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De nos jours, les entreprises sont de plus enggumises a la concurrence du marché. Pour
assurer leur avenir, elles doivent désormais fdaee aux différents enjeux socio-
économiques et a la progression technologique.

Le développement des systemes diuption a pour but d’atteindre des objectifs de
plus en plus exigeants. Au plan économique, lesscdé production, le rendement ainsi que
le respect des délais sont des facteurs influemtsascompétitivité des entreprises. Au plan
technique, les principales contraintes portentiaudiversification, la flexibilité, la complexité
et la qualité des produits. Pour cela, des dévelmgmts au niveau des technologies de
l'informatique et de 'automatisation sont indispahle.

Plusieurs entreprises algériennesmeaissent la technologie SIMATIC S5 dans
leurs armoires de commande par sa fiabilité etusditg. SIEMENS a fabriqué la technologie
S5 en 1979 [0], cette derniere a fait ses preuweantl les 30 dernieres années, mais la
production du S5 est arrétée et la commercialisades composants de rechange n’est plus.
Donc pour éviter des éventuels arréts de productamiains et prolonges, il est grand temps
pour les entreprises concernées de prévoir la trograers une technologie plus récente.

Pour ces raisons, le travail qaus a été confié et qu'on effectuera au sein de
'entreprise ENIEM, consiste a étudier et développae solution pour la migration du
systeme de commande de l'automate programmablestimel(API) SIMATIC S5 vers une

commande avec un API de technologie plus récentesyle SIMATIC S7.

D’autre part, durant cette péeiade stage on aura I'occasion d’intervenir avec
'équipe de maintenance aux différentes pannedriglees et mécaniques survenues, ce qui
nous permettra d’enrichir notre savoirs faire etttreea profit en situation réelle nos
connaissances.

Apres avoir donné cet apercul'sige générale du projet, on citera maintenant le
contenu des différents chapitres constituant ceastedravail :

Le premier chapitre comporte la description gémérdé la machine, ou sont

présentées ses différentes parties constitutives.

Le deuxieme chapitre comprend une vue globaleesusystemes automatises.

Le troisiéme chapitre sera consacré a I'étude dmmapatibilité matérielle pour faire

la migration, la définition des systémes automatidés automates programmable

Industriel (AP1) SIEMENS et une comparaison en@adien systeme de commande :

SIEMENS S5 et le nouveau systéme SIEMENS S7.

Le quatriéme chapitre est consacré a la modélisak#ola machine en faisant appel a

l'outil de modélisation qui est le GRAFCET (Grapfanctionnel de Commande

Etape-Transition).

Et je termine par une conclusioméyéle sur le travail effectué. Au-dela de

l'objectif général qui consistait a vivre pleinerneme expérience professionnelle de
longue durée, on s’est fixé les objectifs suivants




v' Exercer une responsabilité, développer mon autametninon sens de l'initiative.
v" Avoir une maitrise sur le logiciel STEP7 ainsi que les langages de programmation
des API.
v’ Apprendre a résoudre les problémes liés aux systdmeommande par
I'intermédiaire d’'une console de programmation.
Un temps de réponse des actionneurs tres réduit.
- Une commande trés précise.
- Une armoire de commande moins encombrante.
- Une parfaite accessibilité pour la maintenance.
- Un pouvoir de modification de programme de fonatement.
- Un pouvoir de communication avec l'automate.
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Avant propos : Présentation de L’entreprise

% présentation de I'entreprise

» Historique et situation géographique :
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L’Entreprise Nationale des Industries de Itfteménager (ENIEM) est une entreprise
publique économique constituée le 2 janvier 198& mai existait depuis 1974 sous tutelle
de I'entreprise SONELEC .[0]

A compter du 8 octobre 1989, 'ENIEM est tfamsée juridiquement en société par
action (SPA). Son capital social est de 10.279@IDDA, détenu en totalité par la société de
gestion et de participation. Son siége se situghatilieux de la wilaya de Tizi-Ouzou. Les
unités de production sont implantées dans la zahgstrielle Aissat Idir & Oued-Aissi a 7 km.

En 1987, elle a débuté I'expérience des ilattahs automatisées, grace a TOSHIBA, suite
a la mise en ceuvre de la chaine R1 (chaine degirodules réfrigérateurs dans 'unité
Froid) entierement automatique. Et c’est dans Imménnée qu’elle s’est équipée d'une
nouvelle installation automatique pilotée par utomate de la firme SIEMENS. L'unité
cuisson est automatisée en 1991 par des autonatadiadne SIEMENS, Puis en 2005 une
autre installation est commandée par un automalz fitene SCHNEIDER, et actuellement
I'entreprise cherche a moderniser ses installations

» Organisation de I'entreprise :

* Organigramme de l'unité cuisson
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Avant propos : Présentation de L’entreprise

Pacification strategies

et organisation

—— Unité prestation
Direction des

Service

Finances

Direction Unité prestation

d’Exploitation Technique

Direction Générale | _|

Unité

Unité Commerciale

Climatisation

) ) Unité Cuisson
Direction de

Recherche

Direction des Unité Froid

Resources Humaines

Figure 1 : Organigramme de I'E.N.l.LE.M

Unité cuisson :

Cette unité est spécialisée dans la productionftéeehts types de cuisiniéres.
Sa mission :

La mission global de I'unité et de pro@éuit développer de différents
modeles de cuisiniéres.

Activités :
» Transformation de tdle.
» Traitement et revétement de surface (émaillaggage, chromage).
» Assemblage des cuisiniers

» Les départements de 'unité cuisson :

v' Département technigue et maintenance
Il soutien tous les départements et services dacsomplissement de
leur taches, il est structuré comme suit :
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Avant propos : Présentation de L’entreprise

Service d’étude et développement produits.
- Service méthodes fabrication.
- Service maintenance.

v' Département commercial:

Son role est I'approvisionnement en matieres pgegsi composantes
et matieres auxiliaires des différentes structdeeproduction, il est structuré comme
suit :

Service transit et douanes.
Service achat.
Service gestion des stocks.

Ses activités sont :

- La distribution et I'exportation de®guits ENIEM :
05 dépobts de vente ENIEM a Mascara et Ain-Deflae@ Tizi-Ouzou et Hamiz (Centre) et
Annaba (Est).

- La vente et le service apres-ventegiéetrs ses moyens propres et un réseau d'agents
agrées), plus de 2000 agents a travers le teerihaitional.

v Département production:
Sa mission est de transformer les matieres pres@reroduits finis, il
est constitué de :
Service fabrication tolerie.
Service fabrication mécanique.
Service traitement et revétement surface.
Service montage final.
Service ordonnancement production.

c. Services de 'unité cuisson :
» Service Qualité
Il a deux taches principales :
v Inspection de la matiére premiére en prélevanédbantillons.
v’ Elaboration des gammes de production

» Service finances et comptabilité
De méme, il deux taches principales sui sont:
v' Gestion et suivi des ressources financieres dédéun
v' La comptabilité de l'unité.

BEETROUNI Hakim 2016/2017




Chapitrel :

Description de la chainede
production




Chapitre 01 : description de la chaine du la production

* Introduction :

La machine principale de la chaine de petidn a étudier est la presse transfert de tyg
(630 2MR-TR3, item T27), elle sertlamboutissageet au découpage des différents types d
tble decuisinieres. Elle est completement automatiséerettionne a I'aide d’'un séquenceur S5
de la firmeSIEMENS. Elle est fabriquée sur corande de 'ENEM a I'entreprise MANZONI
en Italie dans le but de moderniser les équipenaengsoduction.

Elle occupe une place tres importantesdamité cuisson, car avec la mise en servict
de cettemachne en 1991, I'emboutissage tke tble des cuisinieres a bénéficié de plusieur
améliorations, notamment en qualité et en quadétproduit finale. Elle utiise comme matiere
premiere des bandds tble, a trés faible taux de carbone, de 1mrdela et de 2 mm dfEisseur,
enroulée sous forme de bobines appelées aussi JCOIL

A la sortie de la presse les piéces usinées soes fet prétes a étre emailées puis montées.
|I. La description de la machine (La presse de transfey:

L’architecture générale de la machine est de typeeade (& montd droit).

Hauteur : 07m,

Largeur : 03m,
Profondeur : 03m,

Longueur : 08m

La photo en figure 1l.1 représente la machine pragdle (presse Transfert item T27).

Figure 1-1: Presse de transfert T27

Elle développe une force de 1000 a 13@0@t sa cadence varie de 110 a 150 coups par
minute.

Les parties essentielles de la chainealiuption et de la presse transfert sont représesté@
le schéma bloc de la figure 1-2.
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Figure 1-2 : Schéma bloc de la chaine de production

Le dérouleur.

Le redresseur.

La fosse.

Le systéme d’alimentation

La cisaille.

La table d’arénage.

La presse.

Le tapis d’évacuation.

La bobine.

les capteurs photocellules de la fosse.
le coulisseau.

La partie inférieure des outils (les tables poaesis).
Les deux barres portes pinces.

La partie supérieure des outils.

Le systeme bielle et Beentrique.

L’ensemble moteur principal, voulant d’'inere¢ réducteur.
L’encodeur

Le volant d’inertie.
Le chariot mobile (chargeur)

Il. Description de déférentes parties de la machine

II.1.bloc 1 : Le groupe dérouleur :

Ce dispositif sert a dérouler la tdle pendant lelecyle travail, il est constitué essentiellemen
d’'un bati sur lequel est montée la partie tournapieporte les deux mandrins machoires e
d’un rouleaupresseur.

La photo dans La figure ci-dessous montre les ééfiés parties de ce groupe :
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Le rouleau presseur.

La mandrine - - b : La bobine (COIL)

Figure 1-3: le groupe dérouleur

La rotation de la partie tournante est assuréeupamoteur hydraulique. Apres u
rotation de 180°, cette derniere sera bloquéerpaénn double effet (VDE

11.1.1. Le chargeur (Ile chariot mobile) :

Il est d'une structure eniag, il comporte une benne (la VE), daquelle lopérateur dépose
la bobine. La benne est soutenue par un vérin hydquaulgui lui permet de se dépla
verticalement. Lehariot peut se déplaclongitudinalement & des rails a I'aide d’'un mote
hydraulique.

Un capteur de fin de course mécanique est ingtalidébut des rails, il indique g
le chariotest prét a étre chargé sur les griffes. La photes dia figure -apres représente le
chargeur de la T27 :

Figure 1-4 :Le chariot mobile (la VE)
[I-1-2-Mandrins (machoires)
lls sont formés de trois dents qui s’étirent akadl’'un vérin hydraulique po
entreteniRigidement la bobin
Le dérouleur contient deux mandrins machoireslesdeuxieme est charg
une bobine en stand-by.

lI-1-3Rouleau presseur

Il est muni d’'une roue entrainée par un moteuh&fg assurant la rotat de la
bobine, il donne ainsi la possibilité de faire enta tdle dans le redresseur a la phas
préparation du cycle. Ensuite le rouleau pressegagne sa position initiale a l'aide d
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VDE installé sur son bras.
[I-1-4- Groupe frein:

Il est de type pneumatique mono disque, refroiddaga moment d’inertie.
sert aréduire la vitesse de roulement de la bobine pefalahase de chargem

[I-1-5Centrale hydraulique :

Elle est composée d’'un moteur électrique qui evdrane pompe, d’'un réserv
d’huile, un régulateur de pression et d’'un manasepir mesure sa valeur, de deux filtred’'un
refroidisseur. (Voir figure. 1-5)

Régulateur de pression
1

1
1

Filre = Compresseur Filtre

Le retour d’huile Sortie de huile
- -

au réservoir comprimee

Le réservoir d’huile

e

Figure 1-5: la central hydraulique

Le dérouleur est composé de sept distributeuraliquentent les vérins et les mote
hydrauliques suivants :

e Le moteur hydraulique qui assure la translatioladée
Les deux vérins assurant le mouvement verticed dé
Le moteur hydraulique qui assure la rotation desdnas
Le VDE du blocage de la rotation des mand
Les vérins de chaque expansion (mach
Le vérin du rouleau presse
II-2-Bloc 2 : Legroupe redresseu

Il sert & redresser les petites déformations tigdantroducteur et d’'un redresseur (voi
figure 1-6)
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Figure 1-6 :le groupe redresseur

Moteur a courant continu avec variateur : entré@seoues de redressement.
. Moteurpompe de l'installation hydraulique propre a deupe.
. Ventilateur de refroidissement pour le moteur araoticontinu.
. Rouleau postérieur (partir supérieur de redresseur)
. Groupe distribugur qui assure 'arrivé de huile dans I'ensemblg aetionneurs.
. Vérin double effet du rouleau postérieur.
. Fin de course mécanique de la plaque inférieure.
. Plaques inférieure et supérieure.

. Tole.

10. Rouepour faciliter I'introduction de la téle entre l@saques et ainsi dans

le redresseur

[I-2-1- L’introducteur : Il est constitué d’'une glissiére.
La glissiérd=lle posséde deux plaques.

- La plaque inférieur : Elle est entrainée par un VDE, elle se positiorme p
faciliter la réception de la téle. Elle se termia une lame qui translate, par effet d’'un VDE,
pour dessaisir la tble.
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- La plague supérieure : Elle contient deux roues, elle se positionne sypldaue
inférieure pour facilitefintroduction de la tdle dans le redress
La glissiere est munie aussi de deux capteursiaiefcourse mécanique détec
la position des plaques.

[1-2-24_e redresseur

Il est composé de deux rouleaux entrainés par teuntophase, et sept rouleawredressage
contreroulé a leur tour. La commande des rouleaux teadtuedresseurs obtenu par un
groupe moteur @ourant continu et un variateur de vitesNous avons la possibili
d’'inspecter la partie supérieure du redresseur lfgniretientdes rouleaux. Un capte
photocellule est installé pour indiquer la présateta tole d'entrée du redresse

I1-3 —Bloc 3 : La fosse

La machine est congue pour un fonctionnement auiguesfiable et pratique grande
vitesse de production, pour cela une fosse sedrenive le redresseur et le groupe aménag
contient de la téle sous forme d’'un aig. 1-7).

Aux extrémités de cette derniere, il ya deux plaasculants, qui seront positionn
horizontalement a chaque début d'armement de laechd’aide de deux DV Quand la tdle
arrive a la table d’'aménage les deux plans bagsul@prinnent leur positioiinitiale, la tole
va se tendre vers le bas formant un arc. Cettanitgpaod permet d’éviter déformation et le
cisaillement de la tole pendant le fonctionnementnal de la machine, plus elle va assurer
une disponibilité continuge la téle pour alimenter la cisa

Figure 1-7 :La fosse

N.B : pour obtenir la forme désirée de cette boucle dptears (photocellules), ont été instal
commeindiqué dans le schéma de la figL-4.

lI- 4- Bloc4 : Groupe aménage:

Il est situé en amont de la cisaille, il compogeaxdrouleaux superposés entrainésun moteur
a courant continu, ainsi qu’'un dispositif de caldel pas. Ce dispositif est constiid’'un
encodeur, d’'une roue d’appuis, et d’'un capteurrded course mécanique pcndiquer la
position de la roue. L’arrét des rouleaux s’effegiar un systéme de freingpneumatique.
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[I-5-Bloc 5 : Le Groupe Alimentateur et cisaille :

Il contient deux vérins hydrauliques, qui sont altés par un méme distributeur, trois(03
amortisseurs pour éviter un retour brusque dente,lat de deux capteurs de fins de cours
magnétiques, pour indiquer la position haute gb$ition basse de la lame.

Le circuit hydraulique du groupe contieame pompe entrainée par un mote
électrique triphasé qui comprime l'huile dans kergoir. Pour assurer la pression consigne
ballon d’azote est installé pour compenser le madgupression dans le réservoir

La photo sur la figure suivante nous montre ceg@t ses composants :

Figure 1-8 : Le groupe alimentateur et cisaille
Les caractéristiqgues du groupe cisaille sont [O]:

Largeur bande maxi 1.000 mm
Epaisseur bande maxi 2 mm

Effort de cisaille maxi 7400 kg environ.
Pression d’exercice max 120 bar.
Coup a la minute : n20

[I-6-bloc 6 : La table d’aménage :

Il est situé en amont de la desail comporte deux rouleaux superposes entrain
par un moteutriphasé a un seul sens de rotatiaimsi qu’un dispositif de calcul de pas. Ce
dispositif est constitué d’'un encodeur, d’'une rdiappuis, et d’'un capteur de fin de course
mécanique pour indiquer la position de la rouetrétades rouleaux s’effectue par un system
de freinage pneumatique.
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II-7-Bloc7: La presse:

C’est la partie la plus essentielle dadehine, elle contient une partie supérieure et une
partie inférieure.

[I-7-1- La partie supérieur :

[I-7-1-1-Moteur principal :

C’est un moteur a courant continu a puissaniablaa couple constant alimenté
par une petite génératrice, entraine a l'aide dameoi un volant d’inertie (fig. 114). Il possede
un systéme de contrdle qui permet de sélectioandtiekse lente pour la mise en point des outil
(2coups par minute) ou bien la vitesse de produdés réglages s’obtiennent de fagon continue
par potentiométre. Son démarrage est toujoursitetse minimal en suite il atteint
automatiguement la vitesse établie sur le potegti@m

[1-7-1-2- volant d’inertie

Il est congcu de maniére a pouvoir développer Isspiice nominale de la presse 15 co
par minute avec un degré de ralentissement deRat Bintermédiaire d’un arbre et d'un
réducteur il entraine deux bielles excentriquesagui liées a un coulisseau.

Le volant moteur

Le moteur
principa

Figure 1-9: moteur principale et volant
d’inertie

[I-7-1-3- le groupe excentrique

Il est composé d'un excentrique embditectement avec I'engrenage lent, e
supporté par un pivot central fixe, la bielle men#ec coussinet en bronze, qui tourne si
l'excentrique.

[I-7-1-4-groupe frein embrayage

Il est de type pneumatiqueest un disque refroidi, a bas moment d’inertie. Le
disque frein est fixé abati de la presse, et le disque embrayage estepsutéun arbre qui
transfert le mouvement du volatitnertie a d’autres parties de la presse.
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I1-7-1-5- le coulisseau

Il est composé de quatre strestlassemblées avec des anneaux de centrage f
garantir un alignement parfait. Un systeme a \is §ia qui contient une roue hélicoidale actionné
par un moteur triphasé auto-freinant est utiligdr f@réglage du coulisseau. La valeur de réglage ¢
visualisée sur ugadran. La grosse vis est fixée a la bielle a €aicin gujon qui est guidé
pendant toute la course par une boussole.

Le coulisseau comporte gua&mplacements d’'oilg et chaque emplament
est doté d’'unmoteur asynchrone triphasé a deux sens de rotgtibrpermet de régler
individuellement les outils.

La fixation des outil&efectue par des vérins hydrauliques rotatifs apartie
terminale a T.

L'équilibrage du coulisseau e$tatfieé par des cylindres hydrauliques qui ont comn
fonction importante I'équilibrage du poids du ceséiau et du demi-outil supérieur poul
obtenir un mouvement doux et régulier.

La pression d’équilibrage establgl en fonction de la vitesse par des régulateurs
décharge automatique connecté a un grand réseatgorompensation qui maintient la
pression pratiquement constante le long de laeours

[1.7.1.6. Réservoir de compensation :

La presse contient quadiservoirs qui se situent a ses deux cotés rerdialir
comprimé, et quest utilisé pour I'équilibrage de la machinesatsécurité.

[11.7.1.7. Les barres latérales :

Cest des baes placées en parallele, qui sont fabriquées ani@ilum et
qui sert a déplacer les pinces port-pged@n outil a un autre.

[11.7.1.8. Les pinces :

Portées sur les barres laties, c’est le moyen de tenir lagpe bien pcé
dans I'odil pour une bonne production et un bon fonctioneem

[11.7.1.9. Ecran de protection :

@mposé d'un chéassis revétu avec du matérielle pearst antichoc. |l
dédacement verticalement par des pistons pneumatmpremandés par un bouton approprié.

Le fonctionnement de la presse dépend de la posdiécran (fermé) est
contr6lé par une interrupteur électrique et un fin darse.

[1-7-2- le transfert :

Le transfert est complétement mécanique avec moenesur les trois axes, le mouvement
estprélevé directement de moteur principtle volant d'inertiele la presse. Chaque axe est
commandé&éparément par une came mariée avec des roulegourtoen prise. Le principe est
de transportedes pieces cisaillées, d’'un outil a un autre aetrdes pinces fixéesdaux barres
paralléles avec un mouvement de translation avaateassuré par un systemécanique
bielle excentrique provenu du volant d’entité.
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En translation avant, les barres doivent étre egrfiermées) pour le maintien de la piéce ¢
position haut pour son déplacement, le contrairetranslationarriere. Ces mouvements
fermeture-ouverture et mont-descente sont assurés par deux cames placées sue Wi
transmet le mouvemeeah horizontal, suivant la figure-apres :

=8 xc de transmission de mouvement
venant du volant d’inertie

Disc de frein

Came pour la fermeture-ouverture

| Axe de transmission en largeur

Axe de transmission en longueur

; Boitier des roues dentées
Came pour la montée-descente

Figure 1-10 : Mécanisme déransmission des mouveme

Le freinage sert a bloquer la translation au morderthargement et de relachement de la |

L’ensemble de ces mouvements sont synchronisés $lposition de coulisseau, quand
dernier est en point mort bde piéce a usiner doit étre libérée et posée sutil. La phase d
chargement commence avec le début de monté desseali. Un systeme de contrble et de séc
est mis en place, il s’agit d’'une carte électrorigppelée « Carte des came

[I-7-3-La partie inférieure :

Elle comporte une table sortante en acier sondéeretalisée. En dessus il y a des rain
pour lefixage des outils et des trous pour les goupd’éjections. A I'ntérieur de la table s
trouve des logementpour les plaques arrét auxgoupilles d’éjection dans lphase de
chargement des outils, celaques sont fixées au bati de la presse par swe(ths hydraulique
rotatifs avec partie terminale a Une inclinaison de 45°est prévue aux céres d’évacuation
de déchets pour facilitéintroduction des déchets dans le dispositif dazdion

[I-8- la table d’évacuation de piéces

Est un tapis roulant qui est munie moteur triphpeér évacuer les piéces usinées. Sa comn
est basée sur un compteur calculant le nhombre de cpmplet des barres. Ce nombre
programmablesur le pupitre de commande, une fatteint, I'enclenchement du ta est
conditionné a un signal foor par un capteur photoéique installé a la fin du tapis, g
indique I'’évacuation degiéces pal’opérateur.

[I-9- Tapis d’évacuation de déchets

Il est composé de deux tapis, un frontal et 'aati@rriere de la presse. lls s(ositionnés
audessous de niveau du sol et raccorder avec dsemglsen tdle mises sur opar soins de
I'outilleur. Les tapis sont de longueur de la peeggec partie terminale qui remonte jusqu
niveau de un métre du niveau du sol pour leslter dans des caissons.
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11-9- Les pieces réalisées par la presse transfert (63MIR-TR3) :

N° | Désignation des pieces| Dimension brute des piéces

en mm

01

Facade Carcasse

0.7 x 747 x 621

02

Coté Carcasse

0.7 x 595 x 550

03

Fond Carcasse

0.7x610x 570

04

Postérieur Carcasse

0.7 x 778 x 650

05

Ciel Carcasse

0.7 x 555 x 530

06

Fond Four Gaz

0.7 x 555 x 500

07

Paroi Latéral

0.7 x 770 x 550

08

Protection Postérieur 64

0.5 x 680 x 600

09

Protection Postérieur 82

0.5 x 690 x 600

10

Contre Porte 64

0.8 x 650 x 540

11

Contre Porte 82

0.8 x 575 x 540

12

Socle du Four

0.9 x 490 x 620

13

Leche Frite

0.6 X490 x 460

14

Porte loge bouteille

0.7 x 540 x 460

lll-Les actionneurs, les pré-actionneurs et les capurs :
[ll-1-Les actionneurs :

Ce sont des composants qui transforment une épeéigeée sur une source extérieut
en une action physique sur la matiere d’ceuvre.

I11-1-1-Les vérins :

Un vérin est un actionneur linéaire qui transfoume énergie pneumatique ou
hydraulique en un travail mécanique. Cet actiondeuwonception robuste et de simplicité de mi
en ceuvre est utilisé dans toutes les industriesfarieres. Il permet de reproduire les actions
manuelles d’un opérateur telles que : soulevesgautirer, plier, serrergtc.

Le veérin est constitué d’'un piston muane tige qui se déplace liborement a l'intériewnd’
tube. Pour faire sortir la tige on applique unesgice sur la face avant du piston, et sur la fa
arriere pour faire entrer la tige (voir figurel ).
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- Vis d'amortissement

_ Piston /_Bagua d'amortissement

~ {aln) =

Bague de guidage
4 (hronze)

Joint
racleur

AL i - Tige de piston
piston X -~ B 2 (Inox )

Segment [ S
porteur ~ \( :
Tube o == | - > .} (ﬁi

4 \"‘-. ~

Joint d'amortissement

Figure 1-11 Vue en coupe d’'un vérin pneumatic
Certains veérins disposent d’amortisseurs afin @oiotun ralentissement en fin d
mouvement, de fagcon a éviter un choc du pistoleswez ou le fond du vér

Selon la maniére d’admission de l'air comprimé (buile), on distingue deuxypes de
vérins : le vérin simple effet et le vérin a douddfe!

Dans la presse transfert les vérins utilisés stast vérins pneumatiques simples elles
vérins pneumatiques doubles effet, les vérins hyidiees doubles effet et les vér
hydrauliques rotatifs.

[ll-1-1-a- Les veérins simple effet (VSE :

L’ensemble tigepiston se déplace dans un seul sens sous l'aatidluide sous pression. |
retour est effectué par un autre moyen que I'ammamé Pendant le retour, I'orificd’admission
de I'air comprimé est mis a I'échappement (-12)

'

p_."'rrx//'f
air ou
Nuille

-
_}.""__ {_f

-

-
ol

piston |

o

Figure 1-12: Vérin simple effet classique, rappel par res

Les vérins simple effet sont économiques, et leasommation en fluide est réduite, nils sont a
course égale, ils sont plus longs que les vérinblgceffet, la vitesse de la tige est difficileégler
en pneumatique et les courses proposées sontdsr(jiésqu’a 100 mm). lIs trouvent leur utilisat
dans des travaux simples (serr. éjection, levage......).

[1I-1-1-b-Vérin double effet :

Ce type vérin comporte deux orifices d’alimentatidéveloppe une force disponible a I'al
comme au retour pour produire un travail. L’ensentlgje deux sens sous I'action du flu
.L’effort en poussant (sortie de la tige) est I&@geéent plus grand que I'effort en tirant (entrédac
tige) car la pression n’agit pas sur la partieutéase occupée par la ti
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Figure 1-13: un vérin double effet classique.

Les vérins double effet sont d’'une grande soupldsg#isation, grace au réglage de la vites
par contréle du débit a 'échappement, et a lagmés des amtissements de fin de course, mais
sont plus codteux.

llI-1-1-c- Les vérins rotatifs :
L’énergie du fluide est transformée en mouvemenbtiion par exemple, vérin douk
effet entrainant un systéme pig-crémaillére .L’angle de rotation peut varier er@@eet 360°. Le:
amortissements sont possibles (F-14).

Figure 1-14 :Vérins rotatifs classiques.

La machine étudiée posséde 16 vérins rotatifssapti utilisé pour la fixation de la par
supérieur des outils et 4 autres pour la fixateotable sctante.

[11-1-2-Les moteurs :
[lI-1-2-1- Les moteurs électrigues

Un moteur électrique est une machine servant &ftyemé I'énergie électrique en éner
mécanique rotationnelle. Il est basé sur le primcife I'action d’'un champ tournt sur un
enroulement en court-circuit.

Les moteurs sont des actionneurs électriques fittsés en milieu industriel, ils varie
selon la tache a accomplir.

Plusieurs critéres entrent en jeu pour le choixygpe de moteur atiliser une premiére
sélection est faite sur la base de vite

La machine étudiée est équipée de (23) moteurshgyme a un seul sens de rotation
(09) moteurs asynchrone a deux sens de rotatide €d2) moteurs a courant continu dont un
muni d’un variateur de vitesse.

[11-1-2-1-1- Le moteur asynchrone triphasé
Son circuit de puissance est alimenté en triph@ésontre son circuit de commande
alimenté par l'intermédiaire d’'un transformateursdéeurité

a)- Démarrage direct du moteur asynchrone a un sesldeerotation
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Dans ce cas les enroulements du stator sont codipéEsement sur le réseau, le mot
démarre et atteint sa vitesse homin

Fonctionnement :
Apres avoir fermé le sectionneur Q, I'action surB&che excite la bobine du contacteur

qui sautoalimente par le contact auxiliaire de Km (Fegul-15).

Reseau EDF
400 Y ~ |

oar

Sectionneur Q ' E--f Bpamét

<
Transformateur 244 L
~  Contact du

I relais thermique F
L ‘ .
mE---, Y Contact auxiliaire de Km

Contacteur Kim

N

Relais thermique F Bp marche |
| Bobine du contacteur Km

Le circuit de puissance Le circuit de commau

Figure 1-15: démarrage direct d’'un moteur tripha

b)- démarrage direct des moteurs asynchrone a deuxisengation

L’action sur B1 excite la bobine du contacteur Kijlii s’autoalimente, Aprés l'arrét
premier sens l'action sur B2 excite la bobineKM2 donc le deuxieme sens de rotation,
verrouillage entre les deux sens de rotation agawgécurité (voir figure.-16).
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o]
{
|
23004000
24
- 250vA
f 3 4

Le circuit de puissance Le circuit de comma

Figure 1-1€ : démarrage direct d’'un moteur triphasé a
sens de rotations.

Le sectionneur(Q):
Il permet de déconnecter le moteur du réseau pEgiogdérations de maintenance, proi
également le dispositif en aval des risques det-circuit grace aux fusible

Le relais thermique (F):

Protége le circuit contre les surchargeccourant, I'intensité maximale est réglable. ¢
action différentielle permet de détecter une défiae du courant entre les phases en cas de cc
d’une liaison par exemple.

Le contacteur (Km) :
Permet d’alimenter le moteur avec une commananuelle ou automatique avec un auton

programmable
111-1-2-1-2- Le moteur a courant continu

Il comprend une partie tournante (le rotor) quiasistitué d'un noyau métallique awun
bobinage en cuivre, et une partie fixe (le statppi) comporte des aimants permanents
engendrent un champ magnétique dont le flux traversotor. L'espace étroit entre le rota
le stator est nommé entrefeigure1-17).
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Broches Collecteur
!

/Rotor bobing

Entrefer
* Balais \ Aimants

Figufel17: le moteur a courant continu
b)-Schéma équivalent du moteur a courant continu :

Le moteur se comporte comme une résistance eraségain générateur de tension (FEM :
force électromotrice)

| : courant consomme par le moteur

U : Tension d'alimentation du moteur

E : force électromotrice

R : résistance interne du bobinage.

En réalité, il existe aussi une inductance L darwbrcuit que I'on peut négliger ici si le
courant est en régime continu (Fig. 1-18).

A
U alim

Figure 1-18 : Schéma équivalent du moteur a courant continu
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c)-Les équations caractéristiques du moteur :
Cette équation découle directement du schéma éqticadessus :

U=E+RI
Le courant consommeé par le moteur est directendeat Icouple résistant sur I'arbre ou C
est le couple moteur

| =K. xC

La tension FEM est proportionnelle a la vitessetdion W

E =K, xW

Ke et Kc sont des constantes qui caractérisenbteum

[11-1-2-2- Le moteur hydraulique :

Dans ce type d’actionneur, I'énergiedaydique fournie par un fluide sous pression est
transformée en une énergie mécanique (fig. 11.04én résulte un mouvement de rotation sur
I'arbre de sortie. Le moteur hydraulique présemistcaractéristiques :

-le couple moteur.
-la vitesse de rotation.
- la cylindrée.

Remarque :
Ces moteurs entrainent les systémes mécanigukescouple résistant devient trop

important, la pression monte. Quand elle atteinalaur du réglage du limiteur de pression,
le débit retourne au réservoir.

Figure 1-19 Principes de fonctionnement et schémas d’un
moteur hydraulique.
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[lI-2- Les pré-actionneurs:

Un pré-actionneur est un organe qui assure l#bdistn de I'énergie disponible aux
actionneurs sur ordre de la partie commande. Swr dépend de I'énergie distribuée. On
distingue deux types de pré-actionneurs :

[1I-2-1- Les distributeurs : lls sont utilisés pour commuter et contréler litddu fluide
Sous pression, suite a la réception d’'un signabdanande qui peut étre mécanique,
électrique ou pneumatique. lls permettent de :

- controler le mouvement de la tige d’'un vérin audtation d’'un moteur hydraulique
ou pneumatique (distributeurs de puissance) ;
choisir le sens de circulation d’un fluide (allgwj dériver, etc.) ;

exécuter, a partir d'un fluide, des fonctionsdogs (fonctions ET, OU, mémoire, etc.) ;
démarrer ou arréter la circulation d’un fluidebjnet d’arrét, bloqueur, ...) ;

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

e Constitution d’un distributeur hydraulique :

Le distributeur comporte un coulisseau, ou tiraif se déplace dans le corps du
distributeur. Il permet de fermer ou d’'ouvrir lefices a travers les quels circule le fluide
Sous pression.

* Représentation schématique d’un distributeur :
La représentation d'un distributeur s’effiech I'aide de cases. Il ya autant de cases

que de position possibles. A lintérieur des casegeprésente les voies des passages
de r'air ou 'huile pour chacune des positions.

Pour caractériser un distributeur, il faut défiminombre de voies ou d'orifices ainsi que le
nombre de positions (exemple distributeur 3/2 dis&ibuteur comprend 3 orifices et
deux positions) (voir figure.ci dessous).

Le raccordement des tuyauteries se représentelat cage symbolisant I'état de repos du
distributeur. Pour en comprendre le fonctionnemkfatit imaginer que les canalisations
son fixes et que ce sont les cases qui se déptimentt les canalisations, et non l'inverse.

La presse transfert est munie de distributeurgpse: t4/3, 4/2, 5/2.
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~7 T IT% i T

x

Q1T r il A T

Distributeur 4/3 a centre Distributeur 4/3 a Distributeur 4/3 a
partiellement ocuvert. centre fermé. centre ouvert en H.

Distributeur 5/3 a Distributeur Distributeur 3.2
centre ouvert. 4/2 N.O. N.O.

I1l-2-2-- Le contacteur :

Un contacteur est un relais de haute puissance lanedwomportant de
contacts a doubleipture qui servent a couper des tensions et deante éleves. Il est utili
pour commuter denoyennes ou grosses charges électriques. Il seosendfune bobin
qui est 'organe deommande, de contacts principaux et de contactiaaag (voir le
Figure1-20)

Socle

‘R

7&/ Bobi
obing
v

oL

\= )\
A
\ Contacts de puissance

Contact auxiliaire

Figure 1-20 schéma d’un contacteur.
[11-3- Les capteurs

Les capteurs sont des composants de la chaineuiBdmn. Ceu:-ci prélévent
une information sur le comportement de la partiérafive et la transforment en u
information exploitable par la partie commande. Rmuvoir étre traitée, cette informen
sera portée par un support physique (énergie)aderp alors de signal. Les signaux <
généralement de nature électrique ou pneuma

BETROUNI HAKIM 2016/2017




Chapitre 01 : description de la chaine de production

Dans les systemes automasiégeentiels la partie commande traite des
variables logigues ou numériques. L'informationidé@e par un capteur pourra étre logique
(2 états), numeérique (valeur numeérique), analogi{gaes ce cas il faudra adjoindre a la partie
commande un module de conversion analogique nuo@riq
On peut caractériser les capteurs selon deuxesite

v en fonction de la grandeur mesurée ; on parle d®pteur de position, de
température, de vitesse, de force, de pression, etc

v" en fonction du caractére de I'information délivrém parle alors de capteurs logiques
appelés aussi capteurs tout ou rien (TOR), de gegppaalogique ou numériques.

On peut alors classer les capteurs en deux g&éga contact qui nécessitent un contact
direct avec 'objet a détecter et les capteursrdgimité. Chaque catégorie peut étre
subdivisée en trois catégories de capteurs : [@&ges mécaniques, électriques,
pneumatiques.

Principales caractéristiques des capteurs :

» I'étendue de la mesure t'est la différence entre le plus petit signal déeet le
plus grand perceptible sans risque de destruction e capteur.

» La sensibilité :c’est la plus petite variation d’'une grandeur physique le capteur
peut détecter.

> La rapidité : cest le temps de réaction d’'un capteur entre ldatian de la
grandeur physique gqu’il mesure et I'instant oufbmation prise en compte par la
partie commande.

> La précision : cest l'aptitude d’un capteur a répéter une infaiora sur une
mesurande (position, vitesse,...etc.) Quand les méormaditions sont réunies.

[11-3-1- Capteur de position :

Les capteurs de position sont des capteurs deatolitapeuvent étre équipés d'un
galet, d’'une tige souple, d'une bille. L'informati@lonnée par ce type de capteur est de type
tout ou rien et peut étre électrique ou pneumatique

C’est un commutateur, commandé paddplacement d'un organe de commande
(corps d’épreuve). Lorsque le corps d’épreuve esibrné, il ouvre ou ferme un contact
électrigue . De nombreux modeles peuvent étre eBss@u corps . tete a mouvement
rectiligne, angulaire ou multi direction associdifiérents dispositifs d’attaque (a poussoir, a
levier ou a tige).
La tete de commande et le dispositif d’attaspet déterminés en fonction de :

v' La forme de I'objet : came 30°, face plane, formelgonque.

v Latrajectoire de I'objet : frontale, latérale, ridirectionnelle.
v' La précision de guidage.
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Objet a détecter Elément mobile
> O
Contact

Figure 1-21: Schéma dprincipe d’'un Capteur de position.

[11-3-2- Capteur de proximité photoélectrique
W capteur photoélectrique est un capteur de progirtiise compose d'u
émetteur de lumiere associé a un récepteur. Lato@ted’'un objet se fait pecoupure ou
variation d’'un faisceau lumineux. Le signal est &fippout étre exploité par la part
commande. Les récepteurs ont comme €lément delbasispositifs sensible i
rayonnement infrarouge.
La détection est réalisée selon deux procé

-Blocage du faisceau par la cil
-Renvoi du faisceau sur le récepteur par la «

Les détecteurs de proximité sont utilisés pourdlite d’objets et de produi
dans la manutention et convoyage, la détectioneateyp et la détection de personnes. T
systemes de base sont proposés pour la détec8aiftégent: objets selon I'applicatio
désirée :
= Le systéme barrageomporte deux boitiers, il a une portée de 30me itlétect:
pas les objets transparents (\Figure1-22).

Emetteur Récepteur

A

Figure 1-22 : Systéme barrage.

= Le systéme réflexeil ne comporte qu’un seul boitier, il a une porti&el5m, il ne
détecte pas les objets transparents et réfléchssgaair Figure1-23).
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Emetteur/ Recepteur Reflecteur

— -
— el ———

Figure 1-23 Systeme réflexe.

= | e systéme proximi : il comporte un seul boitier, sa portée dépend deldeur
de I'objet (une couleur claire est mieux détectiée)e détecte pas les obije
transparents (voifigure1-24).

T

Figure 1-24 Systéme proximité

[11-3-3- Le choix d’'un capteur :
Le choix d’'un capteur est conditionné par une rnudte de facteurs dont on pe
citer quelques-uns :
- L’environnement : température, humidité, poussiprejections diverse
- La place disponible pouogier, fixer et régler 'appare
- La nature du circuit électrigiet la nature des contacts.
- L’effort nécessaire pour actionner le cont
- Le nombre de cycles de manoeu\
- Le niveau de protection recherché entre les chesqrojections des luides
- La source d’alimentation alternative ou contii
- Le signal de sortie statique, électromécan
- Le type de raccordement : connecteur, ¢

IV- Le circuit hydraulique, pneumatique et électrique @& la machine
V- 1- Le circuit hydraulique et pneumatique :

a. Tuyauteries :
Elles permettent la jonction et la conduction diéwu de pression de différer

appareils de circuit

b. le clapet antiretour :
Le clapet antetour est un organe qui permet le passage deftlads un sens
vers b) et 'empéche dans le sens opposé. Figure1-25).

BETROUNI HAKIM 2016/2017




Chapitre 01 : description de la chaine de production

5 {O/\/\/_ A

Figure 1-25: clapet anti-retour

c. Le clapet antivetour a déverrouillage :

Lorsque la pression d’entrée en A est supérie la pression de sortie en B,
clapet antiretour libere le passage, dans le cas contrdipbtlre. Le clapet ar-retour peut
en outre étre déverrouillé par la conduite de condeaC, si bien le passage est possible
les deux sens. (Voir Figuie2€)

|

>
I_— C

A

Figure 1-26: Le clapet anti-retour a déverrouillage.

d. régulateurs de flux variable unidirectionnel

lls permettent de modifier la vitesse du mouvenaestrécepteurs (vérins...)
réglant la section de passage du fluide de commamdetgulateur de flux combine un cla
d’étranglement et un clapet eretour. Ce dernier bloque le passagéligle dans une
direction, I'huile s’écoule alors a travers le @dap’étranglement. Une vis de réglage per
de régler la section d’étranglement, dans le sererse le fluide peut passer libremen
clapet anti-retour. (Figurg-27).

~. 2

Es

Figure 1-27: régulateude flux variable unidirectionne

VI- Conclusion :

Dans ce premiechapitre, nous avons décrit la machine « pressesfee » et se
composants essentiels qui la constituent. Ainsispre principe de fonctionnement qui s
présentée dans le chapitre suiv
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Chapitre 02: Compatibilité Matériels et Les systemes Automatisés
Industriels

[. Introduction

Le nom de SIMATIC était hier encore associé aupmates et plus précisément aux
automates SIMATIC S5. Aujourd’hui SIMATIC est devesynonyme de l'intégration totale.
L’intégration totale est un concept révolutionnaiigant a réunir I'univers de la fabrication
manufacturiere et I'univers des procédés. Toutebligues matérielles et logicielles
nécessaires a la réalisation d’un projet portesbadais un seul nom : SIMATIC. Dans la
technologie SIEMENS, I'automate programmable qitilaucréation du SIMATIC S5 est le
SIMATIC S7[1].

Il. L'automatisation d’'un systeme de production:
L'automatisation permet d'apporter des élémentié&uentaires a la valeur ajoutée
par lesysteme. Ces éléments sont exprimables en terobgectfs par :

» accroitre la productivité du systeme, c’est-a-dirgmenter la quantité de produits
élaborés pendant une durée donnée. Cet accroissmanductivité exprime un gain
de valeur ajoutée sous forme :

» d'une meilleure rentabilité,

» d'une meilleure compétitivité.

> améliorer la flexibilité de production.

» améliorer la qualité du produit grace a une redlleespectabilité de la valeur ajoutée.

» s'adapter a des contextes particuliers :

» adaptation a des environnements hostiles poomtteo(milieu salin, spatial,.......).

> adaptation a des taches physiques ou intellezduysdibles pour 'lhomme
(manipulation de lourdes charges, taches répéttiaeallélisées...),

» augmenter la sécurité.

[I-1- Définition d’'un automate programmable industriel :

L'Automate Programmable Irtdes(API) est un appareil électronique
programmable, adapté a I'environnement industyiglréalise des fonctions d'automatisme
pour assurer la commande de pré actionneurs ¢iodiaeurs a partir d'informations logique,
analogique ou numériqy2].

Norme NFC 63-850 : « Appareil électronique qui cong@ une mémoire programmable par
un utilisateur automaticien (et non informatici@n)aide d’'un langage adapté, pour le
stockage interne des instructions composant ledifors d’automatisme comme :

v Logigue séquentiel et combinatoire ;

v/ Temporisation, comptage, décomptage, comparaison ;

v Calcul arithmétique ;

v' Réglage, asservissement, régulation, etc.

Pour commander, mesurer et contréler au mdgenodules d’entrées et de sorties
(logiques, numeériques ou analogiques) différentees de machines ou de processus, en
environnement industri¢8].

Il -1-1- Le rble d’un automate programmable dans lesystémes
automatisés industriels :
Les automates programmables indUstfAPI) représentent I'outil de base de
'automatisation des systemes de production. UnpgdPinet de piloter un systéme de
production conformément a un programme placé damsésnoire. Sa flexibilité explique son
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large domaine d'utilisation, il est généralemeatg@len ambiance industrielle, ou il représente
le cceur de la partie commande d'un systéme ausdndtest en relation avec les autres
parties du systeme grace a son interface d'enbréie-s

Une grande partie des APl du marass@dent un moniteur d'exécution mono-
tache. Cependant, pour des raisons de performdagdus en plus de constructeurs
proposent des modeles dont le moniteur d'exécstipporte le multitaches et les
interruptions. Dans un API cyclique, le programnesécute dans une boucle permanente.
Dans chaque itération de cette boucle ou cycles types d'actions (I'acquisition des entrées,
I'exécution du programme et |'affectation des esjtsont effectuées.

Il -1-2 Les aspects temporisés dans la programmatiaies API :

Les API sont souvent utilisés conptates-formes matérielles d'exécution
d'applications temps-réel, c'est-a-dire d'applicegtiou des contraintes quantitatives sur les
temps de réaction aux entrées doivent étre saéisfales contraintes sont généralement
exprimées de facon informelle dans leurs cahiessctarges. Les différents cas d’études
rencontrés dans la littérature fournissent de nembexemples de telles propriétés.

a- Durée du cycle automate :
La durée d’'un cycle pétre exprimée comme la somme de la durée de la
phase d’entrée sorties et de la phase d’exécutigragramme.

% Durée de la phase d’entrées-sorties :
Ellepgdd de la technologie des entrées et des sorties
(transistors, relais,...). Sa durée est généralenmrdtante. Elle se situe typiquement entre
guelques 10 microsecondes et 100 millisecondes.

% Durée de la phase d’exécution du programme :
La darde cette phase est variable, cette variatiothuesaux
différents chemins susceptibles d'étre pris auscdar'exécution du programme.
Sa valse situe entre 1 microseconde et 500 milliseesiiein
fonction des caractéristiques de l'unité de traégatret de la taille du programme), phase
d’exécution du programme.

b- Les constructions temporisées :

Les langages degpammation des API, et en particulier dans leurs
descriptions, offrent un certain nombre de consitvas qui font intervenir le temps
«physique» de facon explicite. Les constructiosgples utilisées sont les temporisateurs.

La temporisation est une fonction que I'on retrodaes un grand nombre d'applications. Elle
est utilisée principalement afin de différer, d'alueee choisie fixée a I'avance, I'activation ou
la désactivation d'une sortie. Elle est implémedeécon logicielle dans la quasi-totalité des
API existant sur le marché. On définit trois typestemporisateurs sous forme de blocs
fonctionnels.

» Le temporisateur d'enclenchement :

Le temporaatd’enclenchement, diamer On-Delay (TON)
possede deux entrées et deux sorties (Figure. 2-1).

BETROUNI Hakim 2016/2017




Chapitre 02: Compatibilité Matériels et Les systemes Automatisés
Industriels

- Les entrées :
IN, de type BOOL, qui permet de lancer ou d'annlaléemporisation.
PT (Preset Time), de type TIME, permet de spéddieturée de temporisation.

- Les sorties :
Q est de type BOOL, qui indique si la durée de tensption a expiré.ET (Elapsed Time), est
de type TIME, indique le temps écoulé depuis leudéle
la temporisation.

Figure. 2-1: un temporisateur TON.

Le comportement du temporisateur TON est illustirdles chronogramme de la figure 2-2

= —

Figure. 2-2: le chronogramme du temporisateur
D’enclenchement.

> Le temporisateur de déclenchement
Le bloOF possede les méme entrées et sorties que & ONc
(Figure. 2-3,

Figure. 2-3: un temporisateur TOF.

Cependant son comportement est différent, cemuostré sur le chronogramme de la
figure. 2-4.
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figure. 2-4: le chronogramme du temporisateur de déclenchement

» Le temporisateur impulsion :

Le tempotea impulsion possede les mémes entrées et leemém
sorties que les Temporisateurs TON et TOF (Fig2H®).

IN____ 0

PT_____| - ET

Figure. 2-5: un temporisateur TP.

Ce temporisateur permet de créer une impulsiorudgedPT, en réponse a un front montant
du signal d'entrée, et a condition qu'au momeritaht montant de I'entrée IN, la sortie Q
soita0

|

PO IEEE AR R I W LLLR] VYR

Figure. 2-6le chronogramme du temporisateur impulsion.

[1-2. Structure générale d’'un systéme automatise :
La structure d’'un systéme autosgagist représentée en figure 2-7 ci-apres :
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I
PARTIE ! PARTIE
OPERATIVE ! COMMANDE
|
|

PRE-
ACTIONNEURS

T UNITE DE DIALOGUE

MACHINE | HOMME
i TRAITEMEINT MACHINE

CAPTEUES

v

AUTEES PARTIES COMMAMNDES '

Figure.2-7: Structure d'un systéme automatisé industriel

a- La partie opérative(OP) :

C’est la partie visible du systeme. Ebbenporte les éléments mécaniques du systéme on

trouve :

v des pré-actionneurs (distributeur, contacteurs)tepoivent des ordres de la partie
commande.

v' Des actionneurs (vérins, moteurs) qui ont pour dé@&écuter ces ordres, ils
transforment I'énergie pneumatique (air comprirhgiiraulique (huile sous
pression), ou électrique en énergie mécanique.

v" D’une détection (capteurs) qui informe la partienazande de I'exécution de

travail.
Dans un SAP (systeme de production automateségtecteur représente le service de
surveillance et de renseignement du mécanismentt@e, mesure, surveille et informe la
PC sur I'évolution du systeme.

b- La partie commande (PC):

La Partie Commande d'un systéme estngermeble de composants et constituants de
traitement d'information (L'unité de traitement)estiné & coordonner la succession des
actions sur la partie opérative et a surveillélsom fonctionnement, elle permet aussi de gérer
le dialogue avec les intervenants et la commuminaévec d’autres systémes. Elle assure le
traitement des données et des résultats relatfpeacedés, en matieére d’ceuvres, temps de
production et a la consommation énergétique. Lacttre de l'unité de traitement est
représentée sur la figure (2-8)
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Alim Alimentation unité de traitements Alim
capteurs sorties

Unité de traitement :
—> Séquenceur électronique <

Interfaces -portes logiques cablees. Interfaces

) d’entrée —MEMOIres. 3 de sortie
Depuis —> Systéme microprogrammé <

les automates programmable. Vers les
capteurs Carte industrielle a Pré-actionneurs
M. processeur.

— —systéeme dédié a <
M. Processeur.

Figure 2-8 : Structure de I'unité de commande

|1-2-1- Architecture d'un API SIEMENS :
Tous les automates mddegade SIMATIC sont quasiment structurés de la

méme manieére.

S7-300 : Modules

- =
- i

: b 1

SM FM: CcP:
- Complage - Point & point
-Positionnement - PROFIBUS
-Reégulation -Industrie! Ethemet

Y
SM
EANA SANA

Figure 2-9 : Composants d’'un automate programmable modulaife filene SIEMENS

Unité centrale (CPU).
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Modules d’alimentation (PS).

Coupleurs (IM).

Processeurs de communication (CP), (par exemplelpoaccordement a PROFFIBUS).
Modules de fonction FM, (par exemple de compta@gulation, positionnement etc.).

Lees cartes d’entrées/sorties TOR ou analogiquassaintenant appelées des modules de
signaux (SM).

» L’architecture interne d’'un automate programmable industriel :

Horloge Microprocesseur Interface de Commande des prét
sortie actionneur

1 i
v v

Mémmoire Interface Dialogue '
d’entrée homme/machine et I'état
du systéme

Figure 2-10: Architecture interne d’'un API

L’automate programmable recoit les informationatiees a I'état du systeme et puis
commande les pré-actionneurs suivant le programseii dans sa mémoire.
Un API se compose donc de trois grandesesart
» Le processeur.

> La zone mémoire.
» Les interfaces Entrées/sorties.

Les interfaces d’entrées recoivent I'infotima en provenance du capteur, éliminent les
parasites et isolent électriquement I'unité de camde de la partie opérative. (Figure. 2-11).

+24N +5SW

ffCapeur
fin de course R2
[]R3
|7

:lm

sz_lA

W T

Figure 2-11 :L'interface d’entrée d’'un API.
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Les interfaces de sortie commandent lesaptiénneurs et éléments de signalisation du
Systeme, et adaptent les niveaux de tension digd’'de commande a celle de la partie
opérative du systéme en garantissant une isolgttwanique entre ces derniers (figure 2-12).

+5Y +24V

Figure 2-12 :L’interface de sortie d’'un API.

» Les langages de programmation des API :

Un API est programmé a l'aide de laegapécialisés, fournis par son constructeur et
Utilisables au travers d'une interface (un logisiel PC...). Un standard définit cing langages
correspondant aux familles de langages les plliségs pour la programmation des API :

» Instruction List(IL) :

C’est un langage textuel de tgpsembleur.
» Structured Text (ST) :

Un langage textuel structuré Kire au pascal.
» Ladder Diagram (LD) :

C’est un langage graphique, trdséatau milieu industriel, car il s'inspire des
circuits de commande basés sur la logique éle&trigs équations combinatoires étant
cablées a l'aide de contacts et de relais. Un anogie est décrit par un diagramme sous
forme d'échelle. Chaque échelon de I'échelle cantie ensemble de symboles graphiques
qui peuvent étre des contacts ou des bobines. blacigermet la lecture d'une variable
booléenne tandis qu'une bobine permet d'affecenvaleur a une variable booléenne.

» Sequential Function Charts (SFC):
C’est un langage graphigue permetiarstructurer tout comportement séquentiel
pouvant étre décrit dans I'un des quatre autremtes de la norme.
» Function Block Diagram (FBD):
C’est un langage graphique permetlaxprimer le comportement des fonctions,
des blocs fonctionnels ou des programmes commasen®le de boites noires
interconnectées (a la maniére des portes logiquéteetronique).

lll. lactuel systeme de commande :
l1l.1. Automate programmable indutriel SIMATIC S5 :
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Le S5 était crédipla premiére fois en 1979, il est congu pour les
applications de faibles, moyenne et forte envergureépond a toutes les exigences que I'on
peut attendre d’'un automate programmable.

Depuis 1991 la cleadte production du procédeé de transfert de téle, a
I'unité cuisson est dotée d’'un séquenceur de macfiSIEMENS qui est le SIMATIC S5-
1115U CPU 942, ce systeme a permet a I'entrepdissgymenter sa production et améliorer
la qualité du produit.

Néanmoins, de noggae systeme est devenus obsoléte ce qui pourrai
provoquer un arrét brusque de la production danadeou une panne surgisse sur les
composants de I'API.

[1I-2- Description du I'actuel systéme de commande
La photo de fig@-d 3 montre le systeme de commande S5 tel qu’l est
placé dans I'armoire électrique a I'unité cuisson.

Figure 2-13 :L’automate S5 de la chaine de production

- Module d’alimentation (PS) PS 7A/15A
Il convertit la tension du sectel@2@/230 V CA) en une tension continue de 24 V
pour I'alimentation du S5-115U.

- CPU: SIMMATIC S5-1115U_CPU 942:

L’API S5-115U fait partie de la moyengamme de SIMATIC S5. Il est destiné aux
procédés de moyenne complexité.

La CPU utilisée dans notre systemeatemande est la CPU 942, qui ne possede
pas de cartes d’E/S intégrés, mais possede unelanibélet extensibilité pour divers modules
de périphérie qui assurent I'échange d’informagatre la CPU et les périphériques
industriels.

- Cartes d’Entrées/Sortie TOR: cartes digitales 32x8A
L’automate possede 11 cartes d'estdigitales de 32 bits chacune. Et 5 carte de
sortie digitales de 32 bits chacun@ir annexe A
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- Carte des axes FM:

Placée aprés la CPU, sa réeferencgbsh 491-OLB11, placée spécialement pour le
calcul de pas, elle est dotée d’'un bus d’entré hies provenant de I'encodeur qui se situe
dans le systéme d’aménage, et deux sorties digjitale
- Coupleur IM 306 :

Les cartes d’entrées/sorties sont gesmsur des chassis du type « ER1 », elles sont
montées sur trois étages dans I'armoire électricgigui nécessite un raccordement entre
elles avec des coupleurs IM 306 et un cable PROBIBU

[1I-3- Inconvénients de I'actuel systeme de commate SIMATIC S5

L’obsolescence :
Elle constitue le principal inconvémtiecar comme le montre la figure suivante,
SIEMENS a prévu d’arréter la commercialisation tATIC S5 115U en octobre 2014.
API S5 CPU 115U et continu a fournir &giipements en stock jusqu’a Octobre 2014
et a partir de cette datte c’est I'arrét de la hiture.
- Codt d’entretien trop chere et pieces de rechaags de trouvées

- Arguments en faveur d'une mise a niveau :
Garantir durablement la disponibilité de l'instadia.
Minimiser les temps d'arrét a l'aide d'une techgieloplus récente. Diagnostics
d'erreur améliorés.
Codts des pieces de rechange plus faibles et parslg disponibilité des piéces de
rechange.
Délais de livraison plus rapides.
Grand savoir-faire disponible pour Siemens S7

En effet, 'automate de notre systéme @mrmande actuel nécessite une migration vers
un automate plus récent disponible sur le marcipéustperformant que le S5.

IV- Mise a niveau du Siemens S5 au Siemens S7 :
Pour faire la migration du S5 versSIg, deux points importants sont a prendre en
considération :
» Compatibilité matériel: choix de I'API.

» Conversion du programme S5 vers S7

IV-1- Compatibilité matériel :
a- Choix de l'automate programmable
Les responsables de I'entredgN¢EM ont proposé d'utiliser la méme
technologie existant déja dans I'unité cuissonueénéest pas étrangere a I'entreprise en
I'occurrence la technologie SIEMENS.
Pour faciliter la transitionl®én choisir la gamme qui correspond mieux a
I'actuel systeme de commande on a fait appel adamentation de compatibilité entre les
deux systemes, fournies par SIEMENS.
La figure suivant nous montre I'équivaleneeSb en S7 tel qu'il est étudié par SIEMNS

BETROUNI Hakim 2016/2017




Chapitre 02: Compatibilité Matériels et Les systemes Automatisés
Industriels

Haut de gamme S5-1350

S5-1580L

CPU 244/945

S5-115U ]
‘Jﬂ SIMATIC

SY-32300

Milieu de gamme CPU

941-943
Ss-asU
N

N N
S50 ) | e—

|

f— SIMATIC
compact

D’apreés cette figure I'automate qui corresée mieux est le S7-300 vu que le systéeme
actuel est le S5-115U avec une CPU 942.
En outre, le choix de la CPU de nouveau systemerdiaussi de I'ancien systeme et il faut
gu’elle soit compatible.
b- Choix de la CPU pour le nouveau systeme de commande

Sachant que notre systémeodemande converti en S7 posséde 11 DB, 30 FC,
3 OB et 2 SFC, de ce fait, la CPU du nouveau syst@Encommande qu’il faut choisir doit
avoir au minimum le méme nombre de blocs nécessaipus, et un module de comptage
FM pour remplacer la carte des axes existant sBbld?our cela la CPU 315-2 DP de la

Entrée de gamme

gamme S7-300 répond parfaitement a ces exigences.
c- Choix des autres composants de I'API :
L’ensemble des composartsAP| de nouveau systeme doivent étre

compatible avec I'ancien systéme, le tableau otspresse le matériel de I'API S7-300
compatible avec le S5-115U :

SIMATIC S5 SIMATIC S7
SIMATIC S5-115U SIMATIC S7-300
Unité centrale : Unité centrale :
CPU-942 CPU-315-2 DP référence (6ES7 314-
1AEO0-OABO)

Module d’alimentation : Module d’alimentation :
PS 7A/15A PS 307-10A référence (6ES7 307-1KAQ0-
0AAOQ)

Carte d’entrées TOR : (11 cartes TOR) Carte d’entrées TOR : (11 modules SM)
DIGITAL INPUT DIGITAL INPUT (SM-321)

32x24V DC (420-7LA11) 32x24v DC réf (6ES7 321-1BLO0-0AA0)
Carte de sorties TOR : (5 cartes TOE) Carte de sorties TOR :

DIGITAL OUTPUT DIGITAL OUTPUT (SM-321)

32x24v DC 0,5A (441-7LA11) 32x24v DC 0,5A réf (6ES7-1BLO0-0AA0)
Module de fonction (FM) Module de fonction (FM)

Carte des axes IP réf (6ES5 491-OLB11) FM 354 réf (6ES7 322-1BL00-0AA0)
Coupleur : IM 306 (3) Via un réseau PROFIBUS IM 4153
Chéssis : ER1 réf (6ES5 701-1LA12) Chéssis R 781-2
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IV-1- Présentation du SIMATIC S7-300 :
Le S7-300 est un mini automate de cotae modulaire destiné a des taches

d’automatisation de moyenne complexité, sa gamimneagactérisée par :
- Une gamme diversifiée de la CPU
- Une gamme compléte de module
- Possibilité d’extension jusqu’a 32 modules
- Possibilité de mise en réseau avec :

v' PROFIBUS.

v Interface multipoint (MPI)

v L'industrie Ethernet
- Raccordement centrale de la console de prograimm@G) avec acces a tous les modules.
Liberté de montage aux différents emplacements.
Le S7-300 lit en permanence et a grande vitessafl@snations du programme dans la
mémoire, selon les signaux des entrées, il rélssepérations logiques entre I'information
d’entrée et de sortie.
Le temps de lecture d’un programme est pratiqueméieur a 10 ms, ce temps est trés
inférieur au temps d’évolution d’une séquence.

a- Configuration matériel d’'une station S7-300 :
» Modules d’alimentation (PS) Tout réseau 24volts industriels peut étre utilisé
pour alimenter la CPU du S7-300. Les modules d@afitation suivants de la

gamme S7 sont prévus pour étre utilisés :

Désignation

Courant de sortie

Tension a la sortie

ension a I'entrée

PS 307

2A

DC 24V

AC 120V/230V

PS 307

5A

DC 24V

AC 120V/230V

PS 307

10A

DC 24V

AC 120V/230V

» La CPU (Central Processing Unit):.La CPU est le cerveau de I'automate, elle
lit les états des entrées, ensuite, elle exécuimigramme utilisateur en
mémoire et enfin, elle commande les sorties (as}ion

Elle comporte une unité de commande efadtaul, des mémoires, un programme
systeme et des interfaces vers les modules deusiiia

La CPU est constituée de :

Interface MPI :

Chaque CPU est équipée d’'une interface MPI pocotamexion de la console de
programmation (PG) ou un autre appareil (par exeragaptateur PC).

Commutateur de mode fonctionnement :

Le commutateur de mode fonctionnement permet degerde mode de fonctionnement.
Chaque position de commutateur de mode autorisaimes fonctions a la console de
programmation.

Les modes de fonctionnement suivants sont possibles

- RUN-P : exécution du programme, acces en écréuem lecteur avec la PG.
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- RUN : exécution du programme, acces en lecturke sevec la PG.
- STOP : le programme n’est pas executé, toutemiwsions avec la PG sont autorisées.
- MRES : position dans la quelles un effacemenégarde la CPU peut étre effectué.

Signalisation des états :

Certaines états de I'automate sont sigrmadésles LEDs sur la face avant de la CPU tel
que :
- SF : signalisation groupée des défauts, défatesne de la CPU ou d’'un module avec
fonction diagnostique.
- BATF : défaut de pile, pile a plat ou absente.
- Dc5v : signalisation de tension d’alimentation Bllumé : les 5v sont présentes, clignote :
surcharge courant.
- FCRE : forgage signalisation qu’au moins uneé@nbu une sortie est forcé de maniere
permanente.
- RUN : clignotement de la mise en route de la CRIllmage continue en mode RUN.
- STOP : allumage continue au mode STOP. Clignatetoesqu’un effacement général est
en courg5].

» La carte mémoire :Une carte mémoire peut étre montée a la CPU, elle
conserve le contenu du programme en cas de codpuweurant, méme a la
I'absence de la pile.

La pile : Elle permet de sauvegarder le contenu de la RAKRBsrde coupure
de courant.

Modules de signaux 1l comporte plusieurs type tels que : STOR, ETOR,
SANA, EANA ou E/S ANA, et E/S TOR, ils ont commenfiion I'adaptation
des niveaux de signaux entre le processus et B08.7-

Module de fonction (FM) : Les modules de fonctions offrent les fonctions
suivantes : Comptage, régulation, positionnement.

Module de simulation :Le module de simulation nous permet de :

- simuler les grandeurs d’entée avec des intermpte
- Afficher les grandedis sortie TOR.

Modules de communication (CP) lis permettent d’établir des liaisons
hommes-machines qui sont a I'aide des interfaceodenunication:

v Point a point.
v" PROFIBUS.
v" Industriel Ethernet.

» Chassis d’extension (UR) il est constitué d’'un profilé support en aluminium
et bus de fond de panier avec connecteur. Il pelemabntage et raccordement
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électrigue de divers modules tels que : les modiiEeS et d’alimentation. Il
est possible d'utiliser plusieurs racks en fonctiomombre d’E/S.

les coupleurs (IM) : Les coupleurs peuvent étre utilisés pour raccdeser
modules d’E/S entre eux lorsque ces derniers negpssnmontés sur le méme
chassis. Pour un couplage sur de longues distahessrecommandé
d’émettre les signaux via le bus PROFIBUS.

b- Nature des informations traitées par I'automate :
Les informations peuvent étreype :

v" Tout ou rien (TOR) : I'information ne peut prendre que deux étatsiffaax, 0 ou 1).
C’est le type d’information délivrée par un détectde position, un bouton poussoir.

v" Analogique: I'information est continue et peut prendre unkeenmacomprise dans une
plage bien déterminée. C’est le type d’informati@tivrée par un capteur (pression,
température...)

Numeérique : I'information est contenue dans des mots codas &mme binaire ou
hexadécimale. C’est le type d’information délivpgge un ordinateur ou un module
intelligent.

V. Programmation de I'API S7-300 :
Les API sont programmeés via des langapécialisés, fournis par son constructeur
(ex : step7 pour SIEMENS et PL7 pour SCHNEIDER)tédisables a travers une interface
(un logiciel sur PC, un pupitre...).
Un standard définit quatre langagesaspondant aux familles de langages les plus
utilisés pour la programmation des API :
v' Langage CONT (LD : Ladder Diagram).

v' Langage LOG.
v' Langage LIST (IL : Instruction Liste).
v Le GRAFCET.

V.1. Les blocs du programme utilisateur :

Il faut avoir I'habitude de subdividerprocédé a automatiser en différentes taches.
Les parties d’'un programme utilisateur correspohdares différentes taches sont les blocs de
programmes. STEP7 offre la possibilité de structier@rogramme utilisateur, c’est-a-dire le
subdiviser en différentes parties autonomes csiqlifier I'organisation du programme,
modification facile et une mise en service plusléac

Le logiciel de base STEP7 dans siéé&rents langages de programmation possede un
nombre important de blocs d'utilisateur, destirgdracturer le programme utilisate6i.
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» Bloc d’organisation (OB) :

Un OB est appelé cycliquementlp systéme d’exploitation et constitue donc
une interface entre le programme utilisateur siytgeme d’exploitation. L’'OB contient des
instructions d’appel de blocs indiquant a 'unigg@bmmande de I'automate I'ordre dans
lequel il doit traiter les blocs.

» Bloc fonctionnel (FB) :

Un bloc fonctionnel contient umgramme qui est exécuté dés son appel par un
autre bloc de code. Il facilite la programmatiorfalection complexe, comme la commande
de moteur (accélérateur,...etc.).

» Fonction (FC) :

Les fonctions font partie des @pi@ns que le concepteur programme. Elles ne
possédent pas de mémoires. Les variables tempodhinee fonction sont sauvegardées dans
la pile de données locales. Ces données sont meagues execution de la fonction. Les
fonctions peuvent faire appel a des blocs de dengé@baux pour la sauvegarde de données.
Une fonction contient un programme qui est exélarsgu’elle est appelée par un autre bloc
de code. Elle est peut-étre utilisée pour :

Renvoyer une valeur de fonction ke lappelant (exemple : fonction
mathématique).Exécuter une fonction technologique.

> Bloc de données (DB) :

Les DB sont utilisés pour la mésdisposition de I'espace mémoire pour des
variables de type données, on a deux types de bloc.

Tous les FB, FC, OB peuvent lire d®@nnées contenues dans un DB global ou
écrire des données dans un DB global. Ces donnéaesanservées dans le bloc de données
méme lorsqu’on quitte le DEB].

Conclusion

Dans ce chapitre on a pu fairedkajgatibilité matérielle et les systemes
automatisés industries donc listé les composant®dueau API qui pourront fonctionner
avec le programme de commande déja existant magegpconverti en S7, ce qui fera
I'objet du chapitre suivant
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Chapitre 03: Conversion et simulation de programme

. Introduction

Pour une grande part, la programmation S5 en LEEONT et LOG est compatib
respectivement avec LIST, CONT et LOG de S7. Paséguent, la conversion serra fac
mais donnera des erreurs qu'’il faut traiter pauide

Ce chapiérfait I'objet d’étude du logiciel STEP7, la dénfagc suivre pour conver
le programme de commande du SIMATIC S5 vers SIMASICet les méthodes utilisé
pour corriger les parties non converties par léciely

II. Présentation du logiciel Step’

STEP7 est le logiciel de configuration et de progration de SIMATIC S7, il a éf
congu dans un souci d’homogénéité et de complémigndéaec un systéme de controle e
commande, offrant des fonctions conviviales de adecet de simulation ( processus, ce qui
simplifie d’'une maniere considérable la mise enm@de nombreuses caractéristique:
systeme de commande, notamment la gestion de bakendées commun

II.1. Installation :
STEP7 contient un programme d’installa "Setup” qui se charge de l'installatic
Les instructions affichées a I'écran nous guideat &u long de la procédure d’installat

[1.2. Mise en route :
Sous environnement Windows, une fois le logici¢lirstallé, on trouve st
l'int erface Windows une icbnSIMATIC Managexqui nous permet d’accéder au logic
STEP 7.
Pour démarrer STEP 7 on effectue un double clitisdne "SIMATIC Manage’. La
fenétre du gestionnaire de projets SIMATIC s’aféaors (voir figureV.1). De la, on peL
acceéder a toutes les fonctions du logiciel de basges logiciels optionnels install

) SIMATIC Manager
Fichier Swstéme cible Affichage ©Outils Fenétre 7

Do BT o | Y7 | & | 87|

Pour cbtenir de |'aide, appuwez sur F1. | PLCSIM(MPI) -

Figurd-1 : page d’accueil SIMATIC Manager

Le gestionnaire de projets SIMATIC (SIMATIC Manapeonstitue I'interface d’acces
la configuration et a la programmation tel q

- Créer des projets.

Configurer et paramétrer le mateél
- Cofigurer les liaisons de communicati
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[1.3. Création du projet
Pour la création d’'un projet STEP7, on dispos d'certaine liberté d’action, da
notre projet on a procédé comme s

1. On choisit la commande dans le mefichier dans SIMATTIC Manage
2. On sélectionne dans la boite de dialotNouveal. Ou Ctrl+N sur le clavie

MNMouwveau Projet

Mo ] Chemin d'accées
% brahimT 27 C:wProgram FileshSiemens \Step a7 propfhbrahimT 2
@ [E1E] C:%Frogram Files.Siemens Stepe7projhGg
&P T-27 C:\Program Files\Siemens\Step7hs7proisT-27
% T27 éssaye C:AProgram FileshSiemens\Step e 7prohT 27 _essa
% T27 projet C:sProgram FileshSiemenshStep e fprosT 27__projg
% T27 sous reseau  C:MWProgram Files\Siemens \Step7 =7 proih T 27 _sous

<

Mom : Type :

| T27 projet final [Proiet

D estination [chemin] :

IC: “Frogram FilestSiemenshStep a7 proj Parcourir...

Ok Apnriuler Ajicde

Figure 3-2 : Assistant Nouveau Projet

3. On inscrit le nom du projet et confirme avec OK”.

Four obkenir de 'aide, appuvez sur F1. PLCSIMMPI)

o

Figure 3-3 : le nouveau projet crée dans l'interface SIMATIC Mga
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La saisie des programmes est en effet indépendarigeconfiguration matérielle de
station. La configuration matérielle se fait derlaniére suivante

1. On sélectionne le projet.

2. Générer I'objet correspondant au matériel saéteai moen de la commandinsertion >
Station.

3. On sélectionne ensuite la station souhaité assu-menu (dans notre cas c’est : Stai
SIMATIC 300).

I SIAATIC Manager - T27 projet final gl M=

Fichizr Edition BGECTSGN Swstérme cible  Affichage  Oubls  Ferdtre 7

D E",“, g‘i‘ Lakion K 1 Skation SIMATIC 400 |{ Aucur filkre
Sous-résaau 2 2 Skakion SIMATIC 200

Progranme ¥ 3 5tation SIMATICH _ _'D | &|
4 Station SIMATIC PC
3 Skakion SIMATIC HMI
6 Aufre skation
7 SIMATIC 55
A PEPC

Insére une nouvelle station dans le projet en cours,

Figurg-4 : Insertion de SIMATIC 300 dans le prc

4. On ouvre l'icbne matériel, une fenétre HW co-SIMATIC 300 s’ouvre, et on commen
a insérer les objets ; le chéassis (Rack) en preawiee I'icone <Insertion>0Objet »une fenétre
s'affiche dans WH config telle que la figure suiteu

A IEATRIEN — || HiE

Figurd-5 : Insertion du rack et les autres modules

Pour les autres objets a placer dans le chassiffill de cliquer avec lebouton
droit’ dans I'emplacement prévus puiobjet», telle que’bn montre la figure ~apres :
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(B8 Hwr Config - SIMATIC 300

Skabon  Edition Inserkion Systéme dble affichage . Ootils Ferdétre 7

D &8 & & 22| (dosa [T %A (w2

Al SIMATIC 300 (Confieuration) - T2 projet final N =Ele N | ol x|
e | Chercher Ii mt| sy

Profil : [Standard =]
- ¥ PROFRBJS DF
PROFIBELS: Féseau maitre OF [1] B PROFIBUS-Pa
| Dizzaoceay T — 5 !ﬁ? gRquF:TJcEQ:DIUD

DO 32<DE2a /0 54 | 1 :

- o [l SIMATIC 400
FiA 554 SERSD Emplacement de & SIMATIC PE Based Control -

coupleur IM pas 5 . Srabion HR SIMATIC

: 4+ B Staton PCSIMATIC
besoin pour cette
station

<

EESICRE

E mplacement kodule . | Heéference 5 4
1 PS5 207 10 EE SV 307-1HADD-DeD 4 ¥

2 P 315 2R 6EST 315-2AFU0-0AED 1 Escloves PROFBUS BF potr ¢

SIMATIC 57. M7 &t C7
3 [contiguration déceniralisSe]
4 E D 22aD oy EELTF 221 12L00-0A%0

Pour obkenic de l'aids, appayez sur FL, _i'\"IOD

Figur-6 : Configuration matériel de la station

Remarque :
On doit configurer au moins une CPU par statiors Blaisies sont automatiquem
vérifiées par le programme qui nous avertit a ckdqis qu’une action n’est pas autori
Pour compiler et enregistrer la configuration malle en clique sur I'icbne Puis ¢
commence la programmation du projet ou I'importaties sources extérieul

II.4. Composants d’un projet :

Les principaux objets du projet STEP7 sont repi&sesur la figure -dessous. lls
sont explicités ci-apres.

11.4.1. Réseau :

Objet renfermant les paramétres de ré- MPI ou PROFIBUS .-Ceci permet I
vérification des paramétres de communication pardgramme dés qu’une station ou
module de cellei est connecté au rése

=W
iﬁLl—l- Res=au

programmabie

Classeur regroupant ies
donnees du programime

= m
mNSmoniquos

Programmes = = a—g—lz a—a—lz Blocs

BOUNCES SOUS e - " ol

forme de texts

Figure 3-7 : Structure hiérarchique des objets du projet S”

BETROUNI Hakim 2016/2017




Chapitre 03: Conversion et simulation de programme

11.4.2. Station :

La station représente la configuratiam systéme automatisé avec ses chassis.
Lorsqu’on enfiche un module avec interface DP daresstation, le réseau maitre DP qui part
de la station fait partie avec tous ses esclavés skation.

Une station peut comprendre un ou plusieurs nesdulogrammables (CPU).

11.4.3. Matériel :

Objet renfermant les données de cordiipn et les paramétres d’'une station. Les
données de configuration et les paramétres dati@stsont sauvegardés dans les blocs de
données systeme (SDB).

[1.4.4. Module programmable :

Les modules programmables sont a bsppdes modules porteurs des programmes
utilisateur. Sous les modules programmables orvéroles dossiers appelés dans STEP 7 des
“classeurs” contenant toutes les données du progeapour ce module tel que :

- Programmes-sources sous forme de texte (crégisia d’'un éditeur de texte).
- Des blocs exécutables sont générés a partirglprogrammes-sources et stockés en fin de
compilation dans le classeur des blocs.

11.4.5. Table des liaisons :

La table des liaisons représente la tétalés liaisons d’'un module programmable
(par exemple d'une CPU) au sein d’'une station. Uaison définit les propriétés de la
communication entre deux partenaires de communoitat est caractérisée par une ID de
liaison.

Celle-ci suffit pour programmer unenguounication déclenchée par événement a
I'aide de blocs de communication standardisés.

11.4.6. Sources :

Les sources servent en programmatioa B génération des blocs. Elles ne peuvent
pas étre chargées dans une CPU S7.
11.4.7. Blocs :

Les blocs sont des parties du programtilisateur délimités par leur fonction, leur
structure ou leur utilisation. Il est possible #arger les blocs dans des CPU S7.

11.4.8. Table des mnémoniques :
On affecte dans la table des numques des noms (c'est-a-dire des
mnémoniques) aux entrées, sorties, mémentos et.bloc

[ll. Conversion du programme
[1l.1. Téléchargement du programme :
Avant de procéder a la conversibffiaut télécharger le programme du systeme
actuel tel qu'il est programmé, pour cela une ctnSOEMENS est mise a disposition. Telle
gue la figure suivante nous montre :
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l_ Editeur Test AP Gestion Docunmentation Autres
1

Elﬂcs ! Selections F4

Repertoires DOS >
Fichiers DOS > auvegarder
Fichiers PCP/M > Sauvegarder sous ...
Archiver ...
Commandes DOS Desarchiver ...

Quitter

jet = C:sSTEPS\S5 DATENNNONAMEPX . INI STEP 58T

2B e oD e T el prods § Trf- Mic & Cnp bloves>

Autres touches definies avec

Figure 3-8 : téléchargement du programme avec S5
Les fichiers suivants sont nécessaires a la coioveds programme S!

Fichier programme <nom>ST.S5T27@@@ST.S5D

Et la liste des références croisées <nom>XR.T27@ @ @ XR.INI)

Le fichier <nom>Z0.SEQTR7@ @ @Z0.SE() est facultatif, il représente la lis
d’assignation S5 qui n’est pas nécessaire pownaarsion. Ce dernier n’ests disponible
dans le programme.

| ot STEP 5

C:\STEP5.S5_DATENNNONAMEPH . INI
Choix de repertoire

Fichier [T27EEEXR.INI
—>CiNSTEPSNS5_DATENNT27?

Fichiers

—
T27GERST .S5D

< b
Tei: croissant par: Nom i croissant

T27CEEKR.INI 32.512 29.94.10 14:14:34 { Choisir F3 >

nfo

< 1 F? >
DSISEEEE < Abandon ESC > < fAide Maj+F8 >

Figure 3-9 : Fichier disponible dans Programme

Une fois les trois fichiers de commande en SIMABE&sont récupérés, on utilise
logiciel SIMATIC Manager de Step7 pour faire la gersion qui sera décrite dans ce qui

l1l.2. Lancement du convertisseur S5/S7

Apres avoir installé le logiciel STEP 7 dans lasae de programmation, on lance
convertisseur S5/S7 en cliquant sur le bouDémarref dans la barre des taches
Windows. On sélectionne I'option “SIMATIC, STEP Conversion de fichiers St
Le convertisseur S5/S7 se présente avec l'i-écran ci-apres.
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Chapitre 03: Conversion et simulation de programme

% Conversion de fichiers S5
Fichier Edition Affichage Outils ?

e [ &> % B = N2

Pour obtenir de l'aide, appuyez sur F1,

Figure 3-10 : page ¢accueil du convertisseur S5/

On procéde comme suit pour sctionner un fichier programme :

1. Exécuter la command&chier > Ouvrir.

2. Sélectionner le lecteur et le répertoire dasguels se trouve nt les fichiers a conve
3. Sélectionner le fichier a convertir et cliquer ©K pour confirmer le choi

Résultat :
Le convertisseur S5/S7 affiche les fichiers soetagible ainsi qu’une table (
correspondance des anciens et nouveaux numeérdgade\/oir Annexe A

La figure suivante présente la boite de converdfichiers S5 [T27@@@ST.S5

%2 Conversion de fichiers 55 - [T27@@@5T.550] [ i=1[E3]
Fichier Edition Affichage Outls 7

k|| 4 s Les fichiers télécharges en S5
Fichier 55 : [C:\TE?\TET@@@ST.SED .

Fichier da références croizdes 1 | CAT 27T 7@ EEHR NI F . = w o
ke [;B._\TZNZ,@@@%AM Nouveaux fichier qui seront générés

Fichicr dierrous © [CATZNT 27 E@EEaF SEQ

Liste: d'assignation S5 ;

-

[ Liste d’assignation non disponible

Liste o scsigration convertie
1

Anrder

Aide

\[ Voir Annexe 01 ]

e

SYNCHROM
FLGAE

Pt =)

Affiche les ophions du menu Fichier

Figure3-11 : Boite de dialogue conversion de fichier [T27@ @ @ SD]

En cliguant sur le boutorConvertir, on met en route la procédure de conversion.
se compose de deux phases de conversion et @aspasition de lliste d’assignatiol
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La conversion une fois terminée, une boite de disos’ouvre indiquant le nomb
d’erreurset d’avertissements s afficl

STUSCAPX

Conwersion terminee

Erreurs : S
Sverkissemenkts | =232

OK |

Figure 3-12 : Message affiché par le convertisseur

[11.3. Fichiers générés :
Le convertisseur S5/S7 génére les fichiers suidantsde la conversiol

a) T27T@@@A0.SEQ
Ce fichier est créé pendant la premiére p de conversion. Il contient le fich
T27T@@@ST.S5D sous forrASCII, c.-ad. le programme source en S5 sous forme A

b) T27T@@@AC.AWL :
Ce fichier est créé pendant la seconde phase deemsion. Il contient I
programme LIST, c.-a& le programme en S7 en LIST. De cette secondseppeuver
également provenir des messages résultant deta@fmincorrectes de macinstructions.

C) T27T@@@S7.SEQ
Ce fichier est créé lors de la transposition dista d’assignation. Il contient
liste d’assignation convertie en un format queitéa de mnémoniques peut impor

d) T27@@@AF.SEQ
Ce fichier, affiché dans la partie supérieure dietgitre “Conversion de fichie

S5 contient les erreurs et les avertissementsdigt dans le programme conve

[1l.4. Impression des messages
La commandeéichier > Imprimervous permet d'imprimer au choix les fichiers cr

l11.5. Localisation des erreurs :
Dans la zone inférieure de la fenétre ‘Conversierfichiers S5’, on peut visualis
dans le fichier concerné la position a laquellereur s’est produite.
Le fichier source LIST mentionne aussi les messdgesonvertisseur aux endroits
programme ou des erreurs ont été constatées. [ dutontient des avertissements ou
observations au sujet des problemes quient se présenter.

l11.6. Les erreurs générées du programme de la T2
Une erreur est émie quand une partie du prograntimeeSt pas convertible et ne p
figurer gu’en tant gueommentaire dans le programS7. La liste d’erreurs émisar la
conversion du programme de la chi de transfert est la suivante :
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*** Erreur la ligne 497 (OB 31) : Le programme ddi3B doit étre reformulé (par exemg
au moyen des SFC) ***

ORGANIZATION_BLOCK OB 31

***Erreur la ligne 832 (FB 6) : CALL OB n'e pas autorisé ***

CALL OB 31,

***Erreur la ligne 995 (FB 6) : CALL OB n'est pasitarisé ***

CALL OB 31,

***Erreur la ligne 1068 (FB 6) : CAALL OB n"est paautorisé**’

CALL OB 31,

***q la ligne 5963 : Dans le cas d’'un AG115U, chae-le en OB 100***

***E rreur la ligne 6015 (OB 22) : Le programme dan8luit étre reformulé (par exemg
au moyen des SFC)***

A savoir que :

Fonction Bloc S5 Bloc S7

Déclenchement du temps de ¢! | OB 31 SFC 43 RE_TRIGR

Redémarrage automatique OB 22 OB 100

Tableau : fonction des blocs en S5 et S7
SFC43 "RE_TRIGR" : Réarmement du chien de ¢

Description :

La fonction SFC43 "RE_TRIGR" (retrigger watchdogjtsa réarmer le chien de gar
c.-a-d. aelancer la surveillance du temps de cycle de d.
Temps de cycle : c’est le temps nécessaire a la@@Riexécuter une fois le program
utilisateur.

I11.7. Correction des erreurs :
Les erreurs du type : *** CALL OB n'est pas autérig* sont traitées par une ma-
instruction de la maniere suivan

1) Dans la méme interfaOn choisit la commande Edition > Macro de remplasat

_'{:_-', Conversion de fichiers 55
Fichier BEGINW Affichage Owutils 7

= &

Macro de remplacement Cbel+

Figure 3-13 : La commande Macro de remplacen
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2) On Saisit la macrostruction suivante
$OBCALL: 31 // Remplace les opérations dans O
CALL SFC 43; /I avec un appel du SFC 43 dar
$ENDMAKRO

%2 Conversion de fichiers S5 - [s7ubcapA.mac]
Fichier Edition Affichage Outils 7?2
=EH & 2l =R =R
SOBCALL: 31 }f remplase les operations avec I'OB 31
CALL SFC 22;

CALL SFC 43;
SENDMAKRO

Pour obtenir de l'aide, appuyez sur F1, 1:1

Figure 3-14: Le programme saisi dans la Macro de remplace

3) Puis enregistrer le fichier aveccommandeFichier> Enregistrer..
4) On ferme le fichier avec la commaniFichier > Fermer’.

Résultat : La macroinstruction définie entre en vigueur des la prockahase d
conversion. On refait la méme démarche vu précédmampour la conversion uneuxieme
fois avec le changement de « OB 101» a « OB 1@lle,due la figure suivant

Nouveau numéro de bloc

Muméro du bloc : OB21
(100

Annuler ]

- OB101
-0B22
-0B31
- 0B&1
-FC16

Figure 3-15 :Renommassions de 'OB 101
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Le nouveau message affiché paconvertisseur est le suivant :

STUSCAPX

Conversion terminge

Erreurs ; 2
avertissements : 29

]

Figure 3-16 : Le message d’erreurs apres la deuxis
conversion

IV. Vérification de la cohérence
La commandg-ichier > Veérifier la cohérenc nous permet de vérifier a tout momen
syntaxe et la cohérence du fichier source sansftiatdéclencher la génération des bl

La vérification porte sur : la syntaxe, les mnémuoes et I'existence des blocs appt
dans le programme.

On obtient ensuite un protocole indiquant le nonfichier compilé, le nombre de lign
compilées ainsi que le nombre d’erre et d’avertissements.

IV.1. Compilation du fichier source :

On doit compiler le programme converti avec le bautt éventuellement retoucher a
le compilateur LIST afin de le rendre exécutaldezdmpilation génere automatiquem
'ensemble é@s blocs correspondar

- Résultat de la compilation

Pésultat de la compilation : 5 erreur(s), 391 avertissement (s)

[E 1i 000839, co 017 : la waleur effective du paramétre LOW LIMIT manque dans l'appel de FC.
E 1i 001934, e¢o 008 : description de type AP introuvable pour le bloc appelé ou adressé FC 99,
E 1i 001934, co 025 :
E li 002068, co 008 : des

E 1i 002068, co 026 : opération illieite pour DU 2.

Figur8-17: message émis dans la compilation

Le logiciel de base S7 livré comprend des foncti®ngléja converties (anciens bl
fonctionnels standard de S5) pour arithmétiquagule flottante, fonctions de signalisatic

fonctions intégrées, fonctions de base et fonctinathématiqueselles portent les non
FC61 a FC125.
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Fonctions intégrées pour le programme T2

COD : 32 FC81 COD_B¢
MUL : 16 FC83 MUL_16

Fonction de basse :

STEP 5
Nom de FB Numeéro
COD: 32 FC99

Nom
COD_32

La premiere erreur concerne CALL SFC 22; la sofutipportée consiste a déclarer
variables de temps dessous
conv_create_db : word;
conv_number_of_dbb :word;
Conv_return_db : word;
Conv_ret_val :int;

Et compléter cet appel de SFC22 ales lignes de codes suivantes :
CALL SFC22 (
LOW_LIMIT:= conv_create_db,
UP_LIMIT:= conv_create_db,
COUNT:= conv_number_of_dbb,
RET_VAL:= conv_ret_val,
DB_NUMBER:= conv_return_db
);
FC chargeables dans contenues de la bibliothequibEBt doivent étre chargées dan:

fichier converti avant la compilati, pour cela on crée et on charge les fonctions81k
FC82, FC83, FC84 et FC99, on enregistre puis daf@ompilatior

Une fois le FC99 est créé on doit déclarer lesabdes qui correspondal

- T2F projet FimalASIMMAT IC 300N 31 52 9

o E e Eail e
= Ij:l-u:-n.
EC D=
Eclhil
ETO=
SHCD — I

=l FpcriroFmnaEeEmacs TanTr o Ts

ol |:I.-|:|-t:l1_'r||.-|=--|:-l|l'_'|:|-u'rl

Figur&-18: Déclarationdes variables dans le FC99
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Résultat: les blocs généré de la compilation la compilatians la figure ~dessous :

Q_ SIMATIC Manager - T27 projet final
Fichisr  Edition Insattion  Syskeme dble  Affichage  Outik  Fergbe 7

O | 29 g @ S5 % - RS R) < ducunlites | Ty | uR =i LY
=7 T27 projet final -- C:\Program Files\Siemens\Step7\s7proj\T27_pr_1

=25 137 pagt final Oorinéas systéme o, OB o OB2? o OBHT o OB100

~-[E SiMATIC 300 o FCO o FC1 o FC2 o L3 o FC1
= B cru 352 DR 47k FC3 {oh FLE {0 FL7 o FCE 4o+ FC3

= [z Programme 57 |qg FCT0 o FCN o FC12 o} FC13 o FC14

B Sowrces o PG o PG o FC7 o Fria o FC1g

{3 Blocs = F20 o P o o2 o= FC23 i F24

+-[@ FM3S4SERYO |5 rem o Foe o FCE3 o Fea o

3 DE100 g% SFC22 &3 5FCi3

Figure 3-19: Blocs généres par le programme de la

Voir Annexe 02 pour sair le contenu de chaque bl
IV.2. Reconstitution des mnémonique

La table des mnémoniques est nécessaire pour enkamienulation, vu qu’elle n’es
pas disponible dans le programme téléchargé, wmmsétution de cette table est possib
partir du programme converti. On procéde de la Brarsuivante

1- On ouvre le fichier programme T27@@ @AC, une fenéeeprogrammation de
blocs S7 s’ouvre.

2-0On choisit la commandeoutils>données de référence>affichgrune fenétre s’ouvi
sur laquelle il faut cochermnémoniques manquar» et onappuie sur « OK

3-Une fenétre de programme S7 s’ouvre dans laquelfeeat vérifier
La liste des références croisées, le tableau dtaffien, la structure de programme, la |
des opérandes libres et la liste des mnémoniqueguaats

4- Dans la fenétre programme S7 du notre projet, oaisthla commande
insertion>table des mnémoniqu», cette table ne contient aucun mnémonic

5- Dans la fenétre référence programme S7, on séheetiol’ensemble de

mnémoniques mauants et on choisit la commancédition>éditer les mnémonique», la
fenétre dans la figure ciessous s’ouvre sur laguelle on appuie sur le boicompléter les
mnémoniquespuis ‘OK’, le transfert des mnémoniques dans la nouvable du projet est
remarquable.

I Editer les mnémonigques - Données de référence

DpéErance Type de | Commentaire
A 4.3
A =5 0
A 4.5
A Et.5

Cornpléte las mndmonigues Tii: ordre craizrant opdrandes - |

[ Afficher leg colonnes D, 0, 5, 2K

Latahle dez mnémoniques ezt actualzée via le bautan "OK"

| Fermer

Figure 3-20: La reconstitution de la table des mnémonic
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V. Simulation

Pour la simulation, il n’est pas nécessaire quliaison soit établie avec un matériel
guelconque (CPU ou modules de signaux). Son obgsttie test des programmes STE
pour les automates SBB0 qu’on ne peut pas tester immédiatemer le matériel et ceci pot
déférentes raisons, ou I'application est critiquae, elle peut occasionner des domme
matériels ou blessures corporelles en cas d’erdmumogrammation, mais la simulati
permet de corriger ces erreurs pendant le tesimulation.

On a supposé que la carte des Came n’est pas ¢langjgue la carte des axe:
'encodeur vu leurs compatibilités avec le nouveggtéme de comman:

V.1. Présentation du S7 PLCSIM

L'utilisation du simulateur de ndules physiques SPLCSIM nous permet d’exécut
et de tester le programme dans un automate deatiorujue nous simulons dans
ordinateur ou dans une console de programmatiosinhalation étant completement réali:
sur le logiciel STEP7.

Le SPPLCSIM dispose d’'une interface simple nous permetia visualiser et ¢
forcer les déférents parameétres utilisés par Igrarame (comme activer ou désactiver
entrées.) Tout en exécutant le programme dans Ld&Rdimulation, nous ons également la
possibilité de mettre en ceuvre les diverses apitadu logiciel STEP7 tel que, le test
bloc afin de visualiser les variables d’entréedessorties

V.2. Mise en route du logiciel S-PLCSIM :

Le mode de simulation est disponible a partir dstiganaire de projet SIMATIC
condition qu’aucune liaison a des API réels ne &tiblie. On peut suivre la procédi
suivante pour la mise en route du logicie-PLCSIM.

La procédure a suivre :
Ouvrir le gestionnaire de projet SIMATI

Cliquez sur l'icbne , OU sélectionnez la commande outils simulatiomddules. Cel
lance I'application SRLCSIM et ouvre une fenétre CPU (figure. suivar

T S7-PLCSIM - SimView =13
Fichier Edition Affichage Insertion CPU  Exécution Options Fenétre 7
DFE " RER N EE8EdE58 83 338

1f 2) 3| 4| 5

BE, & stor ees |

Pour obtenir de Faide, appuyez sur F1.

Figen 3-21: fenétre d’'accueil de PLSIM
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Pour simuler notre programme dans PLSIM, on séleng I'ensemble des blocs et

clique sur ﬁ pour les charger dans I’API de simulat

Dans I'application SRLCSIM, créer de nouvelles fenétres pour visualess
informations provenant de I'API de simulation. Géiole menu de la CPU et vérifi
gue la commande Mettre sous tensionest activée.

Choisir la commandeexécution > mode d’exécutiosb verifier que la commanc
«cycle continuexest activée

Mettre la CPU de simulation en marche en cliquant’'ane des cases a cocher R
ou RUN-P.

La simulation est un test de programm-a-d., tester les sorties selon le changel des
états des entrées correspones, pour cela il faut insérer :

1- des entrées,

2- des sorties,

3- des mémentos,

4- des temporisateurs,

5- des compteurs, tel que sont notésla figure 3-22 ci-dessus.

La figure suivante montre la fenétresimulation avec les entrées et sort
TS 7 PLCSIM - SimView1

Fichier Editiom Affichage Insertion CPL  Exécution Options Fengkre 7

[ B — = - == o s R e B e e i i R — e B |

Pour obbenir de l'aide, appuyez sur F1.

Figur8-22: Fenétre de simulation avec module entrés/s:

V.3. Deux modegle simulation envisageables
V.3.1. Mode Manuel avec un sélecteur branch‘E 24.1’

On effectue une simulation partielle, tester tol#essorties selon les états
entrées correspondantes, en respectant le cahibiadge fonctionnelle de la machine et
conditions de fonctionnement de chaque partila chaine, en tenant compte des Annexe
et 04 on saura quelle entrée faut activer pourdadaortie désiré, on cas de probleme dai
simulation on fait appel a 'annexe 02 pour I'id&at en allant directement dans le num
de bloc et de réseau.
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FC1E  TFCY6 27, prajet finaS IMATIC 30OV 3152 DA WFCT & DL I

Conteri de ¢ EnviEonnement) InTerTtace Fichier Edbion “Affichogs Insetinn | CPA--Exdcubion: dptions - Fendire: 7 1
= i Intecface -~ [Ham e - i B e e O
o IN = IN -.]-_1-" : = > A
& Ut Ha» [CTT (IR N
O IH_oUT mF IN o0T s
= TERR Hi- TERP =

VEE STA| STAEDARL

3
o s0 @E
L S H — 1
s col l EEU, — s70F wres |
5 :

calags 1

ME 123 = =
R T e o
rrrr rrre

i AR 1
1 AB B4 {8i=
1

IE 54 3270
(N W

L]
1
1
(1]
1

R

Fo60E 4 3F A0
U

ok phbandr ok Faide, spparpea sur FL

Figure 3-23: simulation d’'un réseau dans le FC16 et visualia

Sur cet exemple on a simulé le programme dansgaibjde mettre en marche
moteur de l'installation dérouleur et avancer larat (VE en avat « E 1. ») pour placer la
bobine standy, en suivant le programme sur le réseau Cbloc FC16, on remarque q
Al.2 s’allume conformément au code de progran

Condition de mise en marche de la VE pour cet exertg:

Niveau d’huile, le thermique de l'installation sawk, rotation de dérouleur bloque
position de rotation gauctdroite en position, FC VE en arriere allumé etdiou presseur €
position haut.

Il est important de visualiser au méme temps le QIB1 qui sert a exécuter le cy

V.3.2. Mode automatique avec un sécteur branché a I'entrée ‘E 6.2’

La simulation en mode automatique se repose suesage qui s’'affiche sur le pi
operateur « MACHINE PRETE » pour que ce dernieraffiché plusieurs conditions sur
machine doivent étre vérifiees, et la tble doié &rivée a laable d’aménag

Parmi ces conditions la présence des signaux paovele la carte des cames, ce qui r
pas le cas vu I'absence de cette carte dans notutaseur d’ou I'impossibilité d’effectuer |
simulation.

VI. Conclusion

Dans ce chapitre a pu convertir le programme dentamde de la chaine
transfert écrit en STEP5S vers le STEP7, et faimldiguration matérielle mais par manc
de temps et I'indisponibilité de certains matériels n'a pas pu pouvoir faire la siration en
mode automatique.
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Chapitre 04 : Modélisation de la Machine a I'aide de GRAFCET

[. Introduction :

L’avénement des technologies nouvellperaet d’envisager des systémes industriels
automatisés de plus en plus complexe. Et qui dedtia traités par les différentes méthodes
(chronogramme, matricielle, diagramme de phase..ce Atade les automaticiens utilisent
plusieurs outils de description pour la modélisatio comportement des SAP qui nécessite
une représentation formelle. Parmi ces outils oave ceux établis par les chercheurs
réseaux depétri (RDP) et d’autres mis en ceuvre par des indust@GdAFCET, ...

Il. Généralité sur le Grafcet :

[l .1. Définition et symbolisation d’un Grafcet :

Le GRAFCET (Graphe de Commande Etdpassitions) est un diagramme
fonctionnel qui décrit graphiquement, suivant uhieades charges, les différents
comportements de I'évolution d’'un automatisme satjgk permet de construire des modéles
ayant une structure graphique a laquelle on assim@enterprétation.

Il correspond a une succession aleed#tapeset detransitions, chaque étape est
associée au comportement ouaction a obtenir, et chaque transition est associée aux
informations permettant le franchissement sous éadiune condition logique appelée
réceptivité (voir Figure 1V -1).

Etape initiale

Receptivite associee a la
transition (-1

A

Figure 4-1: Symbolisation d'un Grafcet.

[I-2- Les actions associees :

Les actions associées a une é&mpeursuivent tant que I'étape a laquelle elles
sont associées est active, sauf s’il y a des donditogiques d’informations ou de
temporisation.

» Action continue : Si I'étape associée est active, la softieorrespondante est
vraie. Et I'inverse est juste. (voir Figure 4-2).

Etape Action associée

| | N I .
L

Xi A

A

Figure 4-2Action continue.
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» Action conditionnelle : une action conditionnelle n’est exécutée que tapé
associée est active et si la condition associéédopest vraie. Cette
condition est exprimée a l'aide des opérateurgjlogs ET, OU et NON. (voir
Figure 4-3).

1

XiJ

A

Figure 4-3: Action conditionnelle.

> Action d’étape simultanément active Des que I'étap&i est active, elle
déclenche en méme temps les deux act#oasB. (voir Figure 4-4.

|
Xi A R
|

Figure 4-4: Actions simultanées.

> Action répétée :0On le dit lorsqu’'une méme actioA) est associée a plusieurs
étapes, lorsque ces étapes sont actives. (Figbye 4-

A

A

Figure 4-5: Actions répétées.

lI-3- Régles d’évolution du Grafcet :
La modification de I'état de I'automatismest appelé évolution, et régie par cing regles.

* Régle 1 : Initialisation
Elle précise les étapes activeséutidu fonctionnement. Elle est activée
inconditionnellement.

* Régle 2 : Franchissement d’'une transition
Pour qu'une transition soit fraisshble il faut qu'elle soit validée et que la
réceptivité associée soit vraie.

» Regle 3 : Evolution des étapes actives
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Le franchissement d'une transigatraine l'activation de toutes les étapes
immédiatement suivantes et la désactivation detoles étapes immédiatement précédentes.
* Régle 4 : Evolution simultanée
Plusieurs transitions simultanénfearichissables, sont simultanément franchies.

* Regle 5:
Si au cours de I'évolution d'un fGes une méme étape doit étre activee et
désactivée simultanément, elle reste active paterées commandes transitoires non
désirées. (voir Figure 4-6).

Etape toujours active

Défaut Transition sotirc

N

<~

1

— R2

Figure 4-6: lllustration de la régle 5.

lI-4- Structure d’'un Grafcet :
[I-4-1- Séquence unique :
Les étapessccedent a la suite les unes des autres. He figcle
on revint a la premiére étape, on dit qu’il y a seele séquence.
[I-4-2- Saut d’étape :
Le saut petrde sauter une ou plusieurs étapes lorsquetiessic
associees a ces étapes deviennent inutiles (\qurd-4-7).

Figure 4-7: Saut d’étape
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Il. 3- Reprise d’étape :
Permet de recommencer plusieurs fomsédme séquence tant que la condition fixée
n’est pas obtenue (voir Figure 4-8).

Figure 4-8 Reprise d’'étape.

lI-4- Niveau d’'un Grafcet :
» Grafcet niveau 1 :

C’est le niveau déPig, il décrit 'aspect fonctionnel du systeme st le
actions a faire par la PC en réaction aux inforomastiprovenant de la PO indépendamment de
la technologie utilisée. Les réceptivités sont liésren mots et non en abréviations.

» Grafcet niveau 2 :

Appelé aussi niveadalpartie opérative, il tient compte de plus d&aie
des actionneurs, des pré-actionneurs et des captéurreprésentation des actions et
réceptivité est écrite en abréviation et non ersmot

» Grafcet niveau 3 :
Dans ce cas on reprend le Grafcet de niveau 2, figctant les
informations aux étiquettes d’entrée de l'automettdes ordres aux étiquettes de sortie de
'automate. Il s’adapte aux caractéristiques digetmeent d’unAPI.

[I-5- Programmation en diagramme d’échelle (Ladder):

Il faut établir les équations logégypour chaque étape et action du Grafcet pour
gu’on puisse programmer en diagramme d’échelleuiilise la notation proposée par la
norme NFCO03-190 pour les conditions d’ActivatiorAjt de désactivation (CD). Sachant
que :

Xn=1 |®itape n est active
Xn=0 |®itape n est inactive

En introduisant les modes de mardhé ), arrét d’urgence dur (AUDur), arrét d’'urgence
doux (AUDoux).

Pour les étapes initiales :
Xn = (CAXn + XnCDXn + Init) * AUD

Avec : CAXn = (XIn* tn-1+ Init) * AUD
CDXnXn + 1* Init + AUD
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Avec : CAX est la condition d’activation de I'étape n, et Gilcondition de
désactivation de I'étape n.

Pour les étapes non initiales :

Xn = (CAXn + XnGDXn) * Tnit* AUD
Avec : CAXn = (Xn*1n-1+ Init) * AUD
CDXn = Xn+1 * InitAUD

Pour les actions :
A = Xn *AUd

Conclusion :

En tenant compte de la complexit@ elifficulté du processus ainsi que des
contraintes imposées par I'entreprise, nous avargehise le procédé de commande a l'aide
du GRAFCET.

Nous avons élaboré en premier lRGRAFCET de niveau 1 pour expliquer le
systeme, puis le GRAFCET niveau 2 qui mit en ceatdcrit la partie opérative. Ce
GRAFCET niveau?2 est utilisé pour la réalisatiori@dépannage des systemes automatises.

Au terme de ce chapitre nous canmdugue le GRAFCET est un outil de
modélisation qui permet facilement le passage dalmer des charges fonctionnel a un
langage d’'implantation optionnel, il permet la dggon du comportement attendu de la
partie commande d’un systeme automatisé, comnezrnhgt aussi de crier un lien entre la
partie commande et la partie opérative.

Ainsi, le GRAFCET a faciliter conéidblement le passage de la description a la
modélisation et nous permettra au chapitre suigaftorder la programmation de la partie
opérative qui pilotera le procédeé et ce a l'aid&STEP7.
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1- Le Grafcet niveau 1 de la machine:

Sélecteur de mise sous tension

Allumés les témoins de mise sous

+

Moteur principal en marche

Bp actionner moteur centrale hydraulique

Sélecteur de mise en marche tapis des déchets

Allumer le témoin « tapis déchet marche »

Bouton de mise en marche moteur table d'aménage

Moteur table d’aménage marche

Bouton d’alimentation du moteur

A

Le témoin d’alimentation du moteur d’aménage

Bouton d’alimentation cisaille

Allumer le témoin d’alimentation cisaille

Bouton commande du redresseur mise en marche

Allumer le témoin commande du redresseur

Bouton de mise sous tension du redresseur

s12 Allumer le témoin de mise sous tension
S98+S107+S110 l

S13+S14
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S85+S5102 —

S61
|

sS62

Témoin mode automatique allumée

Sélecteur mode manuel (pupitre suspendu)* bout
sanction sécurité

Alimenter les cing postes

Sélecteur mode automatique (pupitre suspendu) *
Bouton « marche continue » * Sélecteur « sanctior
sécurité » sur position 1
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Arrét moteur du redresseur

S114

Capteur fosse
— N°4 détecte la=—t= Capteur fosse N°4 ne détecte pas la tdle
tole

s113 Moteur redresseur a vitesse faible

S116
——»

Capteur fosse ; R
— N°3 détecte la === Capteur fosse N°3 ne détecte pas la tble

téle

s114 s115 Moteur redresseur dtesse moyent

S118
—»

Capteurfosse  _| = Capteur fosse N°2 ne détecte w
S12+S113=T" N°2 détecte la P pas la tole

téle

s116 Moteur redresseur a grande vitesst

\

S114+S115+S120

| Capteur fosse L Capteur fosse N°3 ne détecte pas |
N°1 détecte la t6le

téle

s119 || Arrét presse 120

L T/S10¢
/30¢

S116+S117

Arrét du
mot_re:
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S67

Présence dégagée*pas atteint *
vérins table d’aména

Sortie des deux vérins de la

cisaille

Capteur électromagnétique cisaille en
ba:

Entrée des deux vérins de la

cisaille

Capteur électromagnétique cisaille er
haut

Capteur cisaille en haut

Moteur aménage ON

Frein3 OFF

Pas atteint

Moteur aménage OFF

Frein3 O

(pupitre ligne)

Sel du mode

manuel Sélecteur de mise hors

tension

v

SO
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S6i

599 <+— S104

s6 Frein2 OFF
Q

= barres toute en arriére

Sortie Vérins table Frein2 ON

= Capteur fin course vérins table d'aménage en

s7 Rapprochement des barres
2

* Piece non reteni Piece retenue bari rapprochée

Soulévement des barres

Capteur électromagnétique barres en haut

Sortie 4 petits Entrée vérin table Frein2 OFF
vérine de I: d’aménaa

% Capteur fin course vérins table daménage en b
BETROUNI Hakim 2016/2017 P 9
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S88*S90*S92

__ Capteur électromagnétique barres toute en
avant

Frein2 ON

barres toute en bas

Entrée 4 petits vérins de la retenue de la pi¢

Capteur barres éloigné* Capteur barres en ava
Capteur barres en bas

Cl=Ci+1

— C1=3*pieces non . Bobine achevée
évacuées

L C1=3* piéces évacuées

S101 —»
| Arrét presse S103

Mot tapis évacuation
piéce en marche

== C1=3*pieces évacuees = Capteur évacuation piéc

s101 | | Presse marche s104 | | Moteur tapis évacuation
piéces en arr

-—1

v

ROUN S103° 016/2017
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Allumer le Témoin| Moteur centrale

s3 d’alimentation de | hydraulique en
la marche

= Bp actionner moteur pompe équilibrage barres

Allumer le Témoin| Moteur centrale
s4 d’alimentation de | hydraulique en

la marche

== Bp actionner le moteur du circuit graiss

Allumer le témoin | Actionner le
S5 d’activation du moteur

circuit du circuit d¢

== Sélecteurs d’alimentation des éjecteurs

s6 Allumer témoins éjecteurimentés

s63

=== Bp actionner le mode manuel (pupitre suspendu

»

s64 Embrayage (voulant d’inertie)

== Présence de pieces dans les cing postes.

s65

== Désactiver le mode manuel (pupitre suspendu)

s66 Débrayage (voulant d’inertie) | frein
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* Le Grafcet du chargement de la bobine a la preassfert ( la macro étapé3) :

S15

BP-Avancer chariot

Chariot en avant

BP-Monter la Ve

Sortie du vérin de la Ve

BP-Fermer la machoire

Machoire fermée

BP-Avancer chariot

Chariot en avant

BP-ouvrir la machoire

Sortie de vérin machoire

BP-Descendre la Ve

Entrée du vérin de la Ve

BP-Chariot en arriére

Chariot en arriére

Fin de course chariot

Arrét chariot

BP-Débloquer la rotation dérouleur

Entrée du vérin du vérin blocage rotation

l

S26+S27
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S25
|

== BP- rotation gauche * FC-D * V bas

== BP-rotation droite*capteur fin course
gauche*vérin blocage

s27 Rotation a droite

s26 Rotation a gauche

== Capteur fin course droite == Capteur fin course droite

Arrét rotation

BP- bloquer la rotation de dérouleur

Sortie du vérin de blocage rotation

BP-descendre rouleau presseur x VBH

Entrée du vérin rouleau presseur

BP-plaque inférieure vers le haut

Sortie du vérin plaque inférieure

BP-Sortir la lame

Sortie du vérin lame

BP-Rouleau postérieur en haut (Redresseur)

Sortie des vérins rouleau postérie

== BP-Actionner moteur rouleau presseur

s34 Moteur rouleau presseur en

=== BP-descendre la plaque supérieure

s35 Sortie du vérin plaque supérieure
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+

BP-Descendre le rouleau postérieur

s3H

Entrée des deux vérins rouleau postérieur

Capteur —fin de course

s3

BP-Entrer lame

s3

Entrée du vérin lame

BP-Descendre plaque inférieure

s3

Entrée du vérin plague inférieure

Capteur fin de course plaque inférieure

BP-plaque supérieure vers le haut

Entrée du vérin plague supérieure

Capteur fin de course plaque supérieure

BP-Rouleau presseur vers le haut

Sortie du vérin Rouleau presseur

BP-Plan basculant gauche vers le haut

Sortie du vérin plan basculant gauche

BP-Plan basculant gauche vers le haut

Sortie du vérin plan basculant droite
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S45

+ BP-Rouleau supérieur Aménage en haut

s46 — Sortie du vérin rouleasupérieur aménage

= BP-Roue encodeur vers le haut

s47 Entrée du vérin roue encodeur

= BP-Actionner moteur redresseur

s48 Moteur redresseur en marche

-1

s49

= BP-Rouleau supérieur aménage vers le bas

s50 Entrée du vérin rouleau supérieur aménagg

= BP-Roue encodeur vers le bas

sb1 Sortie du vérin roue encodeur

= BP-Cisaille vers le bas

sb2 Sortie des deux vérins cisaille

= Capteur fin de course cisaille en bas

sbh3 Entrée des deux vérins cisaille

l
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= Piéce non retenue au poste 1

Afficher panne poste 1

= Piéce non retenue au poste 2

= Piéce non retenue au poste 3

= Piéce non retenue au poste 4

= Piéce non retenue au poste !

Afficher panne poste 2

Afficher panne poste 3

Afficher panne poste 4

Afficher panne poste 5
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1- Le Grafcet niveau 2 de la machine :

S98+S107+S110
S13+S14

BETROUNI Hakim 2016/2017




Chapitre 04 : Modélisation de la Machine a I'aide de GRAFCET

= C PE: S121 2 C PE

S13 — Afficher « machine préte » | S14 Afficher ‘fin bobine’

2.1

Sel2_1

M2

— C_EM1

S54

. Sel2 2

= Bp38

S56 — MotE2 Marche

== C_PE6

S57 — Ar_ MotE2

S107+£11¢ —= Selz1

S58 —

e Bp41

S59

— V12e

Machine préte

— Afficher machine préte au démarrag

— Sel2_3
v

S62
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S62

S85+S102 ——

—t Sel3_1* Seld 0

M3

= Sel3_2* Bp42* Seld 1

v

S105+S108
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= P_R*C_EM10 = P_R*C_EM10

M4 S86

v
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S88*S90*S92

C_EM11*C_EMS3*C_EM5

Cl=Ci+1

= C1=3*C_PE7

C_PE1 == C1=3*C_PE
S101 —»

S100

Fri

S103

— C1=3*C_PE7

S101

Embl | Frl

— C_PE7

S104 Ar_ MotE5
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— C PE2*pas_ atteint*C_EM9 — C EM1

X105 V12s S108 MotE3_M

= Pas_atteint

Ar MotE3
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_ C_PE3*C_ PE4* C_PE5* C_PE6

S1i1 Ar MotE2

_ C_PE6

113 MotE2_M_V_F

_ C_PE5

MOtE2_M_V_M

'

+ _
S112+S113 _ C PE4

MotE2_ M_G_V

|

S114+S115

'

S116+S117

| MOtE2_M_V_M

= T /S10€/30s

- Ar_ MotE2
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* le Grafcet niveau 2 du chargement de la bobinepégsse transfert (macro étape?2) :

S15

MotH1 S1

MotH1 S1

MotH1 S2

C fcl

Arrét MotH1

i

S26+S27
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S25
|
— Bpl8 *C_fc3*C_fc5 — Bpl7*C_fc2*C_fc5

S26 MotH2 G S27 MotH2 D

— C_fc2 — C_fc3

Arrét MotH2

V2s

Bp21*C_fc4

V3e

MotE1 marche
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S45

MotE2 marche
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Le Grafcet niveau 2 de la macro étape 4

. C_EM7 1 A+C EM7 1 P

. C_EM7 2 A+C EM7 2 P

= C_EM7_3_A+C_EM7_3 P

_ C_EM7 4 A+C_EM7 4 P

_ C_EM7 5 A+C_EM7 5 P

S75

Afficher panne poste 1

Afficher panne poste 2

Afficher panne poste 3

Afficher panne poste 4

Afficher panne poste 5
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Conclusion générale

Au terme du temps passd’eatreprise ENIEM pour la
réalisation du mon projet de fin d’études, on aplerobjectif principal qui
consistait a développer une solution pour la mignadiu systeme de commande
du SIMATIC S5 vers le SIMATIC S7, pour le procédé tlansfert de tole,
I'objectif secondaire consistait a acquérir des pétances dans le milieu
industriel, notamment en maintenance, I'automatistnke contréle-commande
des procédés industriel ce qui nous a permis d@lében nos lacunes sur le plan
technique.

Cette migration du systedw commande s’est basée sur la
conversion du programme de S5 a S7 en langage L(8ngage de
programmation des automates), un programme coryeitifaut charger dans
'automate S7-300 sans toucher a I'instrumentatierla chaine, notamment la
carte des cames (systeme de controle et de synsdion du systeme
mécanique) et la carte des axes (comptage et tondd servomoteur de
I'encodeur), a condition que cette dernieres smimatible.

La reconstitution des moémues nous a permis de faire la
simulation, cette derniere a pu étre réalisée erdemmanuel, c-a-dire
partiellement pour les blocs qui sont générés theempilation, mais elle n'a
pu étre réalisée en mode automatique vu le mangua darte des cames qui
joue un role important dans le fonctionnement dehi@ne en automatique, pour
y remédier un branchement matériel est nécessaire.

Au cours de ce stage, gruacquérir une maitrise parfaite du
logiciel STEP 7 et on s’est initi€ aux langagespdegrammations LIST et
CONTACT, ainsi que la méthode de diagnostic desesyss automatisés via
une console de programmation.

Ce projet nous a permis donnaitre et comprendre le
fonctionnement de plusieurs composants électrijlésanique, hydraulique et
pneumatique ce qui est important dans I'étude dgsts.

Au-dela des missions teghes tres enrichissantes, on a
également développé notre savoir-étre comportefperia a appris a
communiquer et a échanger avec les autres surujits sechniques mais qui
ont également des portées significatives en tedaeaslations humaines.







» Propriétés de la table des mnémoniques :

Nom :
Auteur :

Commentaire :
Date de création :
Derniére modification :
Dernier filtre sélectionné :
Nombre de mnémoniques :

Mnémoniques

25/05/2017 15:57:24
25/05/2017 12:14:22
Tous les mnémoniques
173/172

Dernier tri : Mnémonique ordre croissant
Etat | Mnémonique | Opérande| Type | Commentaire
Ar_Ud E 1.1 | BOOL | Arrét d'urgence doux
Ar_Ut E 1.0 | BOOL | Arrét d'urgence total
Bpl E 0.0 | BOOL | Moteur principal mise en marche
Bpll E 1.2 | BOOL | Ve en avant
Bpl2 E 1.3 | BOOL | Ve en arriere
Bpl3 E 1.4 | BOOL | Montée de la Ve
Bpl4 E 1.5 | BOOL | Descente dela Ve
Bp15 E 1.6 | BOOL | Ouvrir machoire
Bpl6 E 1.7 | BOOL | Fermer machoire
Bpl7 E 2.0 | BOOL | Rotation bobine droite
Bpl8 E 2.1 | BOOL | Rotation bobine gauche
Bpl9 E 2.2 | BOOL | Blocage rotation
Bp2 E 0.1 | BOOL | Alimenter les éjecteurs
Bp20 E 2.3 | BOOL | Déblocage rotation
Bp21 E 2.4 | BOOL | Descendre le rouleau presseur
Bp22 E 2.5 | BOOL | Montée du rouleau presseur
Bp23 E 2.6 | BOOL | Bande en avant
Bp24 E 2.7 | BOOL | Bonde en arriere
Bp25 E 3.0 | BOOL | Plaque inférieure vers le haut
Bp26 E 3.1 | BOOL | Sortir lalame
Bp27 E 3.2 | BOOL | Rouleau postérieur vers le haut
Bp28 E 3.3 | BOOL | Actionner le rouleau presseur
Bp29 E 3.4 | BOOL | Descendre la plaque inférieure
Bp3 E 0.2 | BOOL | Mise en marche tapis déchets
Bp30 E 3.5 | BOOL | Rouleau postérieur vers le bas
Bp31 E 3.6 | BOOL | Entrée lame
Bp32 E 3.7 | BOOL | Plaque supérieur vers le haut
Bp33 E 4.0 | BOOL | Rouleau presseur vers le haut
Bp34 E 4.1 | BOOL | Plan basculant gauche vers le haut
Bp35 E 4.2 | BOOL | Plan basculant droite vers le haut
Bp36 E 4.3 | BOOL | Rouleau supérieur d'aménage vers le haut
Bp37 E 4.4 | BOOL | Roue encodeur vers le haut
Bp38 E 4.5 | BOOL | Actionner moteur redresseur (remises des
alarmes)
Bp39 E 4.6 | BOOL | Rouleau supérieur aménage vers le bas
Bp4 E 0.3 | BOOL | Mise en marche table d'aménage
Bp40 E 4.7 | BOOL | Roue encodeur vers le bas
Bp4l E 5.0 | BOOL | Cisalille ver le bas
Bp42 E 5.1 | BOOL | Bouton " marche_continue " sur le pupitre
Bp43 E 5.2 | BOOL | suspendu




Bp44 E 5.3 BOOL | Presse manuel
Plaque supérieur vers le bas
Bp45 E 5.4 | BOOL | Alimentation centrale hydraulique principale
Bp46 E 5.5 | BOOL | Alimentation de la centrale hydraulique
d'équilibrage des barres
Bp47 E 5.6 | BOOL | Bouton d'alimentation circuit de graissage
machine.
Bp5 E 12.1 | BOOL | Moteur aménage mise en marche
Bp6 E 0.4 | BOOL | Mise en marche cisaille
Bp7 E 0.5 | BOOL | Commande redresseur mise marche
Bp8 E 0.6 | BOOL | Redresseur mise en marche
Bp9 E 0.7 | BOOL | Arrét Moteur principal
C EM1 E 9.4 | BOOL | Capteur électromagnétique cisaille en haut
C_EM10 E 11.6 | BOOL | Capteur électromagnétique barres rapprochées
C EM11 E 11.7 | BOOL | Capteur électromagnétique barres éloignées
C EM2 E 9.5 | BOOL | Capteur électromagnétique cisaille en bas
C_EM3 E 9.6 | BOOL | Capteur électromagnétique barres toute en ayant
C EM4 E 9.7 | BOOL | Capteur électromagnétique barres toute en
arriere
C_EM5 E 10.0 | BOOL | Capteur électromagnétique barres en bas
C_EM6 E 10.1 | BOOL | Capteur électromagnétique barres en haut
C_EM7_1 A E 10.2 | BOOL | Capteur détectant la retenue de la piece dansste go
1 barre antérieure
CEM7 1P E 10.3 | BOOL | Capteur détectant la retenue de la piece dansste o
- T 1 barre postérieure
C_EM7_2_A E 10.4 | BOOL | Capteur detectant la retenue de la piece dansste go
2 barres antérieures
CEM7 2 P E 10.5 | BOOL | Capteur déetectant la retenue de la piece dansste go
- T 2 barre postérieure
C EM7_3 A E 10.6 | BOOL | Capteur détectant la retenue de la piéce dansste po
3 barre antérieure
C EM7 3 P E 10.7 | BOOL | Capteur détectant la retenue de la piece dansste po
B T 3 barre postérieure
C EM7 4 A E 11.0 | BOOL | Capteur détectant la retenue de la piece dang le
poste 4 barre antérieure
C EM7 4 P E 11.1 | BOOL | Capteur détectant la retenue de la piece dang le
poste 4 barre postérieure
C EM7 5 A E 11.2 | BOOL | Capteur détectant la retenue de la piece dang le
poste 5 barre antérieure
C EM7 5 P E 11.3 | BOOL | Capteur détectant la retenue de la piece dang le
poste 5 barre postérieure
C_EMS8 E 11.4 | BOOL | Capteur électromagnétique vérins de
soulevement piece en Haut
C_EM9 E 11.5 | BOOL | Capteur électromagnétique vérins de
soulevement piece en bas
C fcl E 7.1 | BOOL | Capteur de fin de course mécanique chargeur
C_fc2 E 7.2 | BOOL | Capteur de fin de course mécanique rotation du
dérouleur Gauche
C_fc3 E 7.3 | BOOL Capteur de fin de course mécanique rotation duutiéuo
C_fc4 E 7.4 |BOOL | droite _ o _
Capteur de fin de course mécanique blocage rotation
C _fcb E 7.5 | BOOL | Capteur de fin de course mécanique déblocage
C_fc6 E 7.6 | BOOL | rotation
Capteur de fin de course mécanique plaque supérieur
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C_fc7 E 7.7 | BOOL | Capteur de fin de course mécanique plaque
inférieure

C _fc8 E 8.0 | BOOL | Capteur de fin de course mécanique encodeu
bas

C _fc9 E 8.1 | BOOL | Capteur de fin de course mécanique plan basculant
gauche

C fcl10 E 8.2 | BOOL | Capteur de fin de course mécanique plan basculant

- droit

C fcl1 E 8.3 | BOOL | Capteur de fin de course mécanique redresse

C PE1 E 8.5 | BOOL | Capteur photoélectrique bobine achevée

C PE2 E 8.6 | BOOL | Capteur photoélectrique présence piece (table

C_PES3 E 8.7 | BOOL | d'aménagefCapteur photoélectrique fosse N°1

C PE4 E 9.0 | BOOL | Capteur photoélectrique fosse N°2

C_PE5 E 9.1 | BOOL | Capteur photoélectrique fosse N°3

C_PEG6 E 9.2 | BOOL | Capteur photoélectrique fosse N°4

C PE7 E 9.3 | BOOL | Capteur photoélectrique évacuation piéces par
l'opérateur

Embl A 10.4 |BOOL | Embrayage voulant d'inertie

fin bobine A 131 |BOOL | affichage fin bobine

Frl A 10.3 | BOOL | Frein du voulant d'inertie

Fr2 A 10.5 | BOOL | frein translation des barres

Fr3 A 10.6 |BOOL | Frein du Moteur aménage

Fra A 10.7 | BOOL | Frein du Moteur dérouleur

Ledl A 11.0 |BOOL | Témoin de mise sous tension

Led10 A 121 |BOOL | Témoin de mode manuel (pupitre ligne).

Ledll A 122 |BOOL | Témoin mode automatique (pupitre ligne)

Led12 A 12.3 | BOOL | Témoin d'alimentation de la centrale hydraulig
principale

Ledl3 A 124 | BOOL | Témoin d'alimentation de la centrale hydraulig
d'équilibrage barres

Led14 A 125 |BOOL | Témoin d'alimentation du circuit de graissage
machine

Led2 A 11.1 | BOOL | Témoins éjecteurs

Led3 A 11.2 |BOOL | Témoin " tapis déchet marche "

Led4 A 11.3 |BOOL | Témoin d'alimentation du moteur d'aménage

Led5 A 114 |BOOL | Témoin dalimentation cisaille

Led6 A 115 |BOOL | Témoin" commande redresseur "

Led7 A 116 |BOOL | Témoin de mise sous tension du redresseur

Led8 A 117 |BOOL | Témoin du mode manuel (pupitre ligne)

Led9 A 120 |BOOL | Témoin de mode semi-automatique (pupitre
ligne)

machine préte | A 13.0 | BOOL | affichage machine préte

MotE1l A 8.3 | BOOL | Rotation rouleur presseur

MotE10 A 9.5 | BOOL | Centrale hydraulique principale

MotE11l A 9.6 | BOOL | Moteur équilibrage des barres

MotE12 A 9.7 | BOOL | Centrale hydraulique graissage barres

MotE2 A 8.4 | BOOL | Moteur du redresseur

MotE2 M_ G V| A 10.2 |BOOL | Moteur redresseur marche a une grande vites

MotE2 M_V_F |A 10.0 |BOOL | Moteur redresseur marche a une vitesse faibl

MotE2 M V. M|A 10.1 |BOOL | Moteur redresseur marche a une vitesse
moyenne

MotE3 A 8.5 | BOOL | Moteur du groupe aménage

MotE4 A 8.6 | BOOL | Moteur table d'aménage




MotE5 M A 9.0 |BOOL | Le tapis d'évacuation piéces

MotE7 A 9.2 | BOOL | Stations hydrauliques.

MotE8 A 9.3 | BOOL | Moteur d'éjecteur

MotE9 A 9.4 | BOOL | Moteur tapis des déchets

MotEP A 8.7 | BOOL | Le moteur principal

motH1s1 A 13.2 | BOOL | translation chargeur vers l'avant

MotH1s2 A 8.0 |BOOL | translation chargeur vers l'arriere

MotH2 D A 8.1 | BOOL | Rotation dérouleur droite

MotH2_G A 8.2 | BOOL | Rotation dérouleur gauche

MW5 A 126 |BOOL | Compteur

P_NR E 12.0 | BOOL | laretenue des pieces dans tous les postes

pas_atteint E 8.4 | BOOL | Encodeur mesurant la longueur de la tdle sortie
de la cisaille

Sell E 5.7 | BOOL | Sélecteur de mise sous tension

Sel2_1 E 6.0 | BOOL | Sélecteur des modes sur la position 1 : manu
(pupitre ligne)

Sel2_2 E 6.1 | BOOL | Sélecteur des modes sur la position 2 : semi-
automatique (pupitre ligne)

Sel2_3 E 6.2 | BOOL | Sélecteur des modes sur la position 3 :
automatique (pupitre ligne)

Sel3_1 E 6.5 | BOOL | Sélecteur des modes sur la position 1 : manu
(pupitre

Sel3 2 E 6.6 | BOOL | suspendu)
Sélecteur des modes sur la position 2 :
automatique (pupitre suspendu)

Sel4 0 E 6.7 | BOOL | Sélecteur " sanction sécurité " sur position O -
désactiver les sécurités

Seld4 1 E 7.0 | BOOL | Sélecteur " sanction sécurité " sur position 1 -
activer les sécurités

Sel5 E 6.3 | BOOL | Sélecteurs d'alimentation des éjecteurs

Sel6 E 6.4 | BOOL | Sélecteurs de mise en marche les tapis de
déchets

V10e A 6.3 | BOOL | Les deux vérins d'aménage

V10s A 6.2 | BOOL | sortie du Vérin roue encodeur

Vlle A 6.5 | BOOL | entrée du Vérin roue encodeur

V1ls A 6.4 | BOOL

V12e A 6.7 | BOOL | Les deux vérins de la cisaille

V12s A 6.6 | BOOL

V13e A 7.1 | BOOL | Vérins table d'aménage

V13s A 7.0 BOOL

V1de A 7.3 | BOOL |4 petits vérins de la retenue de la piece

V14s A 7.2 BOOL

V15e A 7.5 | BOOL | Ouverture et fermeture méachoire

V15s A 7.4 | BOOL

V16e A 7.7 | BOOL | Rouleau postérieur redresseur

V16s A 7.6 | BOOL

Vle A 4.1 | BOOL | Vérin chargeur

Vis A 4.0 | BOOL

V2e A 4.3 | BOOL | Vérin blocage rotation dérouleur

V2s A 4.2 | BOOL

V3e A 45 | BOOL | Vérinrouleau presseur

V3s A 4.4 | BOOL

Ve A 4.7 BOOL | Vérin plaque inférieure




V4s A 4.6 BOOL

V5e A 5.1 | BOOL | Vérinlame

V5s A 5.0 | BOOL

V6e A 5.3 | BOOL | vérin plaque supérieure
V6s A 5.2 | BOOL

V7e A 5.5 | BOOL | vérin plaque supérieure
V7s A 54 | BOOL

V8e A 5.7 | BOOL | Vérin plan basculant gauche
V8s A 5.6 | BOOL

V9e A 6.1 | BOOL | Vérin plan basculant droit
V9s A 6.0 | BOOL
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