce
type d'interface de commande/diagnostic pour les panels view suivant : PV900 Mono,

PV900 Couleur, PV 600, PV 550, PV 300, PV 300 Micro, PV 1400, PV 1000 Couleur, PV
1000 gris.

Interface \,<=>'[ OPERATEUR ]
Homme/Machine

Intervention P
Acquisition
del’ opérateur

des données

, Automate
[ PROCESSUS ]\\,—‘_/' Programmable

FigurelV.1: L’ interface Homme/Machine dans un processus automatisé
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|.LesIHM PanelView :

On peut utiliser les terminaux opérateur PanelView pour une large variété d’ applications
de contréle et de surveillance de machines. Ils fonctionnent avec des applications a
conception personnalisée. La premiere fois que le terminal est mis sous tension (sans fichier

d’ application chargé), il affiche le menu du Mode de Configuration.

Remarques :
- Lesterminaux RIO ont une application “préte al’emploi” pour la
configuration des parametres de la communication RIO.
Si une application est chargée, le termina affiche la vue de démarrage de
I" application.
- Lafagon dont le terminal fonctionne dépend de I’ application et du type de terminal (a

€cran tactile ou atouches).

» Terminaux a écran tactile:
Les applications créées pour terminaux a écran tactile sont contrdl ées en touchant des objets

sur |’ écran.

» Terminaux atouches:
Les applications créées pour terminaux atouches sont contrdlées en pressant les touches de
fonction correspondant aux objets de la vue. Les données sont entrées manuellement al’ aide

des touches d’ entrée numérique.

|.1. Menu du mode de Configuration :

Depuis le menu du Mode de configuration des terminaux on peut :
» sélectionner une langue pour les affichages du terminal.

» charger/transférer des applications avec une carte mémoire.

» configurer ou afficher |es parametres de communication.

* s@lectionner les valeurs de présélection.

* obtenir des informations sur le terminal et |" application.

« configurer |’ écran.

« faire lesréglages de I’ heure et de la date.
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» configurer les paramétres de I’ imprimante (pour les terminaux ayant un port imprimante RS-
232).

* repasser en mode Run.

Liste défilante

\ Les touches de fonction
MODE CONFIGURATION i
n’apparaissent pas sur les
~ MODE COMFIGURATION
] N CONFIG COMSUNICATION

terminaux a écran tactile

f

- HEMOI RE
COMMUHICATIOM
Fl Hode Exécution @C
\F\EUidén normale @F

Terminal PV300 & touches Todn T ]

Figure V.2 : Mode configuration.

|.2. Messages du terminal :
Les messages du terminal :
« affichent I’ &at d’ une opération.
* indiquent les défauts mineurs, les erreurs, ou les fautes d’ entrées numériques.

« affichent des invites opérateur.

|.3. Impression :
Les terminaux PanelView munis d’ un port imprimante RS-232 peuvent imprimer :
* |es messages déclenchés sur un afficheur de messages.
* |es états déclenchés d' un voyant multi-états.
* |es messages d’ alarmes.
* laliste d'aarmes.

Les attributs d’impression des objets sont définis dans |’ application.

|.4. Listed alarmes:
Leterminal PanelView stocke les informations sur les alarmes déclenchées dans une

liste d alarmes. Cette liste enregistre les informations sur autant d’ alarmes (jusqu’ a 100) que
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le terminal peut maintenir dans la mémoire RAM non volatile. Le nombre des alarmes
stockées dans la liste est configuré al’aide du logiciel PanelBuilder32.
Laliste d alarmes enregistre, pour chaque aarme, les données suivantes :
* I’indicateur d' acquittement.
* |ladate et heure de I’ aarme.
* ladate et heure de |’ acquittement.
* lavaleur de déclenchement de |’ aarme.

* |letexte de |’alarme, variables comprises.

Lalisted aarmes est effacée :
» quand une application est chargée dans le terminal.

* quand le terminal est réinitialisé ou quand I’ alimentation est coupée puis rétablie.

L’ objet Liste d' alarmes peut apparaitre sur le bandeau d’ alarmes ou sur d' autres vues de
I" application. Les données qui s affichent dans laliste d’ alarmes sont configurées al’ aide du
logiciel PanelBuilder32.

|.5. Rénitialisation du terminal :
Cette fonction réinitiaise le terminal PanelView (comme si | aimentation avait été
coupée puis rétablie). La maniéere de cette réinitialisation differe d’ un terminal aun autre :
- Soit en utilisant les touches curseur.
- Soit en pressant |le bouton Reset se trouvant sur la face arriere du terminal par un objet

non conducteur.

|.6. Configuration dela communication :
Pour modifier ou afficher les paramétres du terminal PanelView, on Sélectionne *’ Config
Communication’* dans e menu du mode Configuration. Lavue qui apparait dépend du

protocol e de communication du terminal.
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|.7. PanelView 550 :
L’interface Homme/Machine Panel View 550 d' Allen Bradley est un terminal a écran a

touches tres robuste utilisé dans une grande part d’ installations industrielles, notamment a

I’'usine Michelin Algérie, et en particulier sur la machine assembleuse pose a plat (PAP) sur
laquelle s effectue notre travail. On |’ utilise pour le contrdle et la visualisation des
entrées/sorties et les différentes opérations programmees et exécutées par |’ automate auquel il
estrelié.

.h — 1 J

el

Afficheur d ol EEE Touches d’entrée numérique
icheur du termina DED
EC=
CH CHICH LN 8 - [y
MO0 =T

Touches de Touches curseur
fonction F1-F10

FigurelV.3: Face avant du PV 550.

1.7.1. Cescaractéristiques:
I présente | es caractéristiques rassembl ées dans | e tableau suivant :

Caractéristique Description

1 - Borne de connexion d' alimentation Connecte a une source d’ alimentation externe.

2 - Logement de carte mémoire Recoit une carte mémoire pour stocker des
applications.

3 - Port de communication DH-485 Connecte a un automate SLC ou MicroLogix,
au réseau DH-485 ou a une alimentation de
panneau.

4 - Connecteur de programmation Connecte a un convertisseur d'interface pour
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DH-485.

PC (référence 1747-PIC) pour le transfert
d  applications. Connecte aussi aun
programmateur SLC, tel qu’un terminal
portatif.

5 - Port de communication RS-232

Connecte au port Canal 0 d’'un automate SLC
5/03 ou 5/04 pour la communication DH-485
point-a&point ; connecte & un automate
MicroLogix, connecte aussi au port série RS-
232 d'un ordinateur pour le transfert

d applications.

6 - Port RIO

Connecte a un scrutateur ou a un sous-
scrutateur d’ automate sur un réseau RIO.

7 - Port de communication DH+

Connecte au port DH+ d'un automate PLC ou
SLC 5/04 sur une liaison DH+.

8 - Connecteur DeviceNet

Connecte au réseau DevicelNet.

9 - Connecteur ControlNet

Connecte au réseau ControlNet .

10 - Port de communication DF1

Connecte au port DF1 d’ un automate PLC, SLC
ou MicroLogix.

11 - Port imprimante/
transfert de fichiers RS-232

Connecte a une imprimante.

Sur les terminaux RIO, DH+ et DeviceNet ce
port connecte aussi au port série RS-232 d'un
ordinateur pour le transfert d' applications.

Tableau V.l : Caractéristique de PanelView 550.

Parmi les modéles d' IHM PanelVView 550 on a

Modéle DH-425 avec port RS-232

Modéles RIO, DH+, DeviceMet, ControlNet

ou DF1 avec port RS-232
Fa Tl -.I_-___
3 —| - )
f—— e ——)
——
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|.7.2. PanelView 550 modeéle RIO, DH+ avec port RS-232:
Cetype de terminal est doté des ports suivants::

» Voie DH+ intégrée, prenant en charge:
* Lescommunications DH+.
* Lescommunications DH-485.
* Lescommunications RIO.
» Voie RS-232 intégrée, prenant en charge :
* LeDF1 Full-Duplex.
* LeDF1 Half-Duplex.
* LeDH-485.
* LesE/SASCII.

II. Leprogiciel de conception et de configuration d’interface PanelBuilder 32 :

I1.1. Présentation générale:

Lelogiciel PanelBuilder32 permet de créer des applications de panneaux de commande
pour lagamme de terminaux PanelView standard. Ces terminaux offrent des options de
communication souples qui permettent d'exécuter |es applications dans une grande variété
d'environnements, dont : DH+, RIO, DH-485, RS-232 (DH-485), DeviceNet, Control Net,
DF1, Protocoles Modbus et autres.

PanelBuilder32 contient les barres d’ outils (donnant acces aux commandes et boites de

dialogue) suivantes:

« Barredesmenus: Labarre des menus contient toutes |es commandes nécessaires a
I'utilisation de PanelBuilder32

» Zonedetravail : Lazone detravail sert a configurer les vues, de fagcon qu’ elles soient
compréhensibles par |’ utilisateur, et trés faciles a manipuler et a consulter les résultats.

» Boiteaoutils: Lafenétre des outils propose un choix d'objets simples ou complexes

gu’ on insere dans les vues, par exemple des objets graphiques et é éments de commande.

62



ChapitrelV L’'IHM PanelView 550 et son progiciel PanelBuilder 32

Barre des menus

Boite a outils

Fockoation - Took Window bk,

DeFd @ B LT | i | EL

Film £ vew Scopen Obischs Ananos Pormal

kA DOT A B
meReaBmEG® N
BEENNOEEe -
vE® 2 F 4480
- oo BEPEOA

H & 28

BOA R AT T N RSO0 EO
ORI doE@RaE8 2 K0 44 )

- Boite a
]\ Fenétre du projet J svmboles

FigurelV.4: Vued ensemble du progiciel PanelBuilder32.

[1.2. Lesfonctions de Pand Builder 32:

11.2.1. Editeurstableurs:
Les tableurs sont utilisés pour simplifier de nombreuses opérations d' édition, comme:
> Editer les états d’ objets multi-états ou listes.
» Editer lestextes d’ une application.
» Editer lesaarmes et les déclenchements d’ alarmes.
La plupart des options de formatage pour le texte et les objets peuvent étre configurées

directement dansles cellules du tableur.

11.2.2. Objets et graphiques prédéfinis:

Pour simplifier le développement d’ applications, PanelBuilder32 fournit un ensemble
d’ objets prédéfinis (tels que boutons-poussoirs, bargraphes...). Des graphiques
supplémentaires sont disponibles pour créer des dessins particuliers ou améliorer les vues.
On peut aussi importer des graphiques bitmap créés avec d’ autres programmes. De plus,

différentes options de format sont utilisables pour modifier |" aspect des objets et du texte.

63



ChapitrelV  L’IHM PanelView 550 et son progiciel PanelBuilder 32

| F ETAT®
1 W 3

Figure V.5 : Exemple d objets graphiques

11.2.3. Objets globaux :

Un objet global fait référence a un objet qui peut apparaitre plusieurs fois dans une
application. Tout objet non-graphique peut étre désigné comme objet global. On peut accéder
aun objet global a partir de n'importe quelle vue. Quand on maodifie un objet global,

Panel Builder32 met automatiquement & jour toutes ses reproductions.
Letermina PanelView ne stocke qu’ une copie d’ un objet global quel que soit e nombre de

reproductions qui lui sont associ ées.

11.2.4. Jauge analogique::

Lajauge analogique utilise une aiguille tournante pour afficher une variable de procédé
telle que la vitesse, latempérature ou la pression. Elle comprend une échelle circulaire
graduée, 1 a4 aiguilles et une étiquette avec un texte intérieur statique ou des données
variables. L’ échelle circulaire fait partie de lajauge mais peut étre créée séparément. Pour

accéder alajauge, on sélectionne Objets>I ndicateurs graphiques>Jauge.

11.2.5. Echellecirculaire:

L’ échelle circulaire existe avec ou sans graduations principal es/secondaires al’ intérieur
ou al’extérieur de |’ échelle. Ses angles minimum/maximum sont réglables. Elle peut étre
désactivée afin que seules les graduations soient visibles. Pour y accéder, on clique sur
Objets>I ndicateur s graphiques>Echelles>Circulair e. Utilisée avec une jauge anal ogique,

I"échelle circulaire peut servir d’ échelle secondaire.
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11.2.6. I ncrémentation/décr émentation numérique:
L’ objet Incr/Décr est similaire au pointeur d' entrées numériques, sauf qu'il utilise des
incréments prédéfinis pour mettre ajour une valeur numeérique. Pour y accéder, on clique sur

Objets>Entrée numérique> I ncr/Décr.

11.2.7. Editeur depoints:

L’ éditeur de points est utilisé pour entrer, mettre ajour, imprimer, importer/exporter des
points de |’ application. Chaque point a des attributs qui définissent comment un objet interagit
avec une adresse d’ automate. On peut entrer tous les points en méme temps al’aide du

tableau ou un seul point alafoisal’aide du masque d' édition de points.

11.2.8. Protection desvues:

Panel Builder32 offre des fonctions de protection par mot de passe, permettant de limiter
I" acces des vues et du terminal (écrans de configuration inclus) aux opérateurs autorisés. On
peut également créer des vues pour permettre aux opérateurs habilités de sélectionner et de

modifier |es mots de passe des autres opérateurs.
11.3. Création d’un projet PanelBuilder32 :
11.3.1. Vuededémarrage:
Au lancement de Panel Buider32, une boite de dialogue s ouvre indiquant les opérations

gu’ on peut effectuer : création, ouverture, chargement ou transfert d'application. Les options
de cette boite de dial ogue correspondent a certaines commandes du menu Fichier.
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___ Correspond a Fichier = Nouveau

' Create a new apphication o ——————

(™ DOpen exisling apphcationfs) o

—— Comrespond a Fichier = Ouvrir

L Gl |

r~ Linkoad an appkcalion fioek & Pasafie barms !*________———Cnrrespcnd a Fichier = Transfeérer

" Dowrload an appheation to & Pansb/fisw termmal

———— Comrespond a Fichier = Charger

ok | Cancel | Hep |

FigurelV.6: Vue de démarrage

11.3.2. Fenétred'application :

Lafenétre Application, qui saffiche al'ouverture d'une nouvelle application ou d'une
application existante, offre une vue générale de I'application. Elle contient des dossiers sous
forme d’ arborescence permettant un acces rapide aux composants principaux de |'application.
Il suffit de cliquer deux fois sur une icone du dossier pour ouvrir une vue, une boite de
dialogue ou un tableur. Les options de la fenétre d’ application sont accessibles également

depuis les menus.

11.3.3. Fenétredevue:

Cette fenétre (pareille au panneau avant d'un terminal) apparait al'ouverture d'une
nouvelle vue ou d'une vue existante. La barre de titre indique le nom et le numéro de la vue.

Les vues peuvent étre déplacées et dimensionnées comme |les autres fenétres.
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=: ENP2009: 1 - Screen 1

FigurelV.7 : Fenétre de vue PanelBuilder32.

11.3.4. Création d’une nouvellevue:
Pour créer une nouvelle vue, on clique sur le bouton **New screen’’ de la barre d outils,

lafenétre de dialogue suivante s ouvre, sur laquelle on peut modifier ses parametres.

Progatins | Dperaions | ~ Numéro séquentiel attribué a la nouvelle vue
L — Hrter
o e — "‘-'_,_- Entrer un nom représentatif de l'application
N [ Gusqu'd 32 caractéres)
[ = -]
———— | N'apparait que pour les terminaux en couleurs
_Seudsk | Resicns Dot | ou en niveaux de gris
S —— . v .
[_Descrpters 56 Characten] ———Cette description apparait dans le rapport

d application
|

L'espacement du quadrillage peut érre

G o e — modifié pour une seule vue.
f':j'?ﬁ@?;;w%-fﬂﬂ’:{i;__ || Pour  appliquer les  parametres de
= || configuration 4 toutes les nouvelles wue
= créées pour un tyvpe de terminal, on clique sur
utiliser par défaut
o | _

Figure V.8 : Fenétre de création d' une nouvelle vue.
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I1.4. Objets:

I1.4.1. Présentation des objets:

Les objets sont des images graphiques qui s affichent sur le terminal PanelView. Un
objet peut étre une ligne de texte, un graphique, un contrdle ou un bandeau d'alarmes.
Certains objets sont statiques : ils fournissent des informations visuelles mais ne possedent
aucune fonction de contrdle. D'autres, tels que les sélecteurs listes de contrdle, sont
dynamiques et interagissent avec |’ opérateur du terminal et avec I’ automate. Les objets
dynamiques sont reliés al'automate par un point. Celui-ci contient |’ adresse de I’ objet ainsi
gue d'autres parametres tels que le type de données et permet la lecture et |'écriture des

données d'un automate.

Exemplesd’objets:

Lesobjets Types
Boutons-poussoirs - Momentané - Maintenu
- Maintenu - Avec hit de verrouillage
- Multi-états
Séecteurs Listes de Standard
controle Pilotée
Objets d' entrée Pilotée
numerique Validation de clavier
Sélecteurs de vues - Bouton Aller a -Bouton Aller a Config.
- Bouton Retour - Sélecteur Liste de vues
Touches deliste - Monter, Descendre -Page précédente, suivante
- Origine, Fin - Retour arriére
- Entrée
Alarmes - Bandeau d'aarmes - Bouton Acquitter
- Bouton Supprimer - Bouton Imprimer
- Bouton Tout acquitter - Listed alarmes
- Bouton Imprimer laliste d’ alarmes
- Bouton Effacer laliste d’' alarmes
Graphiques et Texte - Ligne, Rectangle, Cercle, Ellipse
- Formelibre - Symboles ISA
- Graphiquesimportés - Texted arriere-plan

Tableau I V.11 : Exemples d’ objets.

11.4.2. Configuration des propriétés desobjets:
La plupart des objets, sauf les graphiques et le texte, ont des propriétés qui définissent
leur fonctionnement et leur interaction avec le terminal PanelView et I'automate.
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Pour accéder a ses attributs, soit on clique deux fois sur un objet, soit une seule fois avec le

bouton gauche de la souris puis on sélectionne Edition>Propriétés de I’ objet.

Push Buttons -- slation de irempage

Propesties | States | Options |
Type Tvpe du
[(Momentany  KIW Bouton
Wie Coarlacts poussoIr
Fey Single Bil 'y Notrnally O pen -t—._,_\_\_\_\_\_\_\_\_\_\_
™ akse ™ Neemally Closed Tvpe de
contacte
| _| Dt T ags
=] fﬂ‘i.’i‘h——_{ Editerle point ]
. Wiite Tag
Hold Time: [600m: |
i e [Cmd_MARCHE_ MOTEURT ] : -
| —_— & :
ripad imfcator Tace {Pmnt d ecriture ]
Fumcticn Key |' "|
B *— =] >
r J —— j_'[ Choix delatouche de fonction ]

FigurelV.9: Configuration des propriétés des objets.

Les attributs sont particuliers a chague objet. Pour les objets de contrdle, le champ Entrée
permet de déterminer si I’ objet est active par une touche de fonction ou par une cellule tactile
sur le terminal PanelView. Pour les terminaux a écran tactile, la cellule tactile est

automati quement activée.

Paint d’écriture: définit |’ adresse d' automate ou le terminal écrit les données de I’ objet. Les

objets peuvent étre associés a plus d’ un point.

Point delecture: définit I’ adresse d’ automate que le terminal lit pour afficher les données.

11.4.3. Miseal’échelledes données:

Les données entrées par |’ opérateur peuvent étre misesal’ échelle al’ aide delaformule
suivante :

Valeur entrée — Of fset
Echelle

Valeur stockée dans l'automate =
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Lesvaleurs d’ échelle et d' offset sont entrées dans |’ éditeur de points. Si une valeur mise a
I’ échelle n'appartient pas ala gamme du type de données sélectionné, |e terminal affiche un

message d’ erreur.

Valeur entrée = 7.5 Valeur affichée = §

™~ i

[ Valeur d automate = 8

{Arrondie)

Précision et arrondi : Sauf pour les valeurs avirgule flottante, I’ automate stocke les valeurs
sous forme d’ entiers. Les chiffres a droite d' une virgule décimale sont arrondis. Toutefois, le

terminal peut mettre al’ échelle des valeurs décimales en/a partir de nombres entiers.

I1.4.4. Affichages de messages::
Les affichages de messages donnent des informations d’ état ou des instructions a un

opérateur. 1ls peuvent afficher différentes informations :

e éat d'un procédé.
* invites opérateur.

* heure/ date.

» variable numérique ou ASCII.

/ #*%% R éservolr niveau hant *** \

Exemple de message — Féservoir 1

Entrée Sortie ga[I] i

Duverte Fermeée I;
\ Sortie /
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L es affichages de messages peuvent étre déclenchés par :
* Bit unique.

* Bit de poidsfaible.

* Valeur.

[1.4.5. Alarmes:

11.4.5.1. Présentation du systemed’alarmes::

Les alarmes avertissent |’ opérateur, au moyen d’ une mise en garde visuelle ou
imprimée, qu’ une vaeur de déclenchement a été atteinte ou dépassée. Cette valeur de
déclenchement peut étre associée vial’ automate a différents capteurs ou programmes de
surveillance du contréle de production. Toutefois, certaines considérations de sécurité doivent
étre prises en compte::

Listed’alarmes: Quand les alarmes sont déclenchées, elles sont gjoutées alaliste d’ alarmes.
Celle-ci permet al’ opérateur de visualiser et de gérer plusieurs alarmes.

Bandeau d'alarmes : Définit lazone de lavue ou |’ opérateur peut visualiser les alarmes et
les boutons de contrdle et y accéder. Quand une alarme est déclenchée, |e bandeau d'aarmes

s affiche, quelle que soit la vue activeée.

= Bandeau d’alarmes
Message d'alarme | Arriére-plan
L i
"'\-\.‘ ; i
- Température trop haute ! .
Boutons d’alarmes
3 S Imprimer Effacer Tout
(Facultatifs) } A Effacer Acq Imprmer la la A cquitter
\ aames liste liste
G ] '\I [] 19/06/99 16:55 Tempér*
L‘“‘;f“_m“ » | Il 1906/99 16:30 LS101*
(Facultative) J 7] 19/06/99 15:00 19/06/99 1505  Tempér
- 71 19/06/99 14:50 19/06/98 1452  Réserv®

Figure V1.10 : Exemple de bandeau d’ alarmes.
Le bandeau d'alarmes est un affichage global créé une seule fois dans une application
mai's apparai ssant au méme endroit sur chagque vue. Il n’ apparait que lorsqu’ une alarme est

déclenchée. Puisque le bandeau d' alarmes saffiche par dessus |es objets de contrdle et
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d affichage, on peut spécifier si on veut que tous les objets de la vue ou seuls les objets
recouverts soient désactivés pendant I’ affichage du bandeau.

Le bandeau disparait de la vue lorsque :
» L’opérateur appuie sur les boutons Acquitter, Effacer, ou Tout acquitter.
* L’automate supprime ou acquitte I’ alarme.

» Leterminal passe en mode de Configuration.

11.4.5.2. Définir les déclenchements des alarmes:
Chaque alarme est associée a un déclenchement. Pour chaque déclenchement, il faut
définir :
» Un point de déclenchement : définit I’ adresse d’ automate surveillée par le
terminal pour une valeur ou un bit de déclenchement d’ alarme. La plupart des

applications utilisent un seul point de déclenchement.

» Un type de déclenchement : définit quel type de données déclencheral’alarme
(bit, valeur, bit de poids faible).

L es déclenchements sont attribués aux alarmes individuelles dans la section M essages
d’alar mes de la boite de dialogue Alar mes.

Pour définir les déclenchementsd’alarmes:

» Ouvrir le dossier Alarmes dans lafenétre d’ application et cliquer deux fois sur I'icone
Déclenchement d’alarmes ou

» Sélectionner Application>Configuration des alar mes puis sélectionner la section
Déclenchement d’alar mes.

11.4.5.3. Exemples de déclenchement d’alar mes sur Bit ou L SBit :

Cette section présente un exemple de 3 alarmes utilisant un déclenchement de type Bit.

La plage des données pour un déclenchement sur bit vade 0 & 255.
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Dans |’ exemple ci-dessous, 3 alarmes (A, B, C) sont attribuées au déclenchement d' alarmes
point_alm. C’est un déclenchement de type Bit. Dans ce cas, le champ Valeur/Bit est un offset

de bit depuis |’ adresse du Point de déclenchement (et non une valeur).

Alarms -- station de trempage

Setup  Alarm Triggers ] Alarmn Messzages ]

Trigger Tag Trigger Typl
1 poirt-alarme =7 Bit

Alarms -- station de trempage

Setup | Alarm Triggers  &larm Messages ]

Message Text | Value /Bit Trigger
1 Alarme A 16 point-alarme
Alarmwme B =2 point-alarme
Alarme 1 point-alarme

L

FigurelV.11 : Fenétre des propriétés des alarmes.

Dans |’ éditeur de points, la définition du point point_alm est :

Nom de point Type de données Adresse de point Nom de station

point_am Bit N15:0/0 SLC 1

» Lepoint gere au total 256 bits/alarmes consecutifs (0 a 255), N:15:0/0 aN15:15/15.

L’ adresse du bit de déclenchement d'alarmes est |e nombre qui se trouve dans le champ
Valeur/Bit gjouté acelui de |’ adresse du point de déclenchement.
Adresse du point de déclenchement + Valeur/Bit = Adresse du bit de déclenchement
Par exemple, I'alarme A se déclenche lorsque N15:1/0 passede 0 a 1.

16 + N15:0/0 = N15:1/0
L’alarme B se déclenche lorsque N15:0/2 passede 0 a 1.

2+ N15:0/0 = N15:0/2

Pour le déclenchement sur L SBit, I’ darme se déclenche lorsgue le bit de déclenchement
passe de 0 a 1 alors que tous les autres bits entre I'adresse du point de déclenchement et celle
du bit de déclenchement sont a zéro.

L’ adresse du point de déclenchement étant N7:12/4 et laVaeur/Bit 6, une alarme est
déclenchée lorsque N7:12/10 passe de 0 a 1. C'est le seul bit configuré entre N7:12/4 et
N7:12/10.
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Si N7:12/4 est &1 lorsque N7:12/10 passe a 1, |' darme correspondant a N7:12/10 ne sera
déclenchée qu’ apreslaremise a0 de N7:12/4.

11.4.6. Graphiques:

PanelBuilder32 fournit des outils graphiques pour créer des lignes, des formes et des
dessins. Ces outils sont accessibles depuis le menu Objets>Graphiques ou depuis la boite a
outils. Contrairement aux objets de contréle et d affichage, les graphiques peuvent se

chevaucher sur lavue.

I1.5. Editeur de points:

11.5.1. Définition :

L’ éditeur de points est utilisé pour entrer des points dans I’ application. Les points
associent des objets a des adresses d' une base de données. Chague point définit une adresse et
des attributs de données que le terminal PanelView utilise pour lire ou écrire des données. Par
exemple, un point de lecture est attribué a un bargraphe. Le termina lit les données a

I" adresse du point de lecture pour remplir le bargraphe.

Pour ouvrir |’ éditeur de points:
e Cliquer deux fois sur I'icdne Base de données de points dans le dossier Systeme

e OQucliquer sur Outils>Editeur de points

-2 System
@ Description
(%] Exceplions
[E7 Text Editor

PY 12 e

11.5.2. Fiche de configuration del’éditeur de points:
L’ éditeur de points utilise des fiches de configuration similaires aux tableurs Excel pour
I'entrée et |'édition de points. L'onglet de la fiche de configuration identifie |e protocol e pour

lequel les points sont créés. Certains protocol es supportant plusieurs options, tels que
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DeviceNet ou ControlNet, disposeront de plusieurs onglets. L’ éditeur de points possede ses
propres barres de menus et barres d’ outils qui sont activées lorsqu'il est ouvert.

[ Nom du point ] [ Type de données J

1 (fanal_outpue_flnsioned inte) 0 s oo i
T te X
2 |bariliet _rotetio Bit o sLc T 134 o
3 |berilet_rotatio it ] SLE 53.1512&1&%
4 |bariilet_unloc Bit 1] SLC B31aR 1
5 |uto Bt () SLC M77OD O \
it ' = [N17:70M ;
0 | ot 0 | | e | 0 g [ Nom dela station ]
(SNl =t L0 o~ B CTTRM (s
[ \DH485 / |4 —

FigurelV.12 : Fenétre de vue Editeur de points.

I1.6. Configuration del’application :

11.6.1. Configuration de la communication :

Le termina PanelView communique avec les automates et |es appareils décentralisés
sur différents réseaux, tels que DH-485, DH+, RIO, DF1, DeviceNet, ControlNet, Modbus et
autres protocoles.

Chaque terminal prend en charge un protocole de communication spécifique sélectionné au
moment de la création de I’ application. Avant de charger une application, il faut configurer le

terminal et I’ automate pour permettre la communication.

Pour configurer la communication :
» Cliquer deux fois sur I'icone Configuration de la communication dans |le dossier
Configuration del’application de lafenétre d' application, ou
» Sélectionner Application>Configuration puis cliquer sur le bouton

Configuration dela communication.
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[ Protocole de

Ccommunication

] [Vitesse (bauds) ]

[ Tvpe deprocessenr J

|
|I [ Adresse dela station

SRR
Tag: E Time / Date
t | Display Mainte

PRI oiiiny
Statur Tags | Canl
Tearninal Setup

T vl Marme:

| PVESO Advanced | PowesUp
e | Esternal Forts | Prnter

[station_de_ I-emn-an-r
Selacted Tenrinal
2711 -5 PYSS0 Koy, FRM 3104 ¢
Pariaw
Typ« F'n:-h:-c-ni

b odule Last

0123 45 57 Chasstis
mlw i m L
I Multipls Larguags Suppait [Franch, Genmman, alian, S e al
Sapaliany Porl Usags -
1+ Digwriosd " Printing = J Help |
Catalog & Fevision Mumbern |
oK | arnder | Aide |

FigurelV.13: Fenétre de configuration de la communication.

Lesinformations d' automate (nom de station, adresse de station, type de station) sont

généralement entrées de la méme fagon pour la plupart des protocoles.

I1.7. Transfert d’applications:

11.7.1. Comment transférer desapplications:

On peut transférer des applications entre un ordinateur et un terminal PanelView

OU une carte mémoire en utilisant :

» Lescommandes Fichier>Charger ou Fichier>Transférer de PanelBuilder32

» L'utilitaire de transfert de fichiers hors Panel Builder32

Si on utilise I’ utilitaire de transfert de fichiers, on doit d’ abord enregistrer I’ application
comme fichier .PVA avec lacommande Fichier>Enregistrer sous.
L’ utilitaire de transfert de fichiers ne transfere que les fichiers .PVA du terminal

PanelView.
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Ledriver RSLinx approprié doit étre configuré et exécuté sur |’ ordinateur. Pour transférer une
application, sélectionner Fichier>Transférer.

11.7.2. Chargement d’une application dansun terminal :

Cette section explique comment charger une application depuis le port COM série de
I’ ordinateur dans e port RS-232/DF1 du terminal PanelView al’aide d’ une connexion point &
point. Le chargement utilise le driver DF1 interne du port COM1- COM9 de I’ ordinateur. On
utilise le cable 2711-NC13 (connecteur 9 broches) pour la connexion point a point. On doit

Vérifier les connexions de céble avant de lancer |e chargement.

Pour Sélectionnerla

destm;mr on du fichier Upload File E |@
transfere
- Upioad Destnation
-H-H""-\-\. B
B ————c—
Transferer le fichier Disect Fes:

: i ¥ u.u.lff.'ti.lubadad e i
vers I emplacement L (D Program FlerBlen Sradey\PaneBuides WA pphcatl Biowss Q
par defaut ou vers un & Use Appicsion's Diignal
autre emplacement I Thenkds fogicalied’s nams wil s

~ Tramsber Typs
L B |DFY PorttoPon - Intema COM3
Selectionner un port ﬁ#,’-"_'
ST o Prozat Vabues
COM a utiliser pour 1 il aloek vt by applcien
le transfert -'ﬂtum vakhees i use by bemnnal f/ i
ey : Transfererle
\ fichier avec son
T nom d origine ou
Selectionner les s &
= . specifierun autre
valeurs a transfeérer ;
; S nom de fichier
avec|'application.

FigurelV.14 : Fenétre de Chargement.

Quand le transfert est terminé, |'application s ouvre sous PanelBuilder32 & moins qu’ on n’ ait

transféré |’ application dans un fichier sur disque.

77



ChapitrelV L’'IHM PanelView 550 et son progiciel PanelBuilder 32

11.7.3. Utilisation del’ utilitaire de transfert defichiers:

On utilise I’ utilitaire de transfert de fichiers pour transférer des applications entre un
terminal et un ordinateur sous Windows sans ouvrir Panel Builder32.
Pour utiliser I' utilitaire de transfert de fichiers, on sélectionne

Programmes>Panel Builder32>WinPFT depuis e menu Démarrer.

= WinPFT -- File Transfer Utility

Terminal Family
® PaneMisw ( Dataliner ¥ Use RSLing if available
Upload Dowrload Werify

Transfére

I'application : é {F(jgm & une
b i ¢ = e
depuis le terminal "

application 4 celle

vers | ordinateur. du terminal ou
Exil | About WinPFT | Help | || d'unfichier sur
disque.

FigurelV-15: Fenétre del’ utilitaire de transfert de fichiers.

Charge un fichier .PVA dans un terminal ou sur une carte mémoire.

11.7.4. Vérification d'une application :

Pour vérifier une application on clique sur V érification dans la boite de dialogue de
I’ utilitaire de transfert de fichiers pour comparer |’ application a charger a une application dga
chargée dans un terminal PanelView ou sur un fichier disque. Il est bon de s assurer que des
différences existent avant de charger une application dans un terminal. On aaussi |’ option de
charger I’ application si |" application de référence est différente de celle d§ja chargée dans le

terminal.

Conclusion :

La description précédente de I'outil Panel Builder32 montre les différentes étapes de la
création d'une application et explique comment charger et exécuter une application dans un
terminal PanelView. Cette étude est une démarche inévitable pour pouvoir mener abien la
deuxieme phase de notre travail qui est I’ affichage des défauts de |’ assembl euse pose a plat

apres les avoir détectés par lelogiciel de programmation RSLogix 500.
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Chapitre V Solution proposée

Introduction :

Apres avoir étudié et décrit le langage de programmation RSLogix 500 et le Progiciel de
conception et de configuration d' interface Panel Builder32 dans | es chapitres précédents, notre
travail consiste a éaborer un programme de détection de défauts pouvant se produire sur la
machine d’' assemblage pose a plat (PAP), et de créer une application de panneau de

commande servant ales afficher sur le terminal PanelView 550.

Pour cela, nous avons procédeé d’ abord a établir une liste de défauts traitant e maximum
de cas possibles. Ensuite, nous avons utilisé |’ outil grafcet pour modéliser les solutions

apportées qui sont apres traduites en langage LADDER.

Afin de valider la solution proposée, des simulations sur PC ont été effectuées avec le
logiciel RSLogix 500.

|. Classification des défauts:
Nous avons classe les défauts en trois types :

|.1. Défauts matériels:

Comme tous les mouvements des él éments de la machine se font par des vérins a

I’ exception du gonflage tambour, nous avons classé les défauts matériels comme suit :
a. Défautsliésaux vérins (Plusieurs) :

Pour qu’'un vérin passe d'un état A (entrée ou sortie) vers un état B (sortie ou entrée),
celaprend une certaine durée detemps T. Si ladurée T est achevée et que le capteur en
position B n'est pas active, aorsle vérin n’a pas effectué sa course ou qu'il est quelque part
entre les points A et B, ceci est un défaut matériel.

C:capteur fin de course

A B B

P
L

' Y

Bit défaut =C . FIN T.

b. Défaut liéau tambour :
Idem pour le tambour qui passe par gonflage d’ un diamétre minimum a un diametre

maximum.
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| .2. Défauts liés au franchissement destransitions:

Afin d éviter les chevauchements entre les différents él éments de |la machine pouvant
provoquer des dégéts, chague mouvement de |’ un est conditionné par |a présence des autres
sur les positions ne provoquant pas ces accidents. Ces positions sont données par des capteurs

associés a chague élément.

0

—1—* Demande

im L1 Def1 m+l [ Def2

Grafcet fonctionnement Grafcet Défauts

Etant |’ étape n-1 celle actionnant |’ entrée ou la sortie d’ un vérin V1, et A, B les états des
capteurs associés aux vérins V2 et V3, pour que le vérin V1 effectue sa course sans qu'il y' ait

interaction avec V2 et V3, il faut que V2 soit alaposition A=1 et V3 alaposition B=1.
Dans le cas contraire, A=0 et/ou B=0, le vérin V1 n’ effectue pas sa course, donc défau.

Pour savoir lequel des vérins V2 ou V3 n’ étant pas ala bonne position, on appelle le grafcet
des défauts par le bit de demande d’ entrée ou de sortie du vérin V1 comme ¢’ est illustré sur la

figure ci-dessus.
Unefoisle grafcet des défauts est appelé (I’ étape m-1 activée) :
S A=0——> A=1——> L’éapem est activée, donc défaut absence capteur A (Def 1).

S B=0—>B=1—> L' étape m+1 est activée, donc défaut absence capteur B (Def 2).
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| .3. Défauts alimentation et défaut tringle:
a. Défautsalimentation :

Chaque alimentation (24 V, 110 V, aimentation four...) passe par un digoncteur. La
sortie de chague digjoncteur va vers un systeme relais dont le contact afermer ou aouvrir fait
passer une tension de 24 VV comme entrée vers I’ automate. Cette information est exploitée

pour s assurer de la présence de I’ alimentation comme suiit :
Entrée =24 V (1 logique) ——> Remise azéro d'un bit défau.

Entrée=0V (0logique) ——> Miseal du bit défau.

b. Défaut tringle:

Chaque carcasse doit contenir deux tringles (Cerceaux), chacune sur un cété. On ne peut
faire passer lestringles que par le coté droit du tambour, donc il faut s assurer de la présence
d'une tringle sur le cété gauche avant méme de commencer un cycle de production, parce
gu’ une fois le tambour est gonflé on ne peut plus la faire passer, sachant que la pose des

tringles se fait sur un diametre maxi du tambour (Tambour gonflé).

La présence de latringle est donnée par un capteur a contact mécanique, cette
information est une entrée automate que nous avons exploitée dans le programme de détection

des défauts de la fagon suivante :
Entrée capteur tringle =0V (0 logique) ——> Mise a1 d un bit défaui.

Entrée capteur tringle= 24V (1 logique) é Remise a0 du bit défaut.
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Il.Listedes défauts:

Au total, nous avons recensé les défauts suivants :

Défaut montée téte de cheval.
Défaut descente téte de cheval.
Défaut montée piano.

Défaut descente piano.
Défaut montée galet.

Défaut descente galet.

Défaut gonflage tambour.
Défaut lance table.

Défaut montée retroussage.
Défaut descente retroussage.
Défauts sécurité galet.
Défauts sécurité piano.
Défauts sécurité retroussage.
Défaut sécurité tourelle.
Défaut sécurité lance table.
Défaut absence 24 V.

Défaut absence 110 V.
Défaut alimentation four.
Défaut télécommande.

Défaut tringle.

A

A

Défaut matériels

Défauts liés aux transitions

Défauts alimentation et défaut tringle
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[11. Solution proposée:
[11.1 Modélisation par Grafcet :

Lamodélisation par |’ outil grafcet décrit au chapitre I11 est la méthode adoptée pour

faire des programmes avec le langage de programmation RSLogix 500.
I11.1.1. Grafcets pour défauts matériels:

Sur les grafcets ci-dessous, |a réceptivité associée a latransition de sortie de |’ étape
initiale est un bit d action d’ entrée ou de sortie d’ un vérin ou gonflage du tambour, si ce bit
est activé, |’ étape initiale étant a 1, |’ étape suivante (m) sera activée, enclenchant une

temporisation nécessaire pour effectuer la course.

Si ledélai de cette temporisation est écoulé et que le capteur de fin de course n’émet pas
de signal (Réceptivités associées alatransition de sortie de |’ étape m), alors I’ étape m+1 est
activée, donc le bit défaut est misa 1, sinon on revient directement al’ étape initiale dansle

cas ou le capteur émet un signal.
. Acquittement du défaut (B3:0/0) :

Afin d’ acquitter |e défaut, nous avons programme un bouton d’ acquittement sur le

pupitre opérateur.

L’ acquittement ne peut se faire qu’ apres réparation de la panne et forcage du vérin ou

tambour sur la position qi’il faut (Capteur activé), celaremet le grafcet al’ étapeinitiale.
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Defaut montee téte de cheval : Défaut descente téte de cheval :

e N24:24/0 e B14:48/1
1 T4:40 3 T4
= T4:00/DN . 14/30 == T4:40/DN . I14/30 b TH01 /DN 14/31 ——T221/DN . 331
2 B18:0/0 | B18:0/1
—— B3:0/0.14/30 —— B3:0/0.1:4/31
Défaut montée et descente piano :
—_— N24:21/0 —— Bi14:39/4
c Ta:02 7 T4:43
—t TA:42/DN. 1:426 =—f=T4q:42/DN. |:4;’25 e Ti:43 /DN, 1:4/24 == T4:43/DN. |:4f2-’-1
6 B18:0/2 8 B18:0/3
—t—PB3:0/0 . I:-'-leﬁ —t—PB3:0/0 . I:-'-l,"Z-‘-I

84



Chapitre V Solution proposée

Défaut montée et descente galet :

—_— N24:23/0 —t— B14:15/4
9 Td:44
11 T4:45
—tee T4:44/DN . 1:4/27 ==t T4:44/DN . I:tl;’JJ‘ —t T4:45/DN . I:-'-ljB —t  T4:45/DN . I:-'-ljB
10 B18:0/4 12 B18:0/5
=t B3:0/0 . I:4;’2? =t B3:0/0 . I:4;’B
Défaut gonflage tambour : Défaut lance table :

— N24:2/0 —t N24:20/0
13 T4:46 15 Ta:47
—t— T4:46/DN . 1:4/0 =——t=—=T4:46/DN . 1:4/0 ———T4:47/DN . 1:4/28 ——T4:47/DN . 1:4/28
14 B18:0/6 16 B18:0/7
e B3:0/0 ., 1:4/0 e B3:0/0 . 1:4/28
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Défaut montée retroussage :

e N24:4/0

iy

T4:43

—1— TH08/DN . 1:4/14  —f—TA4:48/DN . 1:4/14

B18:0/8

111.1.2. Grafcets pour défautsliésaux transitions:

B3:0/0.1:4/14

Défaut descente retroussage :

=t N24:5/0

19 T4:49

st THAG/DN . [:4/15 =t TA:49/DN . I:4/15

2 B18:0/9

st B3:0/0 . 1:4/15

Le passage de |’ étapeinitiale a |’ étape suivante (m) se fait soit par le bit de demande de

sortie ou entrée d’un vérin V programme dans le cycle automatique ou par le bit de

commande manuelle. Les réceptivités associ ées aux transitions de sortie de I’ étape m sont des

états des capteurs des éléments qui doivent étre sur des positions programmeées afin d’ éviter

tout interaction avec levérin V.

Si lebit d'état de I’ un de ces capteurs n’est pas a 1, alors activation de |’ étape suivante :

m+1 ou m+2 auxquelles nous avons associé chacune |’ action d' activation d’un bit de défaut.
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Défaut sécurité galet :

[ o ]

— |:3/15

—t—N12:0/0. B14:30/2 —t—B3:16/0
21
1:4/23 1:4/23 e |:4,/15
22 B18:0/10 23 B18:0/11
—1 _p3:0/0 . 1:4/23 —— B3:0/0 . 1:4/15
Défaut sécurité piano :
N12:0/9. B14:30/2 B3:15/0
24
1:4/24 1:4/24 —— 415
25 B18:0/12 26 B18:0/13

—t—B2:0/0 . 1:3/24

| B3:0/0 . 1:4/15

—1:4/15
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Défaut sécurité retroussage :

—t—N12:0/1 . B14:30/2 —t—B3:12/4
l 27
1:4/0 Ta/0 — ra/2a —1:a/24
28 B18:0/14 29 B18:0/15
—t—B3:0/0 . 1:4/0 —t— B3:0/0 . 1:4/24
Défaut sécurité tourelle : Défaut sécurité lance table :
—t— N11:0/6 . B14:30/2 —t— N11:0/5 . B14:30/2
30 32
1:4/31 1:4/31 1:4/31 1:4/31
31 B18:1/0 33 B18:1/1
—4—B3:0/0 . 1:4/31 —1—B3:0/0 . 1:4/31
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111.1.3. Grafcets pour défauts alimentation et défaut tringle:

a. Défautsalimentations:

La réceptivité associée alatransition de sortie de |’ étape initiale est un bit d’ entrée

automate informant si une alimentation est présente ou non.

Dans le cas d' absence d’ une alimentation, la transition est franchie pour activer |’ étape

suivante qui a son tour active un bit défaut.

Défaut absence 24 Défaut absence 110

[ o ] o |

—t—1:3/8 i ——=r

34 B18:1/2 35 B18:1/3

—— B3:00 . 1:3/8 —_—t B3:0/0 .1:3/5

Défaut alimentation four : Défaut télécommande :

[ o ] [ o ]

L
1:3/3 1:3/9
36 B18:1/4 37 B18:1/5
—_—— B3:0/0 . 1:3/3 B3:0/0 .1:3f9
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b. Défaut tringle:

A I’absenced unetringle 1:4/1=0 é [:4/1 =1 latransition est franchie, |’ étape
38 est activée, donc le bit défaut B18:1/6 est misa 1.

Défaut absence tringle :

38 B18:1/6

—t— B3:0/0 .1:4/1

« Désignation des bits et temporisations utilisés dans les grafcets des défauts :

Bit Désignation

N24:24/0 Bit action montée téte cheval

N24:21/0 Bit action montée piano

N24:23/0 Bit action montée galet

N24:2/0 Bit action gonflage tambour

N24:29/0 Bit action lance table

N24:4/0 Bit action montée retroussage

N24:5/0 Bit action descente retroussage

N12:0/0 Bit demande montée galet

N12:0/9 Bit demande montée piano

N12:0/1 Bit demande montée retroussage

N11:0/6 Bit demande déverrouillage tourelle

N11:0/5 Bit demande lance table
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Bit Désignation
1:4/30 Capteur téte cheval position haute 425Q
1:4/31 Capteur téte cheval position basse
1:4/26 Capteur piano position haute
1:4/24 Capteur piano position basse
1:4/27 Capteur galet position haute
1:4/23 Capteur galet position basse
1:4/0 Capteur tambour gonflé
1:4/28 Fin de course lance table
1:4/14 Capteur retroussage position haute
1:4/15 Capteur retroussage position basse
1:3/8 Alimentation 24 V
1:3/5 Alimentation 110 V
1:3/3 Alimentation four
1:3/9 Télécommande
1:4/1 Capteur Tringle
Bit Désignation

B14:48/1 Bit étape descente téte cheval

B14:39/4 Bit étape descente piano

B14:15/4 Bit étape descente galet

B14:30/2 Bit étape 2 opération séquentielle

B3:16/0 Bit demande montée galet sur PV 550 écran 9

B3:15/0 Bit demande montée piano sur PV 550 écran 9

B3:12/4 Bit demande montée retroussage sur PV 550 écran 8

B3:0/0 Bit d’acquittement de défauts sur PV 550 écran Alarm Banner
Bit Désignation

B18:0/0 Bit défaut absence capteur téte cheval position haute 34SP

B18:0/1 Bit défaut absence capteur téte cheval position basse 425Q33

B18:0/2 Bit défaut absence capteur piano position haute 425Q4

B18:0/3 Bit défaut absence capteur piano position basse 425Q5

B18:0/4 Bit défaut absence capteur galet position haute 42SQ36

B18:0/5 Bit défaut absence capteur galet position basse 42SQ37

B18:0/6 Bit défaut absence capteur tambour gonflé 2SP
B18:0/7 Bit défaut absence capteur lance table 425Q21
B18:0/8 Bit défaut absence capteur retroussage position haute 425Q1
B18:0/9 Bit défaut absence capteur retroussage position basse 425Q2

B18:0/10 Bit défaut absence capteur galet position basse 42SQ37

B18:0/11 Bit défaut absence capteur retroussage position basse 425Q2

B18:0/12 Bit défaut absence capteur piano position basse 425Q5

B18:0/13 Bit défaut absence capteur retroussage position basse 425Q2

B18:0/14 Bit défaut absence capteur tambour gonflé 2SP

B18:0/15 Bit défaut absence capteur piano position basse 425Q5
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B18:1/0 Bit défaut absence capteur téte cheval position basse 425Q33

B18:1/1 Bit défaut absence capteur téte cheval position basse 425Q33

B18:1/2 Bit défaut absence 24 V

B18:1/3 Bit défaut absence 110 V

B18:1/4 Bit défaut absence alimentation four

B18:1/5 Bit défaut télécommande

B18:1/6 Bit défaut absence tringle

Tempo Désignation
T4:40 Temporisation montée téte cheval
T4:41 Temporisation descente téte cheval
T4:42 Temporisation montée piano
T4:43 Temporisation descente piano
T4:44 Temporisation montée galet
T4:45 Temporisation descente galet
T4:46 Temporisation gonflage tambour
T4:47 Temporisation lance table
T4:48 Temporisation montée retroussage
T4:49 Temporisation descente retroussage

V. Programmme de détection des défauts par RSL ogix 500 :
V.1 Méhode de conversion d'un grafcet en un programme LADDER :

Laméthode permet de traduire tout grafcet, aussi complexe soit-il, a partir des

instructions de base suivantes :

— —/— (L)- (U)-

L e principe de cette méthode repose sur :

L’ exploitation de deux fichiers binaires par entité logicielle :

BXX4 : fichier des étapes ACTIVES grafcet.

BXX5 : fichier des étapes VALIDANT LES TRANSITIONS (évolution grafcet).
BXX4 représente les fichiers d' étapes actives utilisés par la partie commune et /ou les
différentes entités logicielles (par exemple, B14, B64, B114...). Idem pour BXX5.

A I'éape N seront donc associés deux bits de mémerang : BXX4/N et BXX5/N.
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- Lefichier BXX4 traduit | état des grafcets.

- Lefichier BXX5 permet de limiter I’ évolution des grafcets a une étape au plus, a chague
scrutation.

La méthode proposée consiste en une traduction mécanique des principes de franchissement
destransitions et d' évolution des étapes actives. Il s agit donc, transition par transition, de
traduire en schéma échelle la phrase suivante :

Si éape (s) amont ACTIVE (S) et réceptivitévraie

Alorsdésactiver étape (s) amont et activer étape (s) aval.

Laregle précédente, dans le cas de structures linéaires, devient :

B15/n Réceptivité B14/n
[U]
L J

B14/n+1
TR
LLJ

Le réseau ci- dessus ne fait que préparer le franchissement de latransition et I’ évolution du
Grafcet. Il faut faire, en amont de ce réseau, une copie des fichiers des étapes actives

(B14, B64,...) verslesfichiers des étapes validant les transitions (B15, B65 ...). Cette copie
s effectuera, pour chaque entité, dans le fichier contenant le graphe directeur.

Latraduction d'un grafcet comprendra, dans le méme fichier, la description compléete de la

structure a |’ aide de la méthode ci-dessus, suivie de la description des actions sur étapes.
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IV.2Leprogramme:

IV.2.1. Création desfichiers LADDER pour lesdéfauts:

Nous avons créé un fichier LADDER pour chague type de défauts :

Défauts matériels ———» LAD 12-DEFAUT MAT.

Défauts liés aux transitions————» LAD 13-DEFAUT LAT.

Défauts alimentation et défaut tringle ——— LAD 14-DEFAUT ALT.

—1-{_2] Praoject
+-{_21 Help
= Controller

i Controller Properties
@ Processor Status

180 1o configuration

EG}E Channel Configuration

—-{_2 Program File=s

SYE0-

Svs 1 -

LaD 2 - PRIMCIPALE
LAl 5 -

LAaD 4 -

LD 5 -

LD & -

LAD 7 - FIRST _SiCAar
LaD S -

LD 9 -

LAD 10 -

LAl 11 -

mn

LADDERS des

/ défauts ajoutés

LoD 12 -
LD 13 -
LoD 14 -

DEFAUT mAaT
DEFAUT LT
DEFALIT &1 T

LoD =1

%%%%@M%%%%% 7z

b (1

LaD 15 -
LoD 28 -
LD 29 -
LoD 30 -

ROUL_GALET
Ladacl 1) B L Y UV )
PS50
OPER_SEQ

- GEmMLD,
LoD 32 -
LD Z3 -
LAD 54 -

SORTIE
SEME DA
CYCLE_Dilss

-

»

1V.2.2. Appel desLADDER défauts par le LADDER GEMMA :

Les LADDER des défauts sont appelés par le GEMMA al’aide del’instruction JSR (Jump to
SubRoutine) comme le montre la figure suivante :
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[

f4E LAD 31 - GEMMA

MACHINE
AFEETEE DANS
L'ETAT INITIAL
GEMMA/4

AVANT_GV
—CLE
Clear

012 JE

Appel des trois fichiers programmes
de défauts par le GEMMA

Dest

He4:10
260=

DEFAUT MAT
—ER
Juup To Subroutine

0013

SEF. File Murher

1z

DEFAUT LAT
—ER
Famp To Subrontine

no14

SEE File Hurber

T3

DEFAUT ALT
—ER
Jump To Subroutine

ool

SEF. File Murher

14

ROUL_GALET
1

nole

Famp To Subrontine
SER. File Humher

15

MANUAL_COM
—LE

no1?

[P [\ FRINCFALE ) GEMMA {DEFAUT MAT £ DEFAUT LAT £ DEFALT ALT 7 ] |

Jump To Subroutine
SEF. File Murther

28

IV.2. 3. Exemples de programmes:

a. Programme défauts matériels (Défaut montée téte de cheval du fichier LAD 12-

DEFAUT MAT):

(7]

£43 LAD 12 - DEFAUT MAT

b

DEFAUT MONTEE TETE DE CHEVAL

ool

GRAFCET DEFATT GRAFCET DEFATT
MONTEE TETE CHEVAL MONTEE TETE CHEVAL
COPIE ETAPE D MONTEE_TETE_CHEVAL ET4PED
E15:12 —NEQ Bl4:12
JE Wit Equal 1y
0 Sowee A N24:24 i
0=
Souree B ] GRAFCET DEFATIT
= MONTEE TETE CHEVAL
ET4FE_1
Bl4:12
i
1
GRAFCET DEFAUT TETE CHEVAL POSITION GRAFCET DEFATT
MONTEE TETECHEVAL ~ FIN TEMPOMONTEE — HAUTE MONTEE TETE CHEVAL
COPIE_ETAPE_1 TETE CHEVAL 43P ET4PE_1
E15:12 T4:40 L4 Bl4:12
1k 1k 3E Ay
1 il a0 1
1746-1532
GRAFCET DEFATT
MONTEE TETE CHEVAL
ET4PE_2
Bl4:12
i
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GRAFCET DEFAUT TETE CHEVAL POSITION GRAFCET DEFAUT
MONTEE TETE CHEVAL FIN TEMPO MONTEE HAUTE MONTEE TETE CHEVAL
COPIE_ETAPE_1 TETE CHEVAL 48P ETAFE 1
Bl1512 T4:40 14 Bl4:12
0002 I E JE JE {3
1 N 30 1
1746-1B32
GRAFCET DEFAUT
MONTEE TETE CHEVAL
ETAPED
El4:12
iy
]
GRAFCET DEFAUT TETE CHEVAL POSITION GRAFCET DEFAUT
MONTEE TETE CHEVAL ACQUITTEMENT HAUTE MONTEE TETE CHEVAL
COPIE_ETAPE 2 ACQUIT S45P ETAFE 2
Bl5:12 B30 T4 El4:12
0003 7 E JE JE {3
2 0 30 2
1746-1B32
GRAFCET DEFAUT
MONTEE TETE CHEVAL
ETAPED
El4:12
iy
]
GRAFCET DEFAUT
MONTEE TETE CHEVAL TEMPO MONTEE TETE
ETAPE | CHEVAL
El412 ——TOH
004 1 F Tizner On Delay N —
1 Tirer T440
Time Buse oo DN —
Presat 100=
Lo I
DEFATT AESENCE
GRAFCET DEFAUT CAPTEUR TETE
MONTEE TETE CHEVAL CHEVAL POSITION
ETAPE 2 HAUTE 343P
El412 ]
000s 1 F £
2 0

Le BIT associé al’ action de montée de la téte cheval est le N24:24/0, ce méme bit est
exploité dans le programme de vérification de défaut pour enclencher latemporisation
(T4:40) nécessaire au vérin pour atteindre le fin de course, aors alafin de cette
temporisation, si le capteur de fin de course (téte de cheval position haute : 14:30) n'est pas
activé, celamet a 1 le bit défaut B18:0/0 qui sera utilisé sur PanelBuilder 32 pour I’ affichage.

Une fois la panne est réglée, donc I' éat du capteur 1:4/30 = 1, on acquitte le défaut par

activation du bit B3:0/0 a partir d’ un bouton programme sur le pupitre opérateur.

96




Chapitre V

Solution proposée

Programme défauts liés aux transitions (Défaut sécurité lance table du fichier LAD
13-DEFAUT LAT):

DEFAUT LAT
DEFAUT SECURITE LANCE TABLE
GRAFCET DEFAUT DEMANDE DE GRAFCET DEFAUT
SECUFITE LANCE TAELE DEVEROUILLAGE ET SECUFITE LANCE TAELE
COFIE ETAFE 0 AVANCE TABLE OPEE_SEQ/2 ETAFED
Bl5:28 H11.0 El4:30 Bl4:28
o02s 1E 1E 1E .
o 5 2 o
GRAFCET DEFAUT
SECURITE LANCE TAELE
ETAPE_32
BEl4:14
iy
3
GRAFCET DEFAUT TETE CHEVAL POSITION GRAFCET DEFAUT
SECURITE LANCE TABLE BASIE SECURITE LANCE TABLE
COPIE_ETAPE_32 428033 ETAFE_32
Bl3:14 14 Bld:l4
0030 JE = iy
3 31 3
1746-IB32
GRAFCET DEFAUT
SECURITE LANCE TABLE
ETAPE_ 33
Blé:14
7L
4
-
GRAFCET DEFAUT TETE CHEVAL POSITION GRAFCET DEFAUT b
SECTRITE LANCE TAELE BASSE SECURITE LANCE TAELE
COPIE_ETAPE_32 423033 ETAPE_32
B15:14 L4 Bl4:14
0031 JE JE i
3 31 3
1745-1B32
GRAFCET DEFAUT
SECURITE LANCE TABLE
ETAFE 0
El4:28
L
[i]
GRAFCET DEFAUT TETE CHEVAL POSITION GRAFCET DEFAUT
SECURITE LANCE TAELE ACQUITTEMENT BASSE SECURITE LANCE TAELE
COPIE_ETAPE_33 ACQUIT 423033 ETAPE_33
B15:14 B30 L4 Bl4:14
0032 == I E =i= o
4 ] 31 4
1746-1B32
GRAFCET DEFAUT
SECURITE LANCE TABLE
ETAFE 0
B14:28
L
[i]
GRAFCET DEFAUT DEFAUT ABSENCE
SECURITE LANCE TAELE CAPTEUR TETE CHEVAL
ETAPE_33 POSITION BASSE
Bld:l4 Blg:l
0033 JE oo
1
0034 END 32—

Le bit associé alademande lance table est le N11:0/5, il est également utilisé dans le
programme des défauts pour activer une étape d' attente B14:14/3. Une fais cette étape est

activée on vérifiel’ éat du capteur téte cheval position basse qui doit étre activé.

Alorssi I'état de ce capteur est a0, |’ étape suivante B14:14/4 sera activée pour activer a son
tour le bit défaut B18:1/1.

Sinon on revient directement al’ étape initiale B14:28/0.
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c. Programme défauts alimentation (Défaut absence 24 V du fichier LAD 14-
DEFAUT ALT):

DEFAUT ALT = - L=

DEFAUT ABSENCE 247

GRAFCET DEFAUT GRAFCET DEFAUT
AESENCE 24 ¥ ABSENCE 24 ¥
COFIE ETAFE 0 ENTEEE 24 ¥ ETAFED
Bl5:29 13 Bl4:29
0000 J E = !
] & [
1746-1B32
GRAFCET DEFAUT
ABSENCE 24 ¥
ETAFE_34
Bld:14
5
GRAFCET DEFAUT GRAFCET DEFAUT
AESENCE 24 ¥ ACQUITTEMENT AESENCE 24 ¥
COFIE_ETAPE_34 ACQUIT ENTREE 24 ¥ ETAPE_34
Bl5:14 B30 I3 Bl4:14
o001 JE JE JE Uy
s i 8 s
1746-1B32
GRAFCET DEFAUT
ABSENCE 24 ¥
ETAPED
Bla:29
i
GRAFCET DEFAUT
AESENCE 24 ¥ DEFAUT ABSENCE
ETAPE_34 247
Bl4:14 BI&:1
000z J E

2

Etant 1:3/8 I’ entrée informant sur la présence ou I’ absence de I’ limentation 24 V, alors
s 1:3/8 = 0, I’ étape B14:14/5 est activée, donc activation du bit défaut B18:1/2.

V. Affichage des défauts avec PanelBuilder 32:

Aprés avoir fait le programme de détection des défauts sur RSLogix 500, il reste ales
afficher sur le Pv550 al’ aide du logiciel PanelBuilder 32. Pour cela nous avons utilisé la

fonction alarmes.
Nous avons procédé de la maniere suivante :
V.1. Création du bandeau d’alarmes:

Celasefait en cliquant avec le bouton droit sur le dossier ' Screens’” de lafenétre

d’ application, et cliquer sur *’Creat Alarm Banner’’.
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.- 40_pup_fr_PLAND_classPRODUIT: Alarm Banner Zone d’affichage d’alarme

Application - - 40_pap_fr_PIANO_classPRO... "*
+-C] System

+-£7 Application Settings
+-C] Alams

_Dr

Mew, .

Create Alarm Banner
- TIMERS MODIFICATIONS
B - MANUAL COMMAMNDS [F4)
7 - DRUM FUMCTIONS 1
8- DRUM FUMCTIONS 2

| i B B B B B B B

Lavue‘'’Alarm Banner’’ s ouvre avec la zone d' affichage de I’ alarme enclenchée et le

bouton ‘' Clear’" par défaut.

V.2. Insertion delafonction liste d’alarmes et des boutons Acquitter, Tout acquitter,

Effacer et Tout effacer :

Pour sefaire, on clique sur lemenu ‘’ Objects'’ de labarre de menus, et on prend les

boutons désirés.

Mie Edt Wew Soreen mu*m Frrrst

Do e P g

| Sirmn Selections » = 80 _pap_ir_PAND _classPRODUIT: Alorm Banner
| 4a me L Numerc Entry »
'[ ] ASCH Evdry -
— Cortrol Lt Selectors #

Il ationrs
Graghic Incdcstors »

000
!
:

=3 g _"I -

0

fppd

11
§

& - MANLIAL COMMANDS
DRUM FUNCTIONS 1

3
]
5 - TIMERS MODSQCATIONS
L3
7

Acquitter Tout Effacer Tout
acquitter efface
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V.3. Configuration delalisted

"alarmes:

V.3.1. Définir les points et type de déclenchement d’alarmes::

L’ acces a cette fenétre se fait par double-clique sur lelien *’ Alarm Triggers'’ propre ala

liste dalarmes sur la fenétre d’ application.

Alarms -- 40_pap_fr_PIANO_clas=sPRODUIT

Trigger Typ[ Ack Tag

|

Handshake Tag [

Bit

Bit

Bit

j| Tag Form "—)—(
Tag Mame: Ciata Type 0K
A
“|DEF_MONTEE_PIAND = e =] Cancel
Ciezcription: Help
Mode Marne: T ag Initial W alue:
sLC | [o
Update

Tag Address: Frequency:
[1=:02 o~

Alarmn Triggers | &larm Meszages ]
Trigger Tag

1 DEF_MONTEE _TETE_CHEWAL
2 DEF_DESCENTE_TETE_CHEWAL
3 DEF_MONTEE_PLANG

4 DEF_DESCEMTE_PIARNO

5 DEF_MONTEE_GALET

3 DEF_DESCENTE_GALET

T DEF_GONFLAGE_TAMBOUR

& DEF_LANCE_TABLE

a DEF_MONTEE_RETROUSSAGE
10 DEF_DESCENTE_RETROUSSAGE
1 | DEF_SECURITE_GALET

12 DEF_SECURITE_GALETZ

13 | DEF_SECURITE_PLANGCH

14 DEF_SECURITE_PIANOZ

15 |  DEF_SECURITE_RETROUSSAGE!
16 DEF_SECURITE_RETROUSSAGEZ
17 | DEF_SECURITE_TOURELLE
18 DEF_SECLRITE_LANCE_TABLE
19 | DEF_ABSENCE_24%
20 DEF_ABSENCE_110%
21 | DEF_DISJONCTEUR_FOLR
a EE_TELE

4

ok

Annuler Aide

Point de déclenchement d’'alarme

Cette figure montre comment créer |es points de déclenchement pour les associer ensuite

chacun aune alarme.
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V.3.2. Affectation du point de déclenchement et du champ Value/Bit pour chaque

alarme:

Alarms -- 40_pap_fr_PLANO_classPRODUIT

Setup ] Alarm Triggers  Alarm Meszages
Message Text Value/Bit -

1 |DEF ABSENCE CAPTEUR TETE CHEVAL POSITICN HAUTE 34SP 0 DEF_MOH
2 |DEF ABSENCE CAPTEUR TETE CHEVAL FOSITION BASSE 2425033 0 DEF_DES!
3 |DEF ABSENCE CAPTEUR FPIANO POSITICH HAUTE 42504 0 DEF_h
4 |DEF ABSENCE CAFTEUR FIANO POSITICN BASSE 42305 0 DEF_D|
5 |DEF ABSENCE CAPTEUR GALET POSITICN HAUTE 425036 0 CEF_M
6 |DEF ABSENCE CAFPTEUR GALET POSITION BASSE 423037 0 DEF_DE
¥ |DEF ABSENCE CAPTEUR TAMECUR GCHNFLE zZSP 0 DEF_GOh
& |DEF ABSENCE CAFPTEUR LANCE TABLE 4235021 0 DEF_
9 |DEF ABSENCE CAFTEUR RETROUSSAGE POSITION HAUTE 42501 o DEF_MOr
10 |DEF ABSENCE CAPTEUR RERCUSSAGE FPOSITION BASSE 42302 0 DEF_DES | =
11 |DEF ABSENCE CAPTEUR GALET FPOSITION BASSE 425037 0 DEF_SE
12 |DEF ABSENCE CAPTEUR RETROUSSAGE POSITION EBASSE 42302 o DEF_SE
13 |DEF ABSENCE CAPTEUR PIANC FOSITCON BASSE 42305 0 DEF_Si
14 |DEF ABSENCE CAPTEUR RETROUSSAGE POSITION EBASSE 42302 0 DEF_SEC
15 |DEF ABSENCE CAPTEUR TAMEOUR GONFLE 2ZSP 0 DEF_SECURITE_GALETZ =
16 |DEF ABSENCE CAPTEUR PIANC FOSITCON BASSE 42305 0 ——
17 |DEF ABSENCE CAFPTEUR TETE CHEVAL FPOSITION BASSE 423033 0 DEF_SECURITE_RETROL
18 |DEF ABSEMCE CAFPTEUR TETE CHEVAL POSITICHN BASSE 223033 o DEF_=ECURITE_RETROL
19_|PEF ABSENCE zav 0| Der SecURITE LaneE
20 |DEF ABSENCE 110 ¥ SoFis 0 DEF_ABSENCE_24% |
21 |DEF ABSENCE ALIMENTATICH FOUR 0 gEE:ﬁEﬂg‘ﬁi—ﬁéﬂ}oz
bl T"FR TET BSOS AT R [n] DEF TELECOMBARDE =

d UL DEF:AEISENclE_TRlNG[E -

oK. | annuer side |

Cette étape consiste afaire entrer laliste d’ larmes et associer un point de

déclenchement et lavaleur ‘" Vaue/Bit'’ pour chacune d' elles pour obtenir les bits de

déclenchement d’ alarmes qui sont les bits de défauts sur e programme RSLogix 500.

Comme ' est expliqué au chapitre 1V :

Adresse du point de déclenchement + Valeur/Bit = Adresse du bit de déclenchement.

Dans notre cas, nous avons créé un point de déclenchement égal au bit de

déclenchement pour chaque alarme, et donc le champ Valeur/Bit = 0 pour toutes les alarmes.

V.3.3. Configuration desboutonsd’alarmes:

Pour chaque bouton, on double-clique dessus pour afficher la fenétre de configuration et

on lui affecte une touche fonction : F1 pour *’ Acquitter’’, F2 pour *’ Tout acquitter’’, F3 pour
*Effacer’” et F4 pour *’ Tout effacer’’.
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Chapitre V Solution proposée

Alarm Buttons: Clear -- 40_pap_fr_PIA...

=: 40_pap_fr_PIANO_cla=sPRODUIT: Alarm Banner Propetties | Optians |
| npuit

Function Kep

IF3 =]

OEF FIEISEHBE CHETELIR
GHLET POSIT HZSE r
E CHAF

oM E
» [JOEF AESEHC TEIR GALET*
OEF RBSEMCE CRFTEUR+#
DEF ABSEHCE CRFTEUR HMO:

H

T | Aide |

Pour e bouton d' acquittement, nous lui avons associé le bit B3:0/0 afin d’ acquitter les

défauts sur le programme de détection comme le montre lafigure suivante :

Alarms —- 40 _pap_fr_PIANDO classPRODUIT

Setup  Alarmn Triggers | Alam Messages ]

Trigger Tag [Trigger Ty])[ Ack Tag Handshake Tag I P =
1 |DEF_MONTEE_TETE_CH | Bit lacauTTe | [
2 | DEF_DEScENTE_TETE_ | Bit lacauTTeE
3 DEF_MOMTEE Fl&MO | Bit lacauTTe
4 | DEF_DESCENTE_FlaMD | Bit lacauTTE
5 = W W - oo | ) 1
E 1 R erp—
v O T ag Mare: Drata Type
g |m ;1 |Bit j Cancel
s |og
10 oH Drezcription: ﬁ |=
11 |og ‘
1z |of
it oo Mode Mame: T ag Initial W alue:
] ), | e—

pdate
16 nl Tag Aaddress: Frequency:
17 |o JBB:DHD 1 =]
18 |Ddl — —
19 F_ABSENCE_24% [ Bit lecouTTe |
20 EF_SBSENCE 110% | Bit lacauTTeE
21 JDEF_ALMENTATION_FO | Bit lacauTTe
"Jy MEE TEI E/cihAbA i RIFE [ = el ITTE =
e | Ire (3
Bit d' acquittement
| (H] .4 Annuler Aide
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Chapitre V Solution proposée

> L'écran final :

=i 40_pap_fr_PIANO_classPRODUIT: Alarm Banner

OEF RESEHCE CHPTELR#
UEF ABSEMHCE CHFTEUER FIAMND

L’ écran final contient :

- Lazoned affichage du défaut enclenché.
- Lalisted aarmes pour afficher I’ historique des défauts.
- Leshoutons‘’Ack’" et ‘’Ack All’" pour I'acquittement des défauts.

- Lesboutons‘’'Clear’” et *’Clear List’" pour |’ effacement des défauts.
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Chapitre V Solution proposée

V1. Simulation :

Afin de valider |a solution apportée, nous avons effectué une série de simulations sur PC

avec le logiciel RSLogix 500.

. Exemple de simulation d’'un défaut matériel (Défaut montée galet) :

D 12 -- DEFAUT MAT

B R B2 X |28

DEFAUT MONTEE TETE DE CHEVAL j
GRAFCET DEFAUT GRAFCET DEFAUT
MONTEE TETE CHEVAL MONTEE TETE CHEVAL
COPIE ETAPE 0 | MONTEE_TETE_CHEVAL ETAFE 0
Elslz2 HEQ ——————— Ela1z2
0000 JE Hot Equal i
i Sowrme 4 H24:24 i
0=
Sowree B i GRAFCET DEFAUT
0= MONTEE TETE CHEVAL
[ETAFELL
Bla1z2
i1
1
GRAFCET DEFAUT TETE CHEVAL POSITION GRAFCET DEFAUT
MONTEE TETE CHEVAL FIN TEMFO MONTEE HAUTE MONTEE TETE CHEVAL
TETE CHEVAL UETAPELL
Els:l2 Ta:40 T4 Eld1z
0001 JE JE £ iy
1 D 30 1
1746-1632
GRAFCET DEFAUT
MONTEE TETE CHEVAL
[ETAPEZ
Ela12
2
-
GRAFCET DEFAUT TETE CHEVAL POSITION GRAFCET DEFAUT
MONTEE TETE CHEVAL FIN TEMPO MONTEE HAUTE MOHTEE TETE CHEVAL
TETE CHEVAL UET4PELL
Els:l2 T4:40 T4 El4:12
000z 1 E JE 1 E (I3
1 D ] 1
17461632
GRAFCET DEFAUT
MOHTEE TETE CHEVAL
ET4FE 0
El4:12
Ly

0

GRAFCET DEFAUT GRAFCET DEFAUT
MONTEE TETE CHEVAL ACQUITTEMENT MONTEE TETE CHEVAL
B15:12 B30 El4:12
0003 [ JE (i
2 o 2
1745-IB32
GRAFCET DEFAUT
MONTEE TETE CHEVAL
ETAPED
El4:12
Ly
a
GRAFCET DEFAUT
MONTEE TETE CHEVAL TEMP( MONTEE TETE
CHEVAL
El4:12 ——ToN ——————
0004 JF Timer On Delay B —
1 Timer T4:40
Time Base 00l CD—
Preset 100=
beemm 0=
DEFATIT 4BSEHCE
GRAFCET DEFAUT CAFTEUR TETE
MONTEE TETE CHEVAL CHEVAL FOSITION
HATTE 345P
El4:12 B120
0003
2 0
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Chapitre V Solution proposée

Cet exemple de simulation montre la détection du défaut absence capteur téte de cheval
position haute. 1l suffit d' activer le bit N24.:24/0 d’ action de montée de la téte cheval et de
laisser |e bit état capteur téte cheval position haute 1:4/30 &0 pour activer le bit défaut B18:0/0
apresun délai de temps T4:40 nécessaire ala montée de la téte de cheval.

Conclusion :

Dans ce chapitre, nous avons apporté les solutions nécessaires a la détection et
I affichage des différents défauts pouvant survenir sur la machine assembleuse pose a plat
(PAP) au cours d’ un cycle de production, les défauts ont été modélisés par |e formalisme
GRAFCET, puis traduits en langage LADDER par e logiciel de programmation RSLogix 500
pour étre affichés ensuite sur I'lHM PanelView 550 a1’ aide du progiciel PanelBuilder 32.
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Conclusion generale




Ce projet a nécessité la mise en cauvre de plusieurs aspects notamment I’ é&ude du
fonctionnement de la machine, la modélisation et la programmation.

Notre travail a consisté en un développement d’ un programme de détection et
d affichage de défauts pouvant survenir sur |la machine assembleuse pose a plat (PAP). Nous
avons pu recenser e maximum de défauts, les classer, concevoir les modeles grafcet pour les
différents types et faire le programme.

Nous avons apprécié d’ avoir atravailler en relation directe avec le monde industriel et
Nnous avons éte tres attirés par notre sujet de stage. Nous avons également pu nous rendre
compte des problemes réels rencontrés par les ingénieurs en milieu industriel.

Cette expérience a été tres enrichissante et a confirmé notre envie de travailler dans le
domaine de |’ automatique.

Enfin, cetravail non seulement, nous a permis de connaitre |’ automate et |’ interface
Homme/Machine Allen Bradley, mais aussi comprendre que la performance d’ une machine
automatique dépend essentiellement de la qualité et de la technologie qu’ elle comporte.

Vue la production continue (24h/24) al’ usine de Michelin Algérie, et I'importance que
représente la machine pose a plat (PAP), il nous a pas été possible d'interrompre la production
sur cette machine pour injecter le programme de détection sur | automate et celui d’ affichage
sur le pupitre opérateur. Cependant, vue les avantages que va apporter notre travail,
essentiellement en terme de facilité de la maintenance, |a direction technique a prévu une
journée lors du prochain arrét afin de mettre en marche la solution que nous avons proposeée.

Nous espérons que notre travail pourra servir de support aux promotions a venir.
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Annexe
Programme de

détection des déefauts




Programme pour la détection des défauts matériels :

LAD 12 -- DEFAUT MAT

DEFATIT MONTEE TETE DE CHEVAL
GRAFCET DEFAUT GRAFCET DEFAUT
MONTEE TETE CHEVAL MONTEE TETE CHEVAL
COPIE ETAPE 0 MONTEE_TETE_CHEVAL ETAPED
Bl512 HEQ Bl4:12
0000 JE Mot Equal 0y
0 Sowrce h H24:24 0
0=
Soarce B o GRAFCET DEFAUT
0= MONTEE TETE CHEVAL
ETAPE_L
El4:12
gy
1
GRAFCET DEFAUT TETE CHEVAL POSITION GRAFCET DEFAUT
MONTEE TETE CHEVAL FIN TEMPO MCHTEE HAUTE MONTEE TETE CHEVAL
COPIE_ETAPE_| TETE CHEVAL 24P ETAPE_L
Bl512 T440 I4 El4:12
0ol JE JE -E 0y
1 DH a0 1
17461832
GRAFCET DEFAUT
MONTEE TETE CHEVAL
ETAPE 2
Bl4:12
gy
2
GRAFCET DEFAUT TETE CHEVAL POSITION GRAFCET DEFAUT
MOWTEE TETE CHEVAL FIN TEMPO MONTEE HAUTE MOWTEE TETE CHEVAL
COPIE_ETAPE 1 TETE CHEVAL 5P ETAPE_]
E15:12 T440 14 E1412
g2 1E 1E 1E (I
1 DN 30 1
1746-1B32
GRAFCET DEFAUT
MCNTEE TETE CHEVAL
ETAFED
Bl1412
R
0
GRAFCET DEFAUT TETE CHEVAL POSITION GRAFCET DEFAUT
MONTEE TETE CHEVAL ~ ACQUITTEMENT  HAUTE MONTEE TETE CHEVAL
COPIE_ETAPE 2 ACQUIT 5P ETAPE 2
Bl512 Jix31] 14 Bl4:12
o3 1F 1F 1 [ iy
2 ] 30 2
1746-TF32
GRAFCET DEFAUT
MONWTEE TETE CHEVAL
ETAPED
Bl4:12
ity
0
GRAFCET DEFAUT
MONTEE TETE CHEVAL TEMPO MONTEE TETE
ETAPE_] CHEVAL
El4:12 ——TON
0004 1 E Timez On Delay (BN —
1 Timer T4:40
Time Base 001 —DH—
Preset 100=
Aeam (=
DEFLUT AESEHCE
GRAFCET DEFAUT CAPTEUR TETE
MONTEE TETE CHEVAL CHEVAL POSITION
ETAPE 2 HATITE 345P
Bl4:12 Bl&0
0003 1 E 7
2 0




000a

oon?

Rl

0002

il

ol

DEFAUT DESCENTE TETE DE CHEVAL

GRAFCET DEFAUT GRAFCET DEFAUT
DESCENTE TETE CHEVAL DESCENTE TETE CHEVAL
COPIEETAPED DESCENTE_TETE_CHEVAL ETAPED
Bl313 Bl4:48 Bl4:13
JE JE £
0 1 0
GRAFCET DEFAUT
DESCENTE TETE CHEVAL
ETAPE 3
Bl4:12
L
3
GRAFCET DEFAUT TETE CHEVAL POSITION GRAFCET DEFAUT
DESCENTE TETE CHEVAL FIN TEMPO DESCENTE BAISE DESCENTE TETE CHEVAL
COPIE_ETAPE 3 TETE CHEVAL 425033 ETAFE 3
Bl5l2 T441 14 Bl4:12
1E 1F 3 U}
3 i) 31 3
1746-1B32
GRAFCET DEFAUT
DESCENTE TETE CHEVAL
ETAPE 4
Bl4:12
1
4
GRAFCET DEFAUT TETE CHEVAL POSITION GRAFCET DEFAUT
LESCENTE TETE CHEVAL FIN TEMPO DESCENTE E435E LESCENTE TETE CHEVAL
COPIE_ETAPE 3 TETE CHEVAL 428033 ET4PE 3
El5:12 T441 [4 El4:12
L L L s
1 C 1 C 1 C
3 LW 3l 3
1746-1B32
GRAFCET DEFAUT
LESCENTE TETE CHEVAL
ETLPED
El4:13
1M
0
GRAFCET DEFAUT TETE CHEVAL POSITION GRAFCET DEFAUT
DESCENTE TETE CHEVAL ACQUITTEMENT BASSE DESCENTE TETE CHEVAL
COPIE_ETAPE 4 ACQUIT 425033 ETAPE_4
Bl5:12 B30 14 Bl4:12
T1E T1E T1E el
1 C 1 C 1 C
4 0 il 4
1745-1B32
GRAFCET DEFAUT
DESCENTE TETE CHEVAL
ETAPED
Bl4:13
1
0
GRAFCET DEFAUT
MONTEE TETE CHEVAL TEMPO DESCENTE TETE
ET4PE | CHEVAL
Bl&12 —T0§ ———
1F TimerQnDely LI —
1 Timer Thdl
TmeBwe 00 HDW
Preset 100«
Lo (=
DEFADT ABSENCE
GRAFCET DEFAUT CAPTEUR TETE
DESCEHTE TETE CHEVAL CHEVAL POSITION
ETAPE 4 BASSE 425033
Bl412 BlED
1L S
1L R
4 l




nnlz

nn1s

o4

noL3

0016

001t

DEFAUT MONTEE PIANO

GRAFCET DEFAUT
MONTEE PIANO COPIE GRAFCET DEFAUT
ETAPED MONT_PIANO MONTEE PIANO ETAPEQ
Blsla HEG Bld:16
JF Hot Equal i)
0 Sonros & 2421 0
0=
Source B 1] GRAFCET DEFAUT
0= MONTEE PIANG
ETAFE_ 3
Bl4:12
iy
5
GRAFCET DEFAUT GRAFCET DEFAUT
MONTEE PIANG FIN TEMPO MONTEE MONTEE PIANG
COPIE_ETAPE 5 PIANO PIANO POSITION HAUTE ETAPE &
Bl512 T4:42 14 Bl4:12
JE JE 3£ iy
5 DN 26 5
1 74e-[E32
GRAFCET DEFAUT
MONTEE PIANG
ETAFE &
Bl4:12
[
GRAFCET DEFAUT GRAFCET DEFAUT
MONTEE PIANG FIN TEMPO MONTEE MONTEE PIANO
COPIE_ETAPE 5 PIANOD PLANG POSITION HAUTE ET4PE_5
Blal2 T4:42 4 Bl4:12
1L 1L 1L il
1 C 1 C
5 i) % 5
1746-1832
GRAFCET DEFAUT
MONTEE PIANO ETAFE D
Bld:16
1
0
GRAFCET DEFAUT GRAFCET DEFAUT
MONTEE PIANG ACOUITTEMENT MONTEE PIARO
COPIE_ETAPE & ACQUIT PLANG POSITION HAUTE ETAPE &
Bl15:12 B30 14 Bl4:12
1E 1E 1E iy
J 0 J 0 J 0
[ 0 i [
1746-1B32
GRAFCET DEFAUT
MONTEE PIANO ETAPE )
Bl4:16
iy
]
GRAPCET DEFATT
MONTEE PLANO
ETAPE TEMPO MONTEE FIANO
Bl4:12 — T ——
1F TimtOnDely (LN —
i Tner T442
TieBse 001 DN
Prusat 100=
bommm [=
GRAPCET DEFATT DEFATIT ABSENCE
MONTEE PLAHO CAPTEUR FLANO
ETAPE & POSITION HATTE 42504
Bl4:12 Bl3d
1L !
10 S
§ 2

»




018

018

[ilnei]

021

02

003

DEFAUT DESCENTE PIANC

GRAFCET DEFAUT GRAFCET DEFAUT
DESCENTE PIANO DESCENTE PIANO
COPIEETAPED DESCENTE_PLANO ETAFED
B15:17 El4:3% Bl14:17
JE JE iy
1] ) 1]
GRAFCET DEFAUT
DESCENTE PIANO
ETAPE_7
Bl4:12
PLANO
GRAFCET DEFAUT POSITION GRAFCET DEFAUT
DESCENTE PIANO FIN TEMPO DESCEHTE BA4SSE DESCENTE PIANO
COPIE_ETAPE_7 PLANHG 42805 ETAPE_ 7
Bl5:12 T4:43 14 Bl4:12
I E 1E == )
7 24 7
1748-1B32
GRAFCET DEFAUT
DESCENTE PIANG
ETAPE &
Bl4:12
PLANO
GRAFCET DEFAUT POSITION GRAFCET DEFAUT
DESCENTE PIANO FIN TEMPO DESCENTE BASSE DESCENTE PIANG
COPIE_ETAPE 7 PLANO 42805 ETAPE 7
Bl512 T443 L4 Bl4:12
I1E I1E I1E iy
J 0 J 0 J L
7 DN 24 7
1748-1852
GRAFCET DEFAUT
DEICENTE PIANO
ETAPED
Bl4:17
PIANO
GRAFCET DEFAUT POIITION GRAFCET DEFAUT
DESCENTE PLANO ACQUITTEMENT BASSE DESCENTE PIANG
COFIE_ETAPE 8 ACQUIT 42805 ETAFE &
Bl5:12 B30 14 Bl4:12
1E 1E 1E iy
1 C
2 ] 24 8
1746-1B32
GRAFCET DEFAUT
DESCENTE PIANG
ETAPED
Bl14:17
GRAFCET DEFAUT
DESCENTE PIANO
ETAPE 7 TEMPO DESCENTE PLANO
Bl412 — T ———
F TaerOnDely (8 —
7 Trer TH43
TweBwe 001 (D
Presat 100=
hemmm (=
DEFATT ABSEHCE
GRAFCET DEFAUT CAPTEUR PIAHO
DESCENTE PIANO POSITION BASSE
ETAFE 3 42505
Bl412 B30
afln oY
J L L
8 3




024

0023

0026

27

(28

nozs

DEFAUT MONTEE GALET

GRAFCET DEFATT
MONTEE GALET COPIE GRAFCET DEFAUT
ETAPED MONT_GALET MONTEE GALET ETAPE D
E1518 —HEG Bl418
1 F Hot Equl {1
0 Somed  NMZ3 0
=
Souoe B 0 GRAFCET DEFAUT
B MONTEE GALET
ETAPE 9
Bl412
L
9
GRAFCET DEFATT GRAFCET DEFAUT
MONTEE GALET ~ FIH TEMPO MONTEE MONTEE GALET
COPIELETAPE @  GALET GALET FOSITION HATTE ETAPE 9
El512 T4 14 Bl412
JE JE Ik )
9 il 7 9
1746-1B32
GRAFCET DEFAUT
MONTEE GALET
ETAPE_10
Bl412
10
GRAFCET DEFANT GRAFCET DEFATT
MONTEEGALET  FIN TEMPO MONTEE MONTEE GALET
COPIEIETAFE S  GALET GALET POSITION HATTE ETAPE
BIS12 Té:44 I4 Bl4:12
1E 1E 1
1L 1L
9 N 7 ]
17461832
GRAFCET DEFATT
MONTEE GALET ETAFE D
B14:18
L
0
GRAFCET DEFAUT GRAFCET DEFATT
MONTEEGALET ~ ACQUITTEMENT MONTEE GALET
COPIE_ETAFE_10 | ACQUIT GALET POSITION HATTE ETAPE_10
EIS12 B30 14 Bl4:12
1E 1E 1E iy
1L 1L 1L
10 0 7 10
1746-1B32
GRAFCET DEFATT
MONTEE GALET ETAFE D
B14:18
L
i
GRAFCET DEFATT
MONTEE GALET
ETAPE TEMPO MONTEE GALET
El4:12 —TOf ———
JF Tier OnDelyy N —
9 Titer Té:44
Tine Base 00l D
Preset 100«
hemm [
DEFATIT ABSENCE
GRAFCET DEFATT CAPTETR GALET
MONTEE GALET FOSITION HAUTE
ET4PE_10 42303
Bl412 B120
1L T
1L

10

4




DEFAUT DESCENTE GALET
GRAFCET DEFAUT GRAFCET DEFAUT
DESCENTE GALET COFIE DESCENTE GALET
ETAPE(l DESCENTE_GALET ETAPE(l
Bl15:19 Bl4:15 Bl4:19
0030 JE JE (i
4 i
GRAFCET DEFAUT
DESCENTE GALET
ETAPE 11
El4:12
GALET
GR4FCET DEFAUT POSITION GR4FCET DEFAUT b
DESCENTE GALET  FIN TEMPODESCENTE  BASSE DESCENTE GALET
COPIE_ETAPE_11 GALET 415037 ETAPE_11
Bl5:12 Td:45 14 Bl4:12
) JE JE +E 03
11 DH 23 11
1 746-1B32
GRAFCET DEFAUT
DESCENTE GALET
ETAPE 12
El4:12
GALET
GRAFCET DEFAUT FOSITION GRAFCET DEFAUT
DESCENTE GALET ~ FIN TEMPO DESCENTE  BASSE DESCENTE GALET
COPIEJETAFENIIN  GALET 415037 ETAPE 11
El512 445 14 Bl4:12
0032 1E 1F 1E (I
1l il px 1l
17451532
GRAFCET DEFAUT
MCHTEE GALET ETAFED
Bl4:19
Ly
0
GALET
GRAFCET DEFAUT POSITION GRAFCET DEFAUT
DESCENTE GALET ~ ACQUITTEMENT  BASSE DESCENTE GALET
COFIE_ETAFE_12 | ACQUIT 415037 ET4PE_12
Bl B30 I4 Bl4:12 |
00z 1E 1k 1E (I
12 0 B 12
17461532
GRAFCET DEFAUT
MCNTEE GALET ETAFE(
B14:19
L}
0
GRAFCET DEFATT
DESCENTE GALET
ETAPE 11 TEMPQ DSCENTE GALET
El412 —TON
0034 1 F Tiner On Delay gy S—
1l Timer T445
Time Base 00l D
Preset 100=
Lo (=
DEFAUT ABSENCE
GRAFCET DEFAUT CAPTEUR GALET
DESCENTE GALET POSITION BASSE
ET4PE_12 425037
Bl4:12 Fl30
003 1 E {3
12 5




0038

0037

0033

0o3#

40

04l

LEFAUT GOFLAGE TAMEQUR

GRAFCET DEFAUT GRAFCET DEFAUT
GOFLAGE TAMBOUR GOFLAGE TAMECOUR
COPIE ETAPE D GONFLAGE_TAMEQUR ETAPED
B15:20 HEG Bl420
JE Hot Equal (i
i] Sonree 4 N24:2 ]
0=
Source B 0 GRAFCET DEFAUT
0= GOFLAGE TAMBOUR
ETAPE 13
Bl4:12
13
GRAFCET DEFAUT GRAFCET DEFAUT
GOFLAGE TAMBOUR FIN TEMPO GONFLAGE TAMECUE GONFLE GOFLAGE TAMECOUR
COPIE_ETAPE 13 TAMEQTUE 2P ETAPE_13
Blsl2 T8 I4 Bl4:12
3 E JE 3£ {0
13 DH ] 13
1746-1832
GRAFCET DEFAUT
GOFLAGE TAMECOUE
ETAPE 14
Bl4:12
14
GRAFCET DEFAUT GRAFCET DEFAUT
GOFLAGE TAMEBOUR FIN TEMPO GONFLAGE TAMEBOUE GONFLE GOFLAGE TAMEOUR
COPIE_ETAFE_13 TAMEBOUR 2p ETAPE_13
Bl512 T4:46 14 Bl4:12
1L 1L 1L i
i) 10 10
13 i) 0 13
1746-1832
GRAFCET DEFAUT
GOFLAGE TAMEOUR
ETAFED
E14:20
0
GRAFCET DEFAUT GRAFCET DEFAUT
GOFLAGE TAMEOUR ACQUITTEMENT TaMBOUR GONFLE GOFLAGE TAMEOUR
COPIE_ETAPE 14 ACQUIT 2P ETAPE 14
Bl512 B30 I4 Bl4:12
1E JLC 1E il
1 10
14 0 0 14
1746-1632
GRAFCET DEFAUT
GOFLAGE TAMEOUR
ETAFEN
El4:20
CRAFCET DEFATT
GOFLAGE TAMBOTR TEMPO GONFLAGE
ETAPE_13 TAMBOUR
Bl4:12 — T ——
1E TimerOnDely  —CEN—
13 Timer Td4
TmeBee 001 DN~
Prasat 800=
koo (=
GRAPCET DEFATT DEFAIT ABSEHCE
COFLAGE TAMBOUR CAPTEUR TAMBOTR
ETAPE 14 GONFLE 257
Bl4:12 Bl&0
1L o
JC L
14 §




042

0043

(044

0043

(1046

1047

DEFAUT LANCE TABLE

GRAFCET DEFAUT
LANCE TAELE COFIE GRAFCET DEFATT
ETAFED LANCE_TABLE LAHCE TABLE ETAPE 0
BL521 NE) ———— Bl4:21
1 F Hot Equl gy
0 Somee 4 N2429 0
0=
Suratee B 0 GRAFCET DEFAUT
0= LANCE TABLE
ETAPE_15
Bld13
1
1
GRAFCET DEFATT GRAFCET DEFAUT
LANCE TABLE FIN TEMPO LANCE ~ FIN DE COURSE LANCE LANCE TABLE
COPIEETAFENSY  TABLE TABLE 425021 ETAPE_15
Bl513 T4:47 14 Bl413
] i i an
1 oy % 1
1746-IE32
GRAFCET DEFAUT
LANCE TARLE
ETAPE_16
1413
2
GRAFCET DEFAUT GRAFCET DEFAUT
L4HCE TABLE FIN TEMPO LANCE  FIN DE COURSE LAHCE LAHCE TABLE
COPIE.ETAPENSY  TABLE TABLE 425021 ETAPE 15
B1513 T4:47 L4 Bl4:13
1L 1L 1L il
J L 1L
1 o % 1
1M46-1B32
GRAFCET DEFATT
LANCE TABLE ETAFE 0
Bl421
1
0
GRAFCET DEFATT GRAFCET DEFAUT
LANCE TABLE ACQUITTEMENT ~ FIN DE COURSE LANCE LANCE TABLE
COPIE_ETAPE_16 | ACQUIT TABLE 425021 ETAPE_16
B1513 B3 I4 Bl4:13
1L 1L 1L il
1 C 1 C 1 C
2 0 % 2
17461832
GRAFCET DEFAUT
LANCE TABLE ETAFE 0
Bl4:21
oy
0
GRAFCET DEFAUT
LAHCE TABLE TEMPO LAHCE
ETAPE_15 TABLE
Bl4:13 —ToN
JF Timer On Delay RN
1 Timer T447
Time Base 00l —DH—
Preset 0=
e =
GRAFCET DEFANT DEFAUT ABSENCE
LANCE TABLE CAPTEUR LANCE TABLE
ETAPE 16 425021
El4:13 B30
1E T
1L
2 7

»




(043

(043

(030

051

0032

0033

DEFADT MONTEE RETROUSSAGE

GRAFCET DEFAUT GRAFCET DEFAUT
MCNTEE RETROUSIAGE MONTEE RETROUSSAGE
COPIEETAFEQ MONT _EETROU ETAFED
BL5:22 —HEQ Bl4:22
JE Hot Equl Uy
0 Source & H244 0
=
Souree B 0 GRAFCET DEF&UT
I3 MONTEE RETROUSSAGE
ETAPE_17
Bl4:13
L
3
GRAFCET DEFAUT GRAFCET DEFAUT
MONTEE RETROUSIAGE FIN TEMPO MONTEE CAPTEUR RETROUSSAGE MONTEE RETROUSSAGE
COPIE_ETARE_L7 EETROUSSAGE POSITION HAUTE ETAPE_17
Bl5:13 T448 I4 Bl4:13
JE J1E +E (I
3 N 14 3
1746-1B32
GRAFCET DEF&UT
MONTEE RETROUSSAGE
ETAPE_18
El4:13
L
4
GRAFCET DEFAUT GRAFCET DEFAUT
MONTEE RETROUSSAGE FIN TEMPO MONTEE CAPTEUR EETROUSSAGE MOWTEE RETROTSSAGE
COPIE_ETAPE 17 BETROSSAGE POSITION HAUTE ETAPE 17
Bl15:13 T4:48 14 Bl4:13
JE I1E I1E iy
10 10
3 i) 14 3
1745-1B32
GRAFCET DEFAUT
MONTEE RETROUSSAGE
ETAFED
Bl4:22
1
il
GRAFCET DEFAUT GRAFCET DEFAUT
MONTEE RETROUSSAGE ACQUITTEMENT CAPTEUR EETROUSSAGE MONTEE RETROTUSSAGE
COPIE_ETAPE_18 ACQUIT POIITION HAUTE ETAPE 12
Bl15:13 B30 14 Bl4:13
JLC 1E 1E il
1 C 1 C 1 C
4 0 14 4
1746-1B32
GRAFCET DEFAUT
MOWTEE RETROUSSAGE
ETAPED
Bl4:22
1
0
GRAFCET DEFAUT
MONTEE RETROUSSAGE TEMFO MOHTEE
ETAPE 17 RETROUSSAGE
Bl413 —Tof ————
1F TomerOnDey  CEH—
3 Timer THE
TmeBwe 001 —DN—
Preset 200«
it I3
GRAFCET DEFAUT DEFAUT ABSENCE
MONTEE RETROUSSAGE CAPTEUR RETROUSSAGE
ETAPE_I8 POSITION HAUTE 42301
Bl413 B30
1L o
J L L
4 8




DEFAUT DESCENTE RETROUSSAGE
GRAFCET DEFAUT GRAFCET DEFAUT
DESCENTE RETROUSSAGE DESCENTE RETROUSSAGE
COPIEETAPE 0 LESC_RETROU ETAPEQ
BL523 NEQ ———— E14:23
0054 1 E Hot Equal i
0 Someed N4 0
0=
Soree B 0 GRAFCET DEFAUT
0= DESCENTE RETROUSSAGE
ETAPE 19
El413
e
5
GRAFCET DEFAUT GRAFCET DEFAUT
DESCENTE RETROUSSAGE  FIN TEMPO DESCENTE  RETROUSSAGE POSITION DESCENTE RETROUSSAGE
COPIE_ETAPE 19 FETROUSSAGE BASSE ETAPE 19
BL5:13 T4 4y I4 El413
0055 1 E 1 E 2 i
3 DN 15 5
1746-1E32
GRAFCET DEFAUT
DESCENTE RETROUSSAGE
ETAPE 20
El413
e
6
GRAFCET DEFAUT GRAFCET DEFAUT
DESCENTE RETROUSSAGE  FIN TEMPODESCENTE  RETROUSSAGE POSITION DESCENTE RETROUSSAGE
COPIE_ETAPE 19 FETROUSSAGE BASSE ETAPE 19
BL5:13 T449 L4 Bl4:13
0056 1E JE 1E >
3 il 13 3
1746-1B32
GRAFCET DEFAUT
DESCENTE RETROUSSAGE
ETAFED
El4:23
A
0
GRAFCET DEFAUT GRAFCET DEFAUT
DESCENTE RETROUSSAGE  ACQUITTEMENT — RETROUSSAGE POSITICN DESCEHTE RETROUSSAGE
COPIE_ETAPE 20 ACQUIT B4SSE ETAPE 20
BL5:13 B30 L4 Bl4:13
1057 1E 1E ] [ el
§ 0 13 6
L7M6-1B32
GRAFCET DEFAUT
DESCENTE RETROUSSAGE
ETAFEQ
El4:23
A
0
GRAFCET DEFAUT
DESCENTE RETROUSSAGE TEMPO DESCENTE
ETAPE 19 RETROUSSAGE
Bl4:13 —ToH
058 JF Timer On Delay BN —
5 Time Td49
Time Base 00l —DE—
Preset 500=
Aemm 0=
GRAFCET DEFAUT DEFAUT ABSENCE
DESCENTE RETROUSSAGE CAPTEUR REROUSSAGE
ETAPE 20 POSITION BASSE 42302
El4:13 B30
onse 1FE My
6 9
0080 {EHD 31—
[ 5, PRINCIFALE ) DEFAUT MAT £ DEFALT LAT 7 <] | v




« Programme pour la détection des défauts liés auxdnsitions :

DEFAUT
-
DEFAUT SECURITE GALET ml
GRAFCET DEFAUT GRAFCET DEFAUT
SECURITE GALET COPIE SECURITE GALET
ETAPE O DEMANDE MONTEE GALET OPEF,_SEQ72 ETAPED
El5:24 H12:0 El4:30 El4:24
000 1 E 1 E JE )
0 i 2 o
DEMANDE MOWTEE GALET GRAFCET DEFAUT
SUR PV 550 ECRAN ¢ SECURITE GALET
B3lg ETAPE_21
JE Bl14:13
o
GALET
GRAFCET DEFAUT POSITION GRAFCET DEFAUT
SECURITE GALET BASSE SECURITE GALET
COPIE_ETAPE_21 415037 ETAPE_21
EL5:13 I4 El4:13
o001 J E = i
7 23 7
1746-1B32
GRAFCET DEFAUT
SECURITE GALET
ETAPE_22
El4:13
g
GRAFCET DEFAUT GRAFCET DEFAUT
SECURITE GALET RETROUSSAGE POSITION SECURITE GALET
COPIE_ETAPE_21 BASSE ETAPE_21
E15:13 4 El14:13
0002 JE = (i
7 15 7
1746-1832
GRAFCET DEFAUT
SECURITE GALET
ETAPE_23
El4:13
GALET
GRAFCET DEFAUT POSITION GRAFCET DEFAUT
SECURITE GALET BASSE SECURITE GALET
COPIE_ETAPE_21 413037 ETAPE_21
B1513 I4 B14.13
0003 J E J E i
7 23 7
1746-1832
GRAFCET DEFAUT
RETROUSSAGE POSITION SECURITE GALET
BASSE ETA4PED
I4 B14.24
1 F
15
1746-1B32
GALET
GRAFCET DEFAUT POSITION GRAFCET DEFAUT
SECURITE GALET ACQUITTEMENT BASSE SECURITE GALET
COPIE_ETAPE_22 ACQUIT 415037 ETAPE 22
El5:13 B30 I4 El413
0004 J E J E J E iy
3 [ 23 g
1746-1B32
GRAFCET DEFAUT
SECURITE GALET
ETAFED
Bl4:24
0
GRAFCET DEFAUT GRAFCET DEFAUT
SECURITE GALET ACQUITTEMENT EETROUSSAGE POSITION SECURITE GALET
COPIE_ETAPE_23 ACQUIT BASSE ETAPE_23
Bl5:13 B30 L Bl413
ooas =S 1E ] 3
2
1746-1B32
GRAFCET DEFAUT
SECURITE GALET
ETAPED
El4:24
i
DEFAUT ABSENCE
GRAFCET DEFAUT CAPTEUR GALET
SECURITE GALET FOSITION BASSE
ETAPE_22 413037
El4:13 BlE0
0008 J E
8 10
GRAFCET DEFAUT DEFAUT 4BSENCE
SECURITE GALET CAPTEUR RETROUSSAGE
ETAPE_23 POSITION BaSSE 42502
El4:13 Bl&0
0007 J E
11

11




DEFAUT SECURITE PLLNO
GRAFCET DEFAUT GRAFCET DEFAUT
SECURITE PLANG COPIE SECURITE PIANO
ETAFED DEMANDE MONTEE PLANC OPER_SEQ2 ETAFED
Bl5:25 H1z:0 Bl4:30 Bl4:25 —
no0s s JE JE e
0 k] 2 0
DEMANDE MONTTE PLANG GRAFCET DEFAUT
SUR PY 550 ECRAN 9 SECURITE PIANO
B3:15 ETAPE_24
J E Bl4:13
PLANO
GRAFCET DEFAUT POSITION GRAFCET DEFAUT
SECURITE PIANC BASSE SECURITE PIANO
COPIE_ETAPE_24 42805 ETAPE_24
Bl3:13 14 Bl4:13
0002 JF = iy
10 29 10
1746-1E32
GRAFCET DEFAUT
SECURITE PIANO
ETAPE_25
Bl4:13
11
GRAFCET DEFAUT GRAFCET DEFAUT
SECURITE PLAHO RETROUSSAGE POSITION SECURITE PLANO
COPIE_ETAPE_24 BASSE ETAPE 24
Bl5:13 14 Bl4:13
0010 J E = iy
10 15 10
1746-1B32
GRAFCET DEFAUT
SECURITE PIANG
ETAPE 26
Bl4:13
PLLNO
GRAFCET DEFAUT POSITION GRAFCET DEFAUT
SECURITE PLAHO BASSE SECURITE PLANO
COPIE_ETAPE_24 42305 ETAPE 24
Bl5:13 14 Bl4:13
0011 J E J E iy
10 24 10
1746-1B32
GRAFCET DEFAUT
RETROUSSAGE POSITION SECURITE PIANG
BASSE ETAPED
L4 Bl4:25
1 E
15
1746-1B32
PIANO
GRAFCET DEFAUT POSITION GRAFCET DEFAUT
SECURITE PIANO ACQUITTEMENT BASSE SECURITE PIANC
COPIE_ETAPE_25 ACQUIT 42805 ETAPE_25
Bl5:13 B30 L4 Bld13
noiz JE JE JE o -
11 i 24 11
1746-1532
GRAFCET DEFAUT
SECURITE PIANG
ETA4FED
Bl4:25
]
GRAFCET DEFAUT GRAFCET DEFAUT
SECURITE PIANO ACQUITTEMENT RETROUSSAGE POSITION SECURITE PIANG
COFIE_ETAPE_26 ACQUIT BASSE ETAPE_26
Bl5:13 B30 L4 Bld13
o013 JE JE JE o
12 i 15 12
1746-1B32
GRAFCET DEFAUT
SECURITE PIANO
ETAPED
Bl4:25
]
GRAFCET DEFAUT DEFAUT ABSENCE
SECURITE PIANC CAPTEUR PIANO
ET4PE_25 POSITON BASSE 42505
Bli:13 B1g:0
o014 JE
11 12
GRAFCET DEFAUT DEF&UT ABSENCE
SECURITE PIANC CAPTEUR RETROUSSAGE
ETAPE_26 POSITION BASSE 425Q2
Bld:13 B134
0015 J E
12 13

12




a0lg

ao17

aolg

oole

aoz0

o021

o022

o023

DEFAUT SECURITE RETROUSSAGE

GRAFCET DEFAUT GRAFCET DEFAUT
SECURITE RETEOUSIAGE DEMANDE MONTEE SECURITE RETROUSIAGE
COFIE ETAPED EETROUSIAGE OPER_SEQN2 ETAPED
Bls:2& Niz:0 El4:30 El4:28
JE JE JE ir
i i a4 O
a 1 2 a
DEMANDE MONTEE GRAFCET DEFAUT
RETROUSSAGE SUR SECURITE RETROUSSAGE
PV 550 ECRAN & ETAPE_27
B3:12 B14:13
1t @
13
GRAFCET DEFAUT GRAFCET DEFAUT
SECURITE RETROUSIAGE TAMEOQUE GONFLE SECURITE RETROUSIAGE
COFIE_ETAPE_27 28P ETAPE_27
E15:13 L4 E14:13
1 E 1 %
13 a 13
1748-1B32
GRAFCET DEFAUT
SECURITE RETROUSSAGE
ETAPE_28
B14:13
iy
14
PIANO
GRAFCET DEFAUT POSITION GRAFCET DEFAUT
SECURITE RETROUSSAGE BASIE SECURITE RETROUSSAGE
COPIE_ETAPE_27 425035 ETAPE_27
El5:13 14 Bl4:13
TF - @
13 24 13
1748-1632
GRAFCET DEFAUT
SECURITE RETROUSSAGE
ETAPE_28
Bl4:13
1
15
GRAFCET DEFAUT GRAFCET DEFAUT
SECURITE RETROUSSAGE TAMEBOUR GOHFLE SECURITE RETROUSSAGE
COPIE_ETAPE_27 23P ETAFE_27
E15:13 14 Bl4:13
i ] [ (U\‘
13 o0 13
1748-1B32
GRAFCET DEFAUT
PIANO MONTEE TETE CHEVAL
POSITION ETAFED
BASSE B14:12
42505 !
14 o
L3
24
1748-1632
GRAFCET DEFAUT GRAFCET DEFAUT
SECURITE RETROUSSAGE ACQUITTEMENT TAMEBOUR GONFLE SECURITE RETROUSSAGE
COPIE_ETAFE_28 ACQUIT 25P ETAPE 28
El5:13 B3O I:4 El14:13
JF JE JE Cir
g i i
14 o 14
1748-1B32
GRAFCET DEFAUT
SECUEITE RETROUSSAGE
ETAFED
El4:28
Ly
a
PLAHO
GRAFCET DEFAUT POSITION GRAFCET DEFAUT
SECURITE RETROUSSAGE ACQUITTEMENT EA3SE SECURITE RETROUSSAGE
COPIE_ETAPE_23 ACQUIT 42505 ETAPE 29
El5:13 B30 I:4 El14:13
JF JE JE Cir
g a4 C
15 24 15
1748-1B32
GEAFCET DEFAUT
SECUEITE RETROUSSAGE
ETAPED
El14:28
Ly
[u}
GRAFCET DEFAUT DEFAUT ABSENCE
SECURITE RETROUSSAGE CAPTEUR TAMEOUR
ETAPE 28 GONFLE 25P
El4:13 E18:0
JF
g
14 14
GRAFCET DEFAUT LEFAUT ABSENCE
SECURITE RETROUSSAGE CAPTEUR PLANC
ETAPE 29 POSITON BASSE 425037
El4:13 Elz0
JE O

15

13

15




DEFAUT SECURITE TOURELLE
GRAFCET DEFATT DEMANDE GRAFCET DEFATT
SECUMITE TOURELLE  DEVEROUILLAGE SECURITE TOURELLE
COPIE ETAPED TOURELLE OFER_SEQS2 ETPAED
BL3:27 110 BL430 Bl4:27
24 1k 1E 1k )
0 § 2 0
GRAFCET DEFATT
SECURITE TOURELLE
ETAPE_30
Bl4:1¢
L2
1
GRAFCET DEFATT TETE CHEVAL POSITION GRAFCET DEFATT
SECURITE TOURELLE  BASSE SECURITE TOURELLE
COFIE_ETAPE_30 425033 ETAPE_30
Bl I4 Bl4:1¢
0025 JF 2 (I
1 3 1
17461832
GRAFCET DEFATT
SECURITE TOURELLE
ETA4PE 31
Bl4:1¢
it
2
GRAFCET DEFAUT TETE CHEVAL POSITION GRAFCET DEFATT
SECURITE TOURELLE  BASSE SECURITE TOURELLE
COPIE_ETAPE 30 503 ETAPE 30
EL514 I4 Bl4:14
0026 1 E 1 E I
1 3 1
17461832
GRAFCET DEFATT
SECURITE TOURELLE
ETPAED
Bl4:27
13
0
GRAFCET DEFAUT TETE CHEVAL POSITION GRAFCET DEFATT
SECURITE TOURELLE  ACQUITTEMENT — BASE SECURITE TOURELLE
ETAPE 31 ACQUIT 403 ETAFE 31
El4:14 B30 I4 Bl4:14
0027 1 F JE 1 F (1
2 i o 2
M55
GRAFCET DEFATT
SECURITE TOURELLE
ETPAED
Bl4:27
1y
; IS
DEFAUT ABSENCE
GRAFCET DEFAUT CAPTEUR TETE CHEVAL
SECUFITE TOURELLE POSITION BASSE
ETAPE 51 45053
Bl414 Blal
ilir 1E {7
2 0

14




ooz

0030

o031

o032

103

0034

DEFAUT SECURITE LANCE TAELE

GRAFCET DEFATT DEMANDE DE GRAFCET DEFAUT
SECURITE LANCE TAELE  DEVEROUILLAGEET SECURITE LANCE TAELE
COPIE ETAPED AVANCE TABLE OPER_SEQS ETAPED
BL52% H110 EL4:30 BL4:28
1L 1L 1L iy
1 C 1 C 1 C
0 5 2 0
GRAFCET DEFATT
SECURITE LANCE TAELE
ETAPE_32
El4:14
!
3
GRAFCET DEFATT TETE CHEVAL POSITION GRAFCET DEFAUT
SECURITELANCE TAELE  BASE SECURITE LANCE TAELE
COFIE_ETAPE 32 435083 ETAPE 32
BL514 I4 El4:14
l Y- &
3 3 3
11461532
GRAFCET DEFATT
SECURITE LANCE TAELE
ETAPE_%3
Bl4:14
Ly
4
GRAFCET DEFAUT TETE CHEVAL POSITION GRAFCET DEFAUT
SECURITE LANCE TABLE BASSE SECURITE LANCE TABLE
COPIE_ETAPE_32 423033 ETAPE_32
EBl5:14 14 El4:14
JE JE Al
3 31 3

GEAFCET DEFATUT
SECURITE LANCE TAELE

1746-1B32

TETE CHEVAL POSITION
ACQUITTEMENT BASSE

GRAFCET DEFAUT
SECURITE LANCE TAELE
ETAFED
El4:28
i

o

GRAFCET DEFAUIT
SECURITE LANCE TAELE

COPIE_ETAPE_33 ACQUIT 423033 ETAPE 33
Bl_IS |1_4 EIS:’U_ _II:4I_ Bl:{l:‘lj
SECUTE LANCE T4DLE
ETAPED
El4:28
oLy
DEFATT ABSENCE
GRAFCET DEFAUT CAPTEUR TETE CHEVAL
SECURITE LANCE TARLE POSITION BASE
ETAPE 33 4503
B4 BlEl
afl S
JL NS
4 l

([ [\ FRNCRALE DEFALTMAT ADEFAUTLAT
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Programme pour la détection des défauts alimentatioet défaut
tringle :

0ooa

0001

D002

LITH

DEFAUT 4BSENCE 247
GRAFCET DEFAUT GRAFCET DEFAUT
ABSENCE 24 ¥ ABSENCE 24 ¥
COPIE ETAFE O ENTEREE 24 ¥ ETAFED
Bl5:2R 13 B14:2%
T1E },{ i
0 3 0
1746-1632
GRAFCET DEFAUT
ABSENCE 24 ¥
ETAPE 34
Bl4:14
5
GRAFCET DEFAUT GRAFCET DEFAUT
ABSENCE 24 ¥ ACQUITTEMENT ABSENCE 24 ¥
COPIE_ETAPE 34 ACQUIT EHTEEE 24 ¥ ETAPE 34
Bl5:14 B30 13 Bl4:14
JE JE JE il
1 C 1 C 1 C
5 ] 8 5
1746-1B32
GRAFCET DEFAUT
ABSENCE 24 ¥
ETAFED
B14:2%
0
GRAFCET DEFAUT
ABSENCE 24 ¥ DEFAUT ABSENCE
ETAPE 34 247
Bl4:14 Bla:1
L M
5 2

| i R TreeEe

DEFANT ABENCE 1LDW

GRAPCET DEFATIT
AMBWEIDY  TEARSFORMATEURATY)
OMEETAFEG 42T
Bl =)
I — —
1] ]
| =0
GHAPCET DEFAUT
ABENCENOV ACQUITTEMENT  TRAMSFORMATEVRATH
1 : e s
Bl B30 13
it 1 el
146 53
ATCET DEFATT
ATCEHCE 110 ¥
Bl
: | =
L

bt St R R T R

16

TR TR TR T S TR R TR TR

CRAFCET DEFADT
ARENCE 116 Y
ETAMED
B 44
P A1

GRAFCET DEFAUT
AETHCEIOT

AEDICE
ETalfo
Dis5a

(L%

DEFAUT ARIRCE 10V
¥

EY
£




(008

ooy

0003

0002

o1

on

DEFAUT ALIMENTATION FOUR

GRAFCET DEFAUT GRAFCET DEFAUT
ALIMENTATICNFOUR.  FOUR ALIMENTATION FOUR
COPIE ETAPED 105 ETAFED
BL5:S7 I Bl4:57
1E - {
0 3 0
1746132
GRAFCET DEFAUT
ALIMENTATION FOUR
ETAPE %
El4:14
!
7
GRAFCET DEFAUT GRAFCET DEFAUT
ALIMENTATIONFOUR. ACQUITTEMENT  FOUR ALIMENTATION FOUR
COPIE_ETAPE 3 ACOUIT 10T ETAPE %
BL5:4 B3 I3 El4:14
1E 1E 1L i
J 0 J 0 JC
7 0 3 7
1M6IE32
GRAFCET DEFAUT
ALIMENTATION FOUR
ETAPED
BL4:57
Ly
0
GRAFCET DEFAUT
ALIMENTATION FOUR DEFAUT ABSEHCE
ETAPE_3 ALIMENTATION FOUR
Bl4:l4 Bl3:l
1E i
? 4
DEFAUT TELECCMMANDE 50719
GEAFCET DEFAUT RAFCET DEFAUT
TELECOMMANDE ~ TELECOMMANDE TELECOMMANDE
COFIE ETAPED SQR9 ETARE(
Bl558 I3 Bld:58
1T 1F i
0 9 0
17461832
GRAFCET DEFAUT
TELECOMMANDE
ET4PE 37
Bl4:14
S
8
GRAFCET DEFAUT GRAFCET DEFAUT
TELECOMMANDE ~ ACQUITTEMENT  TELECOMMANDE TELECOMMANDE
COPIE ETAPE 37 ACQUIT S(F1Y ETAPE 37
BLE14 B30 13 Bl4:14
1T 1 1T (17
J L RN J L S
4 i 9 E]
176832
GRAFCET DEFAUT
TELECOMMANLE
ETLPED
Bl4:58
GEARCET DEFAUT
TELECOMMARTE
ETAPE 37 DEFAUT TELECOMMANDE
Bl4:14 Bl3:1
1L O

H

17

b

»

L4




LEFAUT 4BSENCE TRINGLE

GRAFCET DEFAUT GRAFCET DEFAUT
ABSENCETRINGLE  PRESENCE TRINGLE ABSENCE TRINGLE
COPIE ETAPE 0 395013 ETAPED
B1540 I4 El4£0
o012 JF 3£ iy
0 1 0
17451532
GRAFCET DEFAUT
ABSENCE TRINGLE
ETAPE_3
El414

bl

GRAFCET DEFAUT GRAFCET DEFAUT
ABSENCE TRINGLE ACQUITTEMENT FRESENCE TRINGLE ABSENCE TRINGLE
COPIE_ETAPE_3% ACQUIT 395013 ETAPE_3%
B15:14 B30 4 Bl4:14
13 JE JE ] [ iy
9 0 1 9
1746-1B32 b
GRAFCET DEFAUT
ABSENCE TRINGLE
ETAFED
El4:0
GRAFCET DEFAUT =
ABSENCE TRINGLE DEFAUT ABSEACE
ETAFE TRINGLE
B4l Bl
i i )
g §
0013 (RND ]

[ [\ FRICEELE {DEFALTHAT JDEFALTLAT ADEFAUTALT / (| B
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