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Résumeé :

L’automatisation, dont I'histoire est déja assez longue redevient ces dernieres
années le centre de préoccupation d’'un nombre d’entreprises, c’est pour cette raison
gu’'on a alors proposé ce travaille, qui est axé sur une amélioration de la partie
commande d’'une machine a fabriquer les cales d’encoche et de son automatisation
par un automate programmable S7.200(CPU226)

De la firme SIEMENS, ainsi que sur I'amélioration du systeme de supervision
par un panel tactile TP177A.

L'utilisation du grafcet comme outils de modélisation, méthode d’analyse fiable,
juste, robuste, et qui nous a faciliter la transcription de ce model en un langage de
programmation avec le logiciel STEP7 MICROWIN V4.0. Ceci nous a faciliter
I’élaboration d’'une solution programmable a cette chaine de traitement, et par la suite
configurer le panel tactile TP177A et par le logiciel WINCC FLEXIBLE.



Introduction générale

Introduction générale :

L’automatisation, dont I'histoire est déja assez longue redevient ces dernieres
années le centre de préoccupation d'un bon nombre d’entreprises, grace a son
évolution vers I'étude et la maitrise des systemes de plus en plus complexe. Elle
permet I'exécution et le contréle des taches techniques par des machines
fonctionnant sans intervention humaine, ou a l'aide d’'une intervention réduite. Par
conséquent, elle améliore la vie quotidienne et permet une augmentation constante

de la productivité, ce qui permet de réduire considérablement le temps de travail.

Pour automatiser un systeme industriel, on doit d’abord connaitre toutes ses
structures et toutes les exigences que son fonctionnement présente. Ensuite, a I'aide
des outils méthodiques, on entame une suite d’analyses, d’études et d’essais. Cette
démarche peut se résumer en deux phases : Phase d’étude et phase de conception

(programmation).

La part que prennent les automates programmables dans l'industrie algérienne
est de plus en plus importante. Cependant, les personnes qui ont effectivement
acces a un automate pour mettre en ceuvre leurs connaissances et réaliser un projet
complet sont rares. Elles relevent principalement des entreprises spécialisées dans
ce domaine.

Il nous a alors paru intéressant de nous attaquer a cette question, qui consiste a
explorer le plus largement possible cette voie, en nous intéressant aussi bien aux
aspects matériels que logiciels des automates, tout en restant autant que possible

dans le domaine du concret.

Elle consiste aussi a explorer les nouveaux systémes de commande par les
panels tactiles, qui de nos jours, remplacent tous les pupitres a entrées physiques

grace a leurs multiples avantages.

Depuis son ouverture en 1983, I'entreprise Electro-Industries sise a mi-chemin,
entre les deux localités de Fréha et Azazga, s’est équipée de plusieurs machines
dont la commande est moins complexe. Les premieres machines étaient dotées de
commandes électromécaniques et de logique cablée. Les plus récentes sont

commandées par des automates programmables.
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L’entreprise Electro-Industries a choisi comme partenaire la firme allemande

« SIEMENS » pour automatiser ses machines de production.

Dans les chaines de production, les automatismes occupent une place
importante. Le complexe Electro-Industries représente un complexe typique. Cette
entreprise, possede deux principales chaines de production, celle des

transformateurs, et celle des moteurs électriques.

Dans ces deux chaines, de nombreux postes de production utilisent des
automatismes construits avec la technologie de la logique céblée. Ce type de
technologie nuit énormément a la productivite en présentant beaucoup
d'inconvénients comme la durée de vie Ilimitée, les pannes fréquentes et

I'impossibilité d’apporter des modifications ou des améliorations aux systemes.

Le remplacement de ces automatismes par les automates programmables
industriels (API), offre un apport considérable a la conduite des processus de
fabrication dans laugmentation de la production, et de ['optimisation de la

productivité.

Le théme qui nous a été proposé consiste a automatiser «la machine a

fabriquer les cales d’encoche ».

En effet, notre travail a été de remplacer la logique cablée en une logique
programmeée par un automate programmable, de mettre un écran tactile a la place du
pupitre existant (a Entrées physiques) pour un meilleur suivi et une meilleure

commande de la machine et d’apporter quelques améliorations au systeme.
Pour se faire, nous avons organisé ce manuscrit comme suit :
= Chapitre | : Etude de la machine a fabriquer les cales d’encoches ;
= Chapitre Il : Modélisation avec Grafcet ;
= Chapitre Il : Description de I'automate programmable (API) ;
= Chapitre IV : Programmation ;

= Chapitre V : Configuration du panel tactile a I'aide du WinCC Flexible ;
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|. Présentation de I'organe d’accuell :

|.1. Composition du complexe d’Electro-Industries :

L’entreprise est divisée en trois (03) unités, toutes situées sur un méme site :
» Unité fabrication des transformateurs de basse et moyenne tension.
» Unité de fabrication de moteurs électriques, alternateurs et montage de
groupes.
» Unité prestation technique chargée de la maintenance des équipements et

installations pour les deux unités précédentes.
[.1.1. Unité de transformateurs :

C’est le cceur de l'activité de I'entreprise. Elle produit des transformateurs de
puissance variant entre 50 et 2000 KVA avec une capacité de production de 5000

transformateurs/an.

Cette unité dispose de I'ensemble des équipements nécessaires a la fabrication et

aux essais des produits finis.

En vue de développer ses transformateurs en les rendant secs et hermétiques, du coup,
moins encombrant et peu de matiéres premiéres, I'entreprise est en partenariat avec des

entreprises étrangéres.
[.1.2. Unité moteur, alternateur et groupe électrogene (UMAGE) :

Elle vient en seconde place en matiére d’activité de I'entreprise, sa capacité de

production est de :

= 45000 moteurs d 0,25 a 15 KW

= 4500 moteurs de 1,5 a 40 KW

= 2000 alternateurs de 16 a 180 KVA

= Montage de 400 groupes électrogenes (22, 35, 52 KVA)
Les produits fabriqués dans cette unité sont :

Alternateurs synchrones, groupes électrogenes et les moteurs.
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+ Les moteurs :
Les moteurs fabriqués par cette unité sont :
= Moteur asynchrone triphasé.
= Moteur asynchrone triphasé a deux vitesses.

= Moteur asynchrone monophasé.

Moteur asynchrone monophasé a deux bouts d’arbre.

Les moteurs a rotor triphasés sont les plus utilisés dans l'industrie, du fait de leur

robustesse, de leur prix peu élevé et de leur grande durée de vie.

Les deux principales parties d'un moteur a rotor triphasé sont :
e Le STATOR qui produit un champ magnétique tournant ;

e Le ROTOR qui, entrainé par ce champs tournant, produit de I'énergie mécanique.

Le stator est constitué d'un empilage de téles magnétiques sur lesquelles est
surmoulée la carcasse. Ces tdles comportent des encoches profondes dans lesquelles
sont logés les bobinages. Un systéme d’isolement est nécessaire et qui est assuré par ce

qu'on appelle : « les cales », comme I'indique la Figure 1.

Fig.1 — Cales d’encoche d’un stator ¥

Les cales sont des feuilles isolantes, qui servent a fermer les encoches du stator du
moteur et d'isoler les différentes phases des bobines des encoches. Ces derniéres sont

produites par la machine qui fait I'objet de notre étude.
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ll. Description de la machine a fabriquer les cales d’encoches:

La machine se compose de différentes unités (blocs), comme il est illustré sur la

figure suivante :



II.1. Unités de la machine a fabriquer les cales d’encoches :

[1.1.1. Unité bobine a ruban :
C'est la source d’alimentation du ruban. Elle comporte :

a. Un bouton d'arrét du tambour.
b. Un disque frontal (démontable).
c. Une poignée étoile, avec laquelle se fait le réglage des disques selon la
largeur des cales d'encoches.
— Pour alimenter le tambour d'un nouveau rouleau de ruban pour cales, on procéde
comme suit :
= Débloquer le bouton d'arrét du tambour et remonter le disque frontal.
= Verrouiller le bouton d'arrét.
= Reégler les disques a l'aide de la poignée étoile selon la largeur des cales

d'encoches.

Ruban
Disque frontal

Bouton d'arrét

Poignée étoile

Fig.3 — Bobine a ruban.



[1.1.2. Unité de freinage :

Elle est destinée a maintenir le ruban tendu pendant le découpage. Elle comporte :

Un capot de sécurité ;

Des poignées étoiles, servant a varier la pression (serrage ou desserrage des

poignées) ;

Un rouleau de pression ;

Un levier d'interrupteur de fin de course, démontable de facon a introduire le ruban

puis le poser sur ce dernier. || nous renseigne sur la présence ou I'absence du

ruban ;

Un dispositif d'arrét ;

Rouleau de pression

Capot de sécurité
Levier
<+—Poignée étoile
A/ |__Ruban
- 4|

X

NORIO

Dispositif d’arrét

|
Interrupteur fin
de course

Fig.4 — Unité de freinage
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[1.1.3. Unité de chauffage :

Elle est destinée a chauffer le ruban par des résistances chauffantes, afin de lui offrir

une certaine élasticité et faciliter sa mise en forme. Elle comporte :

» Un capot de sécurité ;
» Une partie supérieure, ou le ruban passe ;
» Un régulateur de température (thermostat), qui permet de garder une température

constante ;

/Capot de sécurité

Partie supérieure

Ruban

Partie inférieure
(Chauffée)

Thermostat

Fig. 5 — Unité de chauffage



[1.1.4. Unité de mise en forme :

L’unité de mise en forme donne la forme d’un « U » au ruban, de maniére a obtenir

des cales appropriées aux encoches des stators des moteurs a fabriquer. Elle comporte :

» Un capot de sécurité ;

» Un moteur continu, qui est solidaire aux roues de mise en forme inférieures par
lintermédiaire d’'un réducteur (systtme mécanique a engrenage), entrainant ainsi
'avance du ruban vers l'unité de découpage ;

» Un capteur rotatif (encodeur), solidaire a I'arbre du moteur continu. Il sert a donner
des impulsions qui se traduiront en longueur de cale ;

» Roues de mise en forme, positionnées par paires :

e Une paire de roues de préformage.
e Une paire de roues principales.
e Une paire de roues de finition.
» Languettes de guidage, qui est a ajuster selon la largeur du ruban.
» Poignées étoiles, servant a varier la force de pression des roues de mise en forme.

> Les écrous de fixation.

/ Poignées étoiles

+—

| Ruban
/

Nombre d&'heures
de fonctionnement

0iSIBIB IS

no o

N\

Roues de mise
en forme

Fig.6 — Unité de mise en forme
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[1.1.5. Unité de découpage :

Elle est destinée a découper le ruban sur la longueur présélectionnée des cales. Elle
comporte :

» Un vérin pneumatique ;

» Un couteau ;

> Un contre-couteau ;

Vérin
<«———pneumatique

Ruban

\ /Couteau

| M—

Contre Couteau

Fig. 7 — Unité de découpage
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[1.1.6. Panneau de commande :

Il comprend les boutons de commande suivants :
= Sélecteur Réglage-Auto : choisit le mode de travail de la machine (Manuel ou
Automatique) ;
» Présélecteur longueur des cales : sélectionne la longueur de la cale souhaitée ;
= Avance : commande le moteur manuellement. ;
= Bouton d’arrét d’'urgence ;
» Boutons Retour et Découpe : commande manuelle le vérin ;
» START : démarre le cycle automatique ;

= STOP : met fin au cycle automatique ;

Réglage Longueur découpée

Vérin

Arrét d’urgence Retour \( )

QGENCr g

& 2,

&

%QQF Découpe :.'

Fig. 8 — Panneau de commande (Pupitre)

11
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[1.1.7. Armoire électrique :
Elle comporte les circuits de commande et d’alimentation, ainsi qu’'un bouton de mise

sous ou hors tension et un bouton d’arrét d’urgence.

Interrupteur
Principale

Nombre d'heures
de fonctionnement

051818154

Compteur
d’heures de
fonctionnement

Fig. 9 — Armoire électrique
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[1.1.8. Goulotte de sortie :

Elle est destinée a trier les cales selon leur longueur.

Fig. 10 — Goulotte de sortie

Remarque :
» Les unités de freinage, de chauffage, de mise en forme et de découpage sont

protégées par des capots protecteurs dans les zones dangereuses.

» En position automatique et manuelle, les capots protecteurs des unités de

freinage et de mise en forme doivent étre fermés.
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II.2. Partie opérative :

Elle comporte le processus a automatiser. Elle comprend :
e Les pré-actionneurs.
e Les actionneurs.

e Les capteurs.
[1.2.1. Pré-actionneurs :

Un pré-actionneur est un composant de gestion de I'énergie de commande d'un
actionneur, auquel il est associé. On citera le distributeur pneumatique et I'électrovanne

« Tous Ou Rien ».
a. Distributeur pneumatique :

lls ont pour fonction essentielle de distribuer I'air dans des canalisations qui
aboutissent aux chambres des vérins. Le distributeur est donc le pré-actionneur associé a
un vérin pneumatique.

Comme le vérin de découpage de notre machine est un vérin a double effet et
comporte donc deux orifices sur lesquels il faut alterner les états de pression et
d'échappement. On utilise un distributeur 4/2 comportant 4 orifices : deux orifices de
sortie « 1 et 2 », un orifice d’entrée « P » (a partir d'un compresseur : source d’air
comprimé) et un orifice d’échappement « T », et deux chambres, actionné par une
électrovanne et un retour a ressort. Sa représentation schématique est la suivante :

Case2 Case |l
1T 2

TP
Fig. 11 — Distributeur 4/2

b. Electrovanne « Tout Ou Rien » ou TOR :

Lorsque le traitement de l'information est réalisé par 'automate, il est nécessaire que
les distributeurs soient équipés d'une ou de deux électrovannes, dont le role est de

transformer un signal électrique en un signal pneumatique de pilotage du distributeur.
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Une électrovanne est un dispositif commandé électriquement. Elle autorise ou
interrompe par une action mécanique, la circulation de I'air dans un circuit pneumatique.

Les électrovannes TOR sont des électrovannes qui ne peuvent s'ouvrir qu'en entier
ou pas du tout. L'état change suivant qu'elle soit alimentée électriquement ou non.

La figure suivante illustre une électrovanne montée sur un distributeur 4/2.

Fig. 12 — Electro-distributeur @

» Principe de fonctionnement :

Une fois I'électrovanne est excitée par un signale de commande, la bobine crée un
champ magnétique qui attire le noyau. L’air circule de P vers 1, et de 2 vers T (Fig. 13) et

engendre la descente du vérin.
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- 1

Bobine
excitée

o T

Electrovanne

Distributeur 4/2

Fig. 13 — Electrovanne excitée

De méme, quand I'électrovanne est désexcitée (absence du signal de commande), la
bobine ne crée plus de champ magnétique, et le noyau revient a sa position de repos
grace au ressort. L’air circule donc de P vers 2 et de 1 vers T (Fig. 14) et entraine la

remontée du vérin.

Bobine
Désexcitée

—~
Electrovanne Distributeur 4/2

Fig. 14 — Electrovanne désexcitée
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[1.2.2. Les actionneurs :

lls convertissent I'énergie de puissance pneumatique en énergie mécanique de

translation. Parmi eux, on citera le vérin pneumatique a double effet.

v/ Vérin pneumatique double effet :

Un vérin pneumatique est un actionneur linéaire dans lequel I'énergie de [lair
comprimé est transformée en travail mécanique.
Cet actionneur de conception robuste et de simplicité de mise en ceuvre, est utilisé

dans toutes les industries manufacturiéres.

+ On le retrouve dans l'unité de découpage. Une fois la longueur sélectionnée
atteinte, la bobine de I'électrovanne est excitée. Ce qui conduira a une alternance
de pression sur les deux orifices du vérin, et ¢a descend de fagon a découper le
ruban. La position basse du veérin désexcite la bobine pour un retour a I'état initial

par effet du ressort.

La figure suivante représente notre vérin en position repos et découpe

A~
w
Es
T _'__,__.-'-"""
Verin en Veérin en
position repos position decoupe

Fig. 15 - Vérin en position repos et découpe
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Chapitre | Etude de la machine a fabriquer les cales d’encoches

[1.2.3. Capteurs :
lls sont utilisés pour la détection des événements qui se produisent dans le procédé.
lls émettent des signaux aprés traitement de I'information de la partie opérative vers celle

de commande, pour commander les pré-actionneurs et actionneurs.

a. Capteurs magnétiques :

Les capteurs magnétiques existants sur notre machine sont des capteurs de position
(proximité) magnétiques. lls sont caractérisés par 'absence de liaison mécanique entre le
dispositif de contrdle (capteur) et I'objet cible. lls se caractérisent par rupture ou pas du

champ magnétique.

On y distingue deux types : Les capteurs excités par un objet métallique (capteurs
inductifs), et ceux excité par la présence d’'un aimant permanant (Interrupteur a lames

souples).

% Capteurs de proximité inductifs :

_

W ; i'.i:._‘.!.l 11

Fig. 16 — Capteur de proximité inductif ©
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Chapitre | Etude de la machine a fabriquer les cales d’encoches

» Principe de fonctionnement :
Les capteurs inductifs produisent a I'extrémité de leur téte de détection un champ
magneétique oscillant. Lorsqu'un objet métallique pénétre dans ce champ, il est perturbé

puis atténué. Cette variation est exploitée par un amplificateur, qui délivre un signal de

sortie et donc le capteur commute comme le montre la figure suivante :

_ SORTIE
OSCILLATEUR TATEUR -

/

4
[} BOBINE
/ / CHAMPS MAGNETIQUE

" CIBLE METALLIQUE

Fig. 17 — Principe de fonctionnement d’un capteur inductif.
<+ On retrouve ces capteurs sous les capots de sécurité de l'unité de freinage,
celle de mise en forme ainsi que dans le levier de I'unité de freinage.
lIs nous renseignent sur I'ouverture ou fermeture des capots de sécurité et
'absence ou présence du ruban. Ces conditions sont nécessaires au

démarrage du moteur continu.

K/

< Interrupteurs a Lames Souples (I.L.S) :

— e —

FIG. 18 — Interrupteur & lames souples @

» Principe de fonctionnement :

Un I.L.S est un Interrupteur a Lame Souple, comportant deux lames dans une
enveloppe de verre (FIG.18), reliée chacune a une électrode extérieure que I'on peut
souder.

En rapprochant un aimant de I'.L.S (présence d’'un champ magnétique), la lame

souple se rapproche de celle rigide et constitue ainsi un interrupteur fermé.
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En éloignant I'aimant, la lame souple reprend sa position initiale (interrupteur ouvert). Il est
donc assez aisé de mettre en place une détection d'ouverture de contact, en plagant par
exemple deux |.L.S sur les deux extrémités du vérin et un aimant sur le piston, de telle
sorte que, les deux éléments soient proches I'un de 'autre quand le piston est en position

haute ou basse.

La figure suivante est un schéma d’un ILS en présence d’'un aimant permanant.

Lame fixe /ITame souUple

Connexion < N J > Conrnexion

r ~
-
o

; /  Lignes de champ

= e

Aimant

LS
.

N

Fig. 19 —ILS en présence d’'un champ magnétique

+ Ces capteurs se trouvent sur les deux extrémités du vérin de l'unité de découpage.
Leur but est la détection des positions haute et basse du vérin, grace a un aimant
solidaire au piston du vérin. Ces informations sont nécessaires au démarrage du

moteur et a la descente du vérin.

b. Thermostat :

Un thermostat comme décrit dans la (Fig. 20), est un systéme électronique a sonde
thermique. Il comporte un potentiométre pour sélectionner une température de consigne.
Il est aussi constitué d'un systéme a bilame qui ouvre un circuit électrique (le contact
du thermostat), quand la température de consigne est atteinte, et ferme ce circuit des que

I'on descend en dessous de cette méme température.
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Fig. 20 — Thermostat ©

+ Dans l'unité de chauffage, une fois arrivé a la température souhaitée le contact du
thermostat s’ouvre, la bobine du contacteur relié aux résistances chauffantes est
désexcitée, et alors le ruban n’est plus chauffé. Sinon (le cas ou la température est
en dessous de la consigne), le contact se ferme, la bobine s’excite et alors le ruban

est chauffé.
c. Encodeur rotatif :

La croissance de la puissance des systémes de traitements ainsi que les impératifs
de productivité, appellent dans tous les domaines de productions industrielles un besoin
d’information continue sur: le déplacement, la position et la vitesse des outils ou des
produits. L’encodeur répond parfaitement aux besoins de précision et flexibilité par

rapport aux systémes de détection « tous ou rien » tel que les interrupteurs.

Un encodeur rotatif, également appelé codeur, est un dispositif électromécanique qui
convertit I'angle de position d’'un arbre ou d’'un essieu a un code numérique ou

analogique.

+ I'encodeur de notre machine est solidaire a I'arbre de rotation du moteur
(Fig. 21), Il se charge de délivrer des impulsions générées a partir du moteur
continu.

Ces derniéres seront traitées directement par des cartes électroniques adéquates
a l'encodeur. Leur conversion d’un signal analogique (délivré) en numérique

permet la commande du déplacement du ruban.
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codeur

moteur

Fig. 21 — Montage de I’encodeur rotatif sur I’arbre du moteur

[1.2.4. Les circuits électriques de protection :

lls servent d’'une part a la protection des composants électriques, et d’'une autre a
l'isolement des parties puissance et commande. On cite :

e Les circuits RC;

e Lesfusibles;

e Les contacteurs ;

a. Circuits RC :

La mise hors tension de la bobine d’'un contacteur provoque des surtensions. En effet,
I'inductance de la bobine cause un maintien du flux électrique au moment de la coupure et

fermeture du circuit de courant du fait de la capacité propre de la bobine.

Communément, on atténue donc les surtensions de commutation des bobines de

contacteur en raccordant des organes de protection tell que les circuits RC.

Les organes de circuit RC sont essentiellement raccordés aux contacteurs a
alimentation en courant alternatif. lls peuvent également étre raccordés aux contacteurs a

alimentation en courant continu. lls sont montés en paralléle a la bobine du contacteur.
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Bobine d'un contacteur K1

Fig. 22 — Circuit RC de protection pour Bobine de contacteur

b. Les fusibles :
La fonction du fusible est d’assurer la protection des circuits électriques contre les

courts-circuits.

Le principe est le suivant, lorsque le courant demandé par le circuit électrique

dépasse le calibre du fusible, la partie conductrice intérieure fond et ouvre ainsi le circuit.

FIG. 23 — Symbolisation de fusible

c. Les contacteurs :

Le contacteur est un appareil mécanique de connexion ayant une seule position
repos, commandé, capable d’établir, de supporter et d’interrompre des courants dans les

conditions normales du circuit, y compris les conditions de surcharge en service.

La constitution d'un contacteur est faite d'un organe de commande (bobine) et d'organes

commandés (contacts).
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Chapitre | Etude de la machine a fabriquer les cales d’encoches

‘circuit,
magnetique

Fig. 24 — Contacteurs ©

d. Transformateur galvanique (220/220 V) :

Il est utilisé pour la sécurité du matériel, il permet I'isolation électrique du circuit de
commande du réseau. Les surtensions ou les défauts qui peuvent survenir au niveau du
réseau sont subits uniquement par le transformateur.

[1.2.5. Variateur de vitesse électronique :

C’est une carte électronique. Elle a pour role la variation de la vitesse du moteur a
I'aide d’un potentiomeétre ou on ajuste la vitesse de consigne. Possédant également une

entrée de déblocage de fagon a activer le variateur.

4+ Le systeme fonctionne a une vitesse constante tout au long du cycle de fabrication.

[1.2.6. Moteur a courant continu :

Le moteur a courant continu de I'unité de mise en forme, sert a entrainer les roues de
I'unité mise en forme (le déplacement) a I'aide du réducteur. Il ne peut y avoir démarrage

du moteur que si I'entrée de déblocage du variateur de vitesse relié au moteur est activée.
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[1.2.7. Résistances chauffantes :
C’est un ensemble de quatre (04) résistances de 600 Watts chacune alimentées par

220 V.

4+ On les retrouve dans l'unité de chauffage et servent a chauffer le ruban pour le

rendre plus élastique et facile a étre mis en forme par 'unité suivante.

[1.3. Partie commande :

[1.3.1. Pupitre de commande :

La partie commande et la partie opérative ne peuvent dialoguer que si un opérateur
provoque le démarrage de la machine. D’'une part, 'opérateur a besoin de savoir si le
processus se déroule correctement, il peut alors étre amené a agir en cas de mauvais
fonctionnement (a 'aide du bouton d’arrét d’'urgence), ou bien d’assurer certains réglage

préalables avant le démarrage de la machine (mode Réglage).
Tout ceci s’effectue au niveau du pupitre ou se situent tous les boutons de
commande.
[1.3.2. Commande de la machine :
La machine a fabriquer les cales d’encoches, peut-étre réglée sur deux modes :

> Mode réglage (Manuel) :

Le mode réglage est choisi en actionnant le commutateur sélecteur sur réglage.
L’opérateur fait le réglage des différents organes de la machine. Ce mode est aussi choisi

lorsqu’il y a changement de la bobine a ruban.

» Mode automatique :

Le mode automatique est choisi en actionnant le commutateur sur I'automatique.
L’intervention de l'opérateur n’est donc pas nécessaire, et le cycle de production
s’effectue automatiquement et ne s’arréte que par I'absence du ruban ou par un STOP

cycle ou encore un arrét simple ou celui d’'urgence.
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lll. Fonctionnement de la machine a fabriquer les cales d’encoches :

De l'unité de bobine d'alimentation, le ruban isolant est entrainé vers l'unité de

freinage, qui grace a son systéme, tend le ruban de fagon a faciliter sa manipulation.

L'unité de chauffage donne au ruban I'élasticité nécessaire pour la mise en forme, et

ceci par une température constante maintenue par un thermostat existant.

Les trois roues de mise en forme inférieures sont reliées entre elles par une chaine

tendue par deux roues tendeuses.

L’axe de la roue de mise en forme centrale est entrainé par un moteur a courant
continu, au moyen d’'une courroie dentée (réduction 1: 3) et d’'un réducteur a roues

coniques (réduction 1 : 5).

Fig. 25 — Systeme d’entrainement des roues de mise en forme (réducteurs)
C’est en effet ces roues dont le mouvement est engendré par le moteur, qui

entrainent le ruban d’'une extrémité a une autre, c’est a dire de l'unité de la bobine

d’alimentation a l'unité de mise en forme.
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Elle est équipée aussi d’'un capteur rotatif ou encore I'encodeur rotatif dont I'arbre est
solidaire a celui du moteur. Son principal role est de délivrer des impulsions qui seront
traitées par des cartes électroniques, de fagon a traduire le signal analogique en un signal

numérique et ainsi de commander le déplacement du ruban.

Chaque fois que la longueur présélectionnée est atteinte, le moteur s’arréte et le
ruban est coupé dans l'unité de découpage, et le cycle se répéte et ne s'arréte que
lorsque il N’y a plus de détection de matiére et donc de ruban, par le capteur magnétique
inductif. De ce fait la machine coupera une derniére fois et s'arrétera jusqu'a nouvel ordre

de fagon a reproduire le méme cycle.

Le cycle s’arrétera aussi aprés avoir actionné I'un des boutons suivants :
= Bouton stop cycle ;
= Bouton arrét;

= Bouton arrét d’'urgence ;

+ En vue de répondre aux exigences du systéme en termes de précision, de sécurité
et d’'un meilleur contrdle et commande de la machine a fabriquer les cales

d’encoches, une politique d’automatisation serait opportune.
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Conclusion :

Devant la complexité du systeme et les techniques utilisées, I'étude de la machine
nous a permis de bien comprendre et d’assimiler au mieux le fonctionnement et la
succession des étapes, qui forment le processus de fabrication des cales d’encoches.
Ainsi on a estimé que dans un premier temps, il serait alors nécessaire d’élaborer une

modélisation plus explicite pour notre systéme. Et qui fera donc I'objet du chapitre suivant.
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Cahier des charges

Position du probleme et solutions apportées :

4+ La commande actuelle de la machine a fabriquer les cales d’encoches

(technologie logique cablée), présente plusieurs insuffisances dont :

» Espace important: occupé par les différentes cartes électriques, de la
logique cablée (CAN, portes logiques, compteurs, bascules,...), ainsi que

leur cablage.

» Modification de la commande implique des modifications de cablage.
» Difficulté de maintenance en cas de pannes.
Afin de pallier a ces insuffisances nous avons opté pour une commande
programmable par API (et donc une automatisation) dont les avantages principaux

seraient :

» Au niveau de I'armoire électrique, toute la logique cablée sera supprimée ainsi

gue les cartes électroniques reliées a I'encodeur (gain d’espace).

» L’alimentation des différents capteurs et de I'électrovanne se fera directement
a partir de l'automate, qui commandera aussi la bobine du contacteur relié aux
résistances chauffantes, de maniere a fermer ou ouvrir tous les contacts de

puissances.
» L’activation de I'entrée de déblocage du variateur de vitesse se fera désormais

directement par 'automate (par un 24V).

4+ Le pupitre actuel (a entrées physiques), présente des restrictions sur le

contrble de la commande et la commande elle méme. Par exemple :
= L'utilisateur ne peut pas suivre le déplacement du ruban (en particulier
dans le mode manuel).

De maniére a pouvoir tirer un trait sur les différentes insuffisances, nous avons
proposé d’'insérer un pupitre tactile. Offrant ainsi une amélioration en créant plusieurs
menus au lieu d’un (pupitre actuel), sur lesquels on élargira la commande et le suivi

du systeme. Par exemple Créer un menu :

= Qui commandera le nombre de ruban a couper.

= Qui pourra suivre le déplacement du ruban.

La configuration de cet Ecran Tactile se fera par le biais du logiciel WinCC Flexible.
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Chapitre 11 Modélisation avec I’'outil Grafcet

l. Introduction :

Pour étre analysé, communiqué et compris, le fonctionnement d'un systéme
automatisé doit étre modélisé selon les moments de la vie de ce dernier. Pour répondre a
des besoins précis et variés, les modeles sont différents (dessin mécanique, algorithme,

etc....).

Le fonctionnement d'un systeme automatisé peut étre représenté graphiqguement par un
ensemble appelé GRAFCET.

Il. Définition :

Le Graphe de Commande Etapes Transitions (GRAFCET), est un diagramme
fonctionnel dont le but est de décrire graphiquement, suivant un cahier de charges, les
différents comportements et évolution d'un systeme séquentiel. Il est a la fois simple a
utiliser et constitue un outil de dialogue entre toutes les personnes collaborant a la

conception, a l'utilisation ou a la maintenance de la machine a automatiser.

30



Chapitre 11 Modélisation avec I’'outil Grafcet

lll. Les éléments de base du GRAFCET :

La symbolisation du GRAFCET est représentée par la figure suivante :

«— Liaison orientée vers le haut

Etape initiale
0 /

Liaison orientée vers le bas

—

—— a «<—Réceptivité associée a une transition

Transition

1 Pousser |<- Action associée a une étape

\ Etape

Fig.1 — La symbolisation du GRAFCET

[ll.1. Les étapes :

Une étape correspond a une phase durant laguelle on effectue une action pendant
une certaine durée, l'action doit étre stable, c'est-a-dire que Il'on fait la méme chose
pendant la durée de |'étape. Lorsqu'une étape est active on peut le préciser par un point

(marque).

Chaque étape porte son propre numéro. Lorsqu'on désigne une étape on fait

précéder ce numéro de la lettre X majuscule.

- Xi=1, lorsque i est active.

- Xi=0, lorsque i est inactive.

(a) (b)
Fig.2 — Etape active (a) / Etape inactive (b)
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Chapitre 11 Modélisation avec I’'outil Grafcet

> Etape initiale :
L'étape initiale représente |'étape active du systeme au début du fonctionnement

(position initiale de la partie opérative). Elle se différencie en doublant les c6tés du carré.

Fig.3 — Etape initiale

[11.2. Les actions associées a une étape :

A chaque étape sont associées une ou plusieurs actions. Ces derniéres réalisent ce
qui doit étre fait chaque fois que I'on active I'étape a laquelle sont associées. Ces actions
peuvent étre externes (sortie de l'automate pour commander le processus), ou internes

(temporisation, comptage. ...).

2 Pousser 2 Pousser | Avancer

(e) (f)

Fig.4 — Etape simple (e) / Etape a deux actions (f)

v' Une étape peut n'avoir aucune action, par exemple si elle correspond a une attente

d'un événement.
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Chapitre 11 Modélisation avec I’'outil Grafcet

[11.3. Les transitions et les réceptivités associees :
[11.3.1. Transitions :

Une transition représente une possibilité de changement de comportement. Le
passage d'un comportement au suivant correspond au franchissement de la transition.

On représente une transition par un petit trait horizontal sur une liaison vertical.

111.3.2. Réceptivité :
La réceptivité est une condition logique qui doit étre remplie pour le franchissement

d’une transition, la réceptivité est inscrite a droite de la barre représentant la transition.

— abe Réceptivité

Fig.5 — Réceptivité associée a I'étape 4
Type de réceptivités :

v’ Temporisation :

La temporisation est une réceptivité qui permet une prise en compte du temps, elle
implique l'utilisation d'un temporisateur. Ce type de réceptivité est notée Q/ Xi, ou « i »
est le numéro de I'étape comportant I'action de temporisation, et Q est la durée écoulée

depuis l'activation de I'étape Xi.

v' Réceptivité a niveau :

La réceptivité & niveau est une réceptivité faisant intervenir une condition logique (a.b).

4

Fig.6 — Réceptivité a niveau

33



Chapitre 11 Modélisation avec I’'outil Grafcet

[11.4. Les régles d'évolution du GRAFCET :

= Regle 1 (situation initiale) :

La situation initiale d'un GRAFCET caractérise le comportement initial de la partie
commande vis-a-vis de la partie opérative. Elle correspond aux étapes actives au début

du fonctionnement.

= Regle 2 (franchissement d'une transition) :
Une transition est dite validée lorsque toutes les étapes en amont sont actives. Le
franchissement d'une transition se produit, lorsque la transition est validée et la réceptivité

associée a cette derniére est vraie.

= Regle 3 (évolution des étapes actives) :
Le franchissement d'une transition entraine simultanément l'activation de toutes les
étapes immédiatement suivantes et la désactivation de toutes les étapes immédiatement

précédentes.

= Regle 4 (évolution simultané) :

Plusieurs transitions simultanément franchissables sont simultanément franchies,

= Regle 5 (activation et désactivation simultanée d'une méme étape) :
Si au cours du fonctionnement la méme étape est simultanément activée et désactive

elle reste active.
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[11.5. Sélection de séquence :

Le modéle GRAFCET présente deux structures particulieres, la sélection de

séquence et les séquences simultanées.
v’ Sélection de séquence :

La sélection de séquence dans un GRAFCET permet de choisir une suite d'étapes
plutbét qu'une autre. Cette structure est composée d'une seule étape en amont et de
plusieurs transitions en aval, qui permettront le choix de la séquence. Elle se représente a
l'aide d'un simple trait horizontal. La fin d'une sélection de séquence permet la reprise

d'une séguence unique.

1
/ Divergence en OU
Début de sélection
de séquences
Fin de sélection de —1
séquences 7
Divergence en OU 2

Fig.7 — Représentation graphique d’une sélection de séquence
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V. Niveaux d'un GRAFCET :
IV.1. GRAFCET de niveau 1 :

Appelé aussi niveau de la partie commande, il décrit I'aspect fonctionnel du systéme
et les actions a faire par la partie commande, en réaction aux informations provenant de la

partie opérative. Les réceptivités sont décrites en mots et non en abréviations.

IV.2. GRAFCET de niveau 2 :
Appelé aussi niveau de la partie opérative, il tient compte de plus de détails des
actionneurs, des pré-actionneurs et des capteurs. La représentation des actions et

réceptivités est écrite en abréviations et non en mots.

V. Création et simulation du GRAFCET :

Apres avoir choisi de modéliser le systeme par le biais du GRAFCET, nous avons
estimé préférable de pouvoir créer le GRAFCET, et en suite le simuler de fagcon a se
rapporter a la réalité du fonctionnement. Pour ce faire, nous avons utilisé le logiciel

Automgen 8.
V.1. Présentation du logiciel Automgen 8 :

Automgen 8 est un logiciel de conception d’automatismes, propriétaire édité par la
société francaise IRAI; atelier d'automatisme, de supervision et de simulation de parties
opératives 2D et 3D. Fonctionnant sur PC sous systeme d'exploitation WINDOWS, il est
utilisé pour l'apprentissage des automatismes et dans l'industrie pour le développement

d'applications.

AUTOMGEN peut travailler avec plusieurs outils de représentation graphiques,
comme les logigrammes, Ladder... etc... et bien sir le GRAFCET, outil avec lequel on va

travailler pour réaliser la modélisation du dispositif.
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Chapitre 11

V.2. Utilisation d’Automgen 8 :

V.2.1. Lancement d’Automgen 8 :

B3 AUTOMGEN VB.16 - Expert

La fenétre principale s’affiche :

Fichier Edition Affichage Programme Qutils Fepgtre Aide

Pour démarrer AUTOMGEN, on clique deux fois sur l'icone

Modélisation avec I'outil Grafcet

Hsoic
E i Modules extemes

ALTOMGEN &

Fenétre d'esapce de travail

Fenétre de messsage

V.2.2. Ouvrir un nouveau projet :
AUTOMGEN ¥8.16 - Expert
Fichier Edition Affichage Programme Owtils |

=M= 3% HED
@“: [zanz nom]
1 %

Joles

x |
Configuration

Dracumentation
fichiers 3énérés

Iriz

E Autarmszim

bize au paint

Reszources

a Modules externes

(Fenétre Projet]
3 l[: Mavigateur | &} Cibles | ﬁPaleﬁe |
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Chapitre 11 Modélisation avec I'outil Grafcet

La fenétre projet permet le choix entre 3 menus :

- Navigateur
- Cible

- Palette

1. Cibles : permet de sélectionner
le type de traducteur (exécuteur
PC ou automate programmable)
avec laquelle on va effectuer la

compilation du projet.

2. Palette: permet d'accéder a

des éléments de logigrammes, de
blocs fonctionnels, de  GRAFCET,
de ladder et la liste des symboles a utiliser lors de la création des programmes dans les
folios (page GRAFCET).

\

3. Navigateur : il permet de créer les différents éléments d’'une application et d’y accéder
rapidement :

- Folios ;

- Table de symbole ;

- Configuration du Post-processeur (adressage, ..) ;

- Configuration matérielle ;

- Monitoring (Mise au point) ;

- Modules IRIS 2D et 3D ;

- Ressources (objets IRIS 2D, objets 3D, ....);

- Modules externes ;
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Chapitre 11

Modélisation avec I'outil Grafcet

+ Les menus suivants sont ceux utilisés dans la création de notre projet :

v FOLIOS:

Un folio est une page sur laquelle est dessiné le GRAFCET.

e Dans le menu
« Navigateur» on clique avec
le bouton droit de la souris sur
folios et on choisit:
- Ajouter un folio,

- La taille du folio souhaitée

(ex : A4 portrait) puis OK.

e Afin de dessiner les GRAFCET sur le nouveau folio,

on procede comme sulit :

Dans I'espace de gauche, on choisit «Palette» ensuite

«Blocs GRAFCET».
éléments souhaités sur le folio.

v' Symboles :
La liste des symboles donne la
correspondance entre des noms

« symboligques » et des noms de variables.

On commence par créer la table des
symboles : pour cela on clique avec le
bouton droit de la souris sur "Symboles" et
on choisit "Créer une table de symboles".
Ensuite, on clique avec le bouton droit de la
et on choisit

souris sur "Symboles",

Enfin, on sélectionne et glisse les

B
SR
T o~
Tty
= L
- =

GG

B

;o0

lfr!mqte, ; |
Su e ta de.. shmib,
PEfirmer |5 65 Oles

Eres

=
“

ST e

"Ajouter” et on crée ainsi la table des symboles que I'on utilisera dans les GRAFCET.
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Chapitre 11 Modélisation avec I’'outil Grafcet

v IRIS:
IRIS 2D permet de créer des pupitres, des applications de supervision et des

applications de simulation de parties opératives 2D. i
& ajouter un objet IRIS 2D

- Pour ajouter un pupitre ou un objet IRIS 2D, on i Ajouter un pupitre IRIS 30
Eﬁ Importer des objets IRIS 2D
sélectionner <Ajouter un objet IRIS 2D>, et on choisit

« Pupitre ».

Une fois le pupitre créé, on se doit alors de lui associer les boutons nécessaires a la
commande du systéme et les configurer en utilisant les symboles adéquats du GRAFCET

congus.
) Bﬁichier Edition Affichage Programme ©Outils FepStre A
v Automatisme : 250 3 o
Pour simuler des schémas électriques, On Cré€ | g som posner =
i i i . . — E Falios :
une fenétre « Automatisme » qui offre une bibliotheque L

. L, . + Conhguratlorfn
élargie sur des composants électriques et ¢l Documentation
tdize au poink

pneumatiques, pouvant ainsi refléter le fonctionnement i
10 . E Ressourd Ajouter une page ALTOMSIM
d’'une maniere la plus proche possible. B Modules SETES

V.2.3. Exécution de I'application :
V.2.3.1. Compilateur :
Le compilateur permet de localiser une erreur, aprés un
mﬁichier Edition  Affichage Programme

double clic sur le message d’erreur, le logicielle renvoie sur
9 9 adcd S

I'erreur.

V.2.3.2. Exécution :

Le bouton « GO »représente la méthode la plus rapide pour observer le résultat de

- Compilation de I'application si elle n’est pas a jour ; Outls Fenétre Alde
- Passage de la cible en RUN ;

- Activation de la visualisation dynamique ;

I'exécution d’'une application. Il active les mécanismes suivants :
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Chapitre 11

Modélisation avec I'outil Grafcet

Remarque :

L’activation de la visualisation dynamique peut se faire par le bouton.

Au niveau de la visualisation en dynamique sur les folios :

- Vert correspond a I'état O ;

- Jaune correspond a I'état 1 ;

V.2.3.3. Exemple de simulation du GRAFCET :

hpM 1l

-

(bpl). (3Z.33).(

3 A5 Ewd
- ¥V

4 HE Ewi
—— 1ls/X4

s0). (c0<10).( 4]

V.2.3.4. Exemple simulation de « Automatism » et « IRIS » :

- [=]x]

BB Fichier Edition Affichage Programme Outils Fenétre Aide

AEH S HS i [o]

&, & Hii

=] x|

+ Documentation -
& fichiers Générés B
Mise au point
B Moritewr : 21
- T lris
= [ Pupive
[ Bouton Yoyant
[ Walewr analogique -
[ Objet
[ Bouton oyant
[ Objet
[ Bouton Yoyant
[ obiet
[ Obiet
[ Bouton oyant
[ Bouton Yayant
[ Bouton Yoyant
[ Bouton Wayant
[ Obiet
[ Bouton oyant
[ Objet
[ Bouton Yayant
[ Bouton Vayant
[ Obiet
[ Obiet

P

Manuel Auto

Copot1 Capotz [ —17

Marche

3

é é& (=

010 nduj

VERIN
START
STOP

@ o MODE MANUEL

w B w0
0 . .. n
L 80
1w\ -9
a oo =

Variateur de vitesse du moteur




Chapitre 11 Modélisation avec I’'outil Grafcet

Apres avoir présenté le logiciel de modélisation et simulation du GRAFCET, on peut a

présent concevoir le GRAFCET régissant le fonctionnement de la machine.

VI. Liste des actionneurs, pré actionneurs et capteurs :

VI.1. Les actionneurs et pré-actionneurs :
v' Moteur :
EVO : Démarrage du Moteur.
EVO : Arrét du moteur.
v Electrovanne :
Y1 : Descente du vérin.
Y1 : Remontée du vérin.
Remarque : Le S (Set) est pour I'excitation de I'électrovanne et le R (Reset) pour la

désexcitation.
VI.2. Les capteurs :

SO : Capteur magnétique détecte la position Haute du vérin.
S1 : Capteur magnétique, détecte la position Basse du vérin.
S2 : Capteur magnétique, détecte la fermeture du capot 1.
S3 : Capteur magnétique, détecte la fermeture du capot 2.

S4 - Capteur magnétique, détecte la présence du ruban.
VI.3. Les boutons :

BM : Bouton de mise en marche de la machine.
BPM1 : Sélection du mode Automatique.

BPML : Sélection du mode Manuel.

BPO : Bouton poussoir Début du cycle Automatique.
BPAYV : Bouton poussoir de moteur marche.
BPDEC : Bouton poussoir Descente vérin.

BPRET : Bouton poussoir Remontée verin.
V1.4. Compteur :

CO : compte le nombre de piéces découpées.
CO0 : Incrémente le compteur.

CO : Remise a zéro du compteur.
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Chapitre 11 Modélisation avec I’'outil Grafcet

Conclusion :

Dans ce chapitre nous avons présenté 'outil GRAFCET, qui nous a permis de décrire
d’'une maniére plus explicite le fonctionnement de la machine et ainsi la succession des

étapes formant le processus de fabrication des cales d’encoches.

Apres avoir organisé la modélisation par GRAFCET, et avoir bien assimilé le systeme,
NOuUsS avons pu envisager une transcription vers un programme dans une unité intelligente,

qui n’est autre qu’'un automate programmable. Et qu’on définira dans le chapitre suivant.
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Chapitre 111 Description de I'automate programmable (API)

l. Introduction :

Un automate programmable industriel (API) est essentiellement un dispositif
électronique possédant I'architecture d’'un calculateur mais destiné a étre utilisé en
milieu industriel. Cette vocation induit des caractéristiques distinctives dont les
principales sont :

» Une grande capacité de communication avec un environnement industriel.

» Une grande fiabilité (nécessaire par le caractére industriel de son utilisation).

» Des logiciels de programmation non standardisés (Chaque constructeur d’API
développe ses propres langages de programmation).

» Outre ses capacités de communication avec un procédé industriel, un API
posséde également des possibilités de dialogue homme — machine.

» Dans la figure suivante, on présente la commande par un APl dans son

contexte industriel.

Capteur Processus a commander Actionneur

Modules
de sorties

Modules
—> | d’entrées

Fig.1 — Insertion d’API dans un procédé et dialogue H-M.
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Chapitre 111 Description de 'automate programmable (API)

» Définition d’un automate programmable industriel :

C’est un appareil électronique qui comporte une mémoire programmable par un
utilisateur a l'aide d’'un langage adapté. Il commande, mesure et contréle au moyen
des modules d’entrées et de sorties des processus.

ll. Structure interne d’un automate programmable :

La structure d’'un automate programmable (AP), ressemble a celle d’un micro-

ordinateur comme montre la figure suivante :

Module Unité Module Module
d’alimentati d’entré de
Carte
mémoir
Alimentati Entrée Sorties

Fig.2 — Structure interne d’un systéme d’automate programmable.

L'automate comporte principalement les parties suivantes :
e L'unité centrale ;
* Bloc d’alimentation ;
* Les modules d’entrées / sorties ;
* Des modules enfichables ajoutés en guise de périphérie. Ces parties sont

reliées entre elles par un bus ;
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II.1. L’'unité centrale (UC) :

C’est I'ensemble des dispositifs nécessaires au fonctionnement logique interne
de I'API, elle comprend ce qui suit :
1. Le processeur : c’est la partie intelligente de I'UC, appelé 'unité de traitement
(UT). Il est chargé d’assurer le contrdle de 'ensemble de la machine et d’effectuer le
traitement demandé par 'instruction du programme. Il comprend différents registres :

a. Reqistre interne ;

b. Compteur ordinal (pointeur) ;

c. Registre d’instruction (code opératoire) ;

d. Registre d’adresse (adresse opérande) ;

e. Registre accumulateur ;

2. La mémoire : elle est congue en vue de stocker toutes les informations du
systéme; elle dialogue d’'une part avec le processeur et d’autre par avec les organes

d’entrées / sorties.

[1.2. Bloc d’alimentation:

Il permet de fournir a 'automate I'énergie nécessaire a son fonctionnement; a
partir d'une alimentation en 220 volts alternatifs. Ce bloc délivre les tensions dont
I'automate a besoin : 24 ou 12 ou 5 volts.

[1.3. Les modules enfichables:

Le raccordement d’autres modules a I'automate est prévu pour I'obtention des
fonctions supplémentaire ; ces modules sont :

1. Les cartes mémoires ;

2. Les coupleurs : ce sont des cartes électriques qui assurent la communication et

I'échange d’information entre 1’'UC et :

* Les modules d’entrées / sorties par I'intermédiaire d’un bus interne.

» Les périphériques de l'automate (console, imprimante, micro ordinateur) par un
bus externe.

3. Les cartes d’entrées / sorties ;

4. La console de programmation ;
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I.4. Modules d’entrées / sorties:

1. Les modules d’entrées tout ou rien (TOR) : un module d’entrée doit permettre a

'unité centrale de l'automate d'effectuer une «lecture » de ['état logique des
capteurs qui lui sont associés (Module 4, 8 ,16 ou 32 entrées). A chaque entree,
correspond une voie qui traite le signal électrique pour élaborer une information
binaire. Une diode électroluminescente « LED » située sur la carte donne I'état de
chaque entrée.

2. Les modules de sorties tout ou rien (TOR) : un module de sortie permet a I'API

d’agir sur les actionneurs. Il réalise la correspondance (état logique — signal
électrique) et délivre I'information de I'automate vers le processus.
L’état de chaque sortie est visualisé par une diode électroluminescente (LED).

3. Des modules (d’entrées/sorties) analogique : auquel on n'aura pas a faire dans

notre programme).
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lll. Fonctions d’un automate programmable :

Les fonctions susceptibles d’étre ameénes par un automate programmable sont :
» La détection, grace a des capteurs placés sur la machine ;
» Le dialogue d’exploitation ;
» La commande d'action, vers les actionneurs et pré-actionneurs ;

» Le dialogue de supervision ;

» Choix d’un automate programmable industriel :

Les criteres de choix d’un API sont :
* Le nombre et la nature des entrées / sorties ;
» La nature du traitement (temporisation, comptage...) ;
» Le dialogue (la console détermine le langage de programmation) ;
* Les moyens de sauvegarde du programme ;
« Lafiabilité et robustesse ;
¢ L'immunité aux parasites ;
» Le service apres vente et la durée de garantie ;

* Le rapport codt / qualité ;

+ Le choix de lautomate programmable S7.200 (CPU 226)de la firme

SIEMENS, s’est fait selon différents critéres dont les suivants :

e Le choix de la firme SIEMENS, est relié au fait que I'évolution automatique
de [P'Electro Industries s’est longtemps faite par des automates programmable de la
firme SIEMENS de la premiére génération d’automate jusqu’au S7, et ceci grace a

leur réputation en terme de fiabilité et de robustesse.

e Du type S7.200, car il répond entierement aux besoins et aux exigences de la
programmation, du fait qu’il met a notre disposition l'utilisation des compteurs rapides
qgui est un élément principal dans notre sujet, et qui n'est pas disponible dans les
autres automates programmables SIEMENS (S7.300,400,...).
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IV. Présentation de I'automate S7 200 :

IV.1. Introduction :

La famille S7-200 est constituée de micro-automates programmables pouvant
commander une large gamme d’appareils afin de répondre au besoin de I'opérateur
en matiere d’automatisation.

Le S7-200 surveille les entrées et modifie les sorties conformément au
programme utilisateur, qui peut contenir des opérations booléennes, des opérations
de comptage, des opérations de temporisation, des opérations arithmétiques
complexes et des opérations de communication unités intelligentes. Sa forme
compacte, sa configuration souple et son important jeu d’opérations en font une

solution idéale pour la commande d’applications tres variées.

Volet d’acces :

DEL d'état : DEL E/S
SF/DIAG / Commutateur de mode (RUN/STOP)

(erreur systéme/diagnostic) Potentiometre(s) analogique(s)
RUN Interface d’extension (plupart des CPU)

STOP

Connecteur terminal
(amovible sur CPU 224, CPU 224XP
et CPU 2286)

Cartouche optionnelle :
Cartouche mémaire
Horloge temps réel
Batterie

interfaca de communication Clip pour installation sur profilé support

Fig.3: Automate programmable S7-200.
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IV.2. Principaux composants de I’API S7-200 :

IvV.2.1. CPU S7-200 :

Le module CPU S7-200 est un automate compact comprenant une unité centrale
(CPU ou UC), une alimentation et des entrées / sorties discréetes.

» La CPU exécute le programme et sauvegarde les données par la commande du
processus ou de la tache d’automatisation.

» L’alimentation fournie de I'énergie électrigue a l'appareil de base et a tout
module extension connectée.

* Les entrées et les sorties sont les points de commande du systéme : les entrées
surveillent les signaux des appareils sur site (tels que capteurs et commutateurs) et
les sorties commandent pompes, moteurs et autres appareils dans le processus.

» L'interface de communication permet de connecter la CPU a une console de
programmation ou a d’autres appareils. Certaines CPU S 7-200 disposent de deux

interfaces de communication.
+ Dans notre cas, la technologie de communication est le MPI.

Le MPI (Multi point Interface) est une interface propriétaire des appareils
SIMATIC S7. Elle est utilisée pour le raccordement des stations de programmation
(PG ou PQ), les pupitres opérateurs, ainsi que pour d’'autres appareils appartenant a
la famille Simatic. C’est cette technologie qui a inspiré le développement du protocole
profibus.

L’interface MPI fonctionne avec une vitesse de transfert de 187,5kbd. Les
fabricants utilisant cette technologie MPI peuvent proposer toute une gamme
de connexions vers un PC : Cartes MPI, cartes PCMCIA, adapteurs USB ou
Ethernet.

« Des témoins (DEL), donnent des informations visuelles sur I'état de
fonctionnement de la CPU (Marche — RUN ou Arrét — Stop), I'état en vigueur des E/S

locales et la détection éventuelle d’une défaillance systéme.
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IV.2.2. Modules d’extensions :
La CPU S7-200 comporte des entrées / sorties locales. Les modules d’extension

permettent d’ajouter des entrées / sorties a I'appareil de base comme illustré la figure
suivante. Un connecteur de bus fourni avec le module dextension permet de

connecter ce dernier a I'appareil de base.

CPU S720 Modules d'extensions

il B3

Connecteur de bus

{1

Wrririrzrrriofd

Fig.4 — Unité centrale avec un module d’extension.
4 La famille S7-200 comporte un large choix de CPU. Elle dispose ainsi de
différentes fonctions permettant de concevoir une solution d’automatisation au

meilleur prix possible parmi elles : la CPU 226.
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V. Choix de la CPU 226:

Le choix s’est porté sur la CPU 226 pour sa haute performance compacte, elle a

24 entrées et 16 sorties intégrées, extensible avec un maximum de 7 modules

d’extension.

% Les caractéristiques techniques de la CPU 226 :

24 entrées (24 Vcc logique positive) ;

16 sorties (24 Vcc) ;

Mémoire de programmation 16384 octets ;

Mémoire de données 10240 octets ;

Potentiomeétres analogiques (02) ;

Deux interfaces de communication (RS-485) ;

Sauvegarde des données utilisateur (environ 5 jours par le bais dun
condensateur interne) ;

Deux voies de comptage/décomptage pour compteurs rapides, de 6 a 30 kHz
pour les compteurs rapides a une phase, et de 4 a 20 kHz pour ceux a deux
phases ;

Alimentation 24 Vdc 280 mA pour les entrées ;

Taille de la mémoire image d’E/S TOR : 128 entrées, 128 sorties ;

Vitesse de traitement d’instruction sur bits 0,22 ps ;
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Conclusion :

Ce chapitre nous a permis de présenter I'API que nous avons proposé (S7-200)
et ses différentes caractéristiques. L’étape suivante, est la programmation qui se fera
a I'aide du progiciel de programmation : STEP-7 MicroWin v4.0 qui constitue le lien
entre l'utilisateur et I'API car ce dernier ne peut gérer ses fonctionnalités sans un

programme approprié.

L’exploitation du logiciel ainsi que les programmes créés fera I'objet du

chapitre suivant.
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Chapitre IV Programmation

|. Logiciel de programmation STEP7-Micro/Win :

[.1. Définition :

STEP 7-Micro/WIN v4.0, permet d'associer un programme a toutes les
informations nécessaires, de facon a communiquer avec un APl et charger le

programme dans cet API.
|.2. Organisation du programme de commande :

Un programme de commande pour une CPU S7-200 comporte les types
suivants d'unités d'organisation de programme (UOP) :
[.2.1. Programme principal : PPAL

Il comporte les opérations qui commandent I'application. Les opérations dans le
programme principal sont exécutées séquentiellement, une fois par cycle de la CPU.
[.2.2. Sous-programmes : SBR_i

Ces éléments du programme ne sont exécutés que lorsqu’ils sont appelés par
le programme principal, par un programme d’interruption ou par un autre sous-
programme.

[.2.3. Programmes d'interruption : INT _i

Un programme d'interruption est un ensemble d'opérations situées dans un bloc

distinct et qui sont exécutées uniqguement lorsqu'une interruption se produit.
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Chapitre IV Programmation

Remarque :

STEP 7-Micro/WIN v4.0 organise le programme de facon a fournir des onglets
distincts pour chague UOP dans la fenétre de I'éditeur de programme. Le programme
principal, PPAL, constitue toujours le premier onglet ; il est suivi des onglets des sous

programmes et programmes d'interruption préalablement créeés.

La figure suivante représente I'organisation des « PPAL, SBR_i et INT i » sur le

bloc de code.

I=| STEP. 7-Micro/WIN - Projet1 - [CONT SIMATIC] [NEE
[R) Fichler Edition  Affichage  Systéme cible Test Outils Fengtre 7 & x

D@ &k R sz 1! o R e &
St | S A4 TR e B T o 3+ 2 4F0T
Affichags =& Prajet! 2.3 141 B 1 Bt 7 1 B 1 9 10+ 111 12 1 A3 A4 1 A5 116 117 118 | 190 200

Nouveautés - T
B CPU 221 REL 01.10 Mnémonique ‘ Type vat donnges
+1- /g3 Bloc de code TEMF
#1-(&] Table des mnémoniques TEMP
#1- (T Table de visualisation d'état TEMP
+1-/g3 Bloc de données TEMP
Bloc de données systéme
2 % B = [COMMENTAIRES DE PROGRAMME ] =

Comrmunication - 5
+ (&) Assistants Réseau 1 Titre: de réseau

Commentaire

Do
\&)

w0 Outils [Eommentsire de éseau ]
= Opérations

(38 Favoris Y
#-(a0) Opérations sur bits

#0-({) Horloge

#-(Z] Communication

#-[] Comparaisan
Conversion

Réseau 2

B

#- (31 Compteurs [
+1 (8] Nombres iéels
#1-[31) Nombres sntiers
+- (i Intenuption H
+1- ] Boites logiues
- Transfert
#1 (3] Gestion de programme
#-(@) Décalage / Rotation
+ (38 Chalne [
0 (@ Table
#1-(35) Temporisations

A Eibliotheques —

#-[g8 Appel sous-programmes

&

Réseau 4

[ ]
Outls WD D\ PPaL £ SBRD 4 mﬂ L | —’,j

Prét Réseau 1 Ligne 1, Col. 1 Ins
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Chapitre IV

Programmation

ll. Fonctionnement du programme de commande :

Une fois le programme chargé dans I'API, et avoir fait passer I'API a |'état de
fonctionnement "Marche" (RUN), l'unité centrale (CPU) de I'API S7-200 exécute les

taches dans l'ordre suivant :

v

Lecture des entrées

TOR
v

Exécution du

v

Lecture des requétes
de communications

v

Exécution des tests
d’auto-diagnostique

v

Ecriture des sorties TOR
MIS dans les sorties

Lecture des entrées TOR : lecture de I'état de
toutes les entrées connectées a l'automate
programmable. Ces données sont rangées
dans la zone de mémoire d'entrée ou mémoire
image des entrées (MIE). Elle utilise ces
entrées pour évaluer (exécuter) la logique du
programme de commande.

Exécution du programme : Pendant
I'évaluation du programme, la CPU range les
résultats de la logique de programme dans la
zone de mémoire de sortie ou mémoire image
des sorties.

Traitement des requétes de communication.
Exécution des tests d'auto-diagnostique de la
CPU.

Ecriture dans les sorties TOR : A la fin du
programme, la CPU écrit les données de la
mémoire image des sorties (MIS) dans les
sorties sur site.

[1l. Acces aux données dans les zones de mémoire :

L'acces a la mémoire image des entrées (I) et celles des sorties (Q), mémoire

des variables (V), mémentos (M), temporisations (T), compteurs (C), compteurs

rapides (HC), accumulateurs (AC) et les mémentos spéciaux (SM) se fait par bits,

octets, mots ou doubles mots.

= Bit: | [adresse d'octet].[adresse de bit], ex : 10.1, Q2.1, M1.0, ...
= Qctet (B), mot (W) ou double mot (DW) : | [taille] [adresse d'octet de départ],
Ex : 1B4, VD100, QWO0, SMD48, ...
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l1l.1. Mémoire image des entrées : |

Le S7-200 lit les entrées physiques au début de chaque cycle et écrit ces valeurs

dans la mémoire image des entrées.
l1l.2. Mémoire image des sorties : Q

A la fin du cycle, le S7-200 copie dans les sorties physiques les valeurs

contenues dans la mémoire image des sorties.
I11.3. Mémoire des variables : V

La mémoire des variables (mémoire V) peut étre utilisée pour sauvegarder des
résultats intermédiaires d’opérations exécutées par la logique de commande dans un

programme.

+ Dans notre programme, les mémoires (V) ont été consacrées pour toutes les

variables auxquelles on fera appel a partir de I'écran tactile.
l1l.4. Mémentos : M

Les mémentos internes (mémoire M) « ou relais de commande » fournissent de
I'espace mémoire pour I'état intermédiaire d’'une opération ou d’autres informations

de commande.
l1I.5. Temporisations : T

Le S7-200 fournit des temporisations qui comptent des incréments.

+ Dans notre cas, on a utilisé la temporisation T37 dont deux variables lui sont
associées :
» la valeur en cours : ce nombre entier signé de 16 bits contient la durée
comptabilisée par la temporisation.
» |e bit de temporisation : ce bit (T37) est mis a 0 si la valeur en cours (Vc)

est inférieure a la valeur prédéfinie (Vp) ; sinon il est mis a 1.
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[11.6. Compteur : C

Le S7-200 fournit trois types de compteurs qui comptent chaque transition du
niveau bas au niveau haut aux entrées de comptage : les compteurs qui
incrémentent, ceux qui décrémentent et ceux pouvant a la fois incrémenter et

décrémenter.

+« Dans notre cas, on aura a utiliser un compteur incrémental dont deux
variables lui sont associées :
» lavaleur en cours : ce nombre entier signé de 16 bits contient le total cumulé.
» |le bit de compteur : ce bit (CO) est mis a 0 si la valeur en cours (Vc) est

inférieure a la valeur prédéfinie (Vp) ; sinon il est mis a 1.
l1l.7. Accumulateurs : AC

Les accumulateurs sont des éléments en lecture/écriture pouvant étre utilisés

comme mémoire.

Par exemple pour sauvegarder des valeurs intermédiaires utilisées dans un
calcul. Le S7-200 dispose de quatre accumulateurs de 32 bits : ACO, AC1, AC2 et
AC3.

[11.8. Mémentos spéciaux : SM

Les mémentos spéciaux permettent I'échange d’informations entre la CPU et le
programme. Et c’est possible de faire appel a ces bits pour sélectionner et
commander certaines fonctions spéciales de la CPU S7-200, parmi eux on citera :

= SM 0.0 : ce bit est toujours mis a 1 dés que l'automate est allume.

= SMO0.1: Ce bit est mis a 1 au premier cycle. Il sert, entre autres, a I'appel d’'un
sous-programme d’initialisation.

= SMD 38et SMD 42: ces doubles mots sont consacrés aux compteurs

rapides.
111.9. Compteurs rapides : HC

Les compteurs rapides comptent des événements tres rapides

indépendamment du cycle de la CPU.
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V. Fonctionnement des compteurs rapides (HC) :

lls servent typiquement d’entrainement pour dispositifs de comptage ou un arbre
en rotation (du moteur a courant continu) a vitesse constante est muni d’'un encodeur
rotatif. L’encodeur fournit un nombre défini de valeurs de comptage par tour (des
impulsions). Les horloges (A/B) de I'encodeur constituent les entrées du compteur
rapide (10.0 et 10.1).

Une valeur prédéfinie est chargée dans le compteur rapide et la sortie désirée
est activée pour la durée ou la valeur de comptage en cours est inférieure a la valeur
prédéfinie en vigueur. Le compteur est défini de telle fagon qu’une interruption est

générée si la valeur en cours est égale a la valeur prédéfinie.

lls ont une valeur de comptage (ou valeur en cours) entiere signée de 32 bits.
Pour accéder a la valeur de comptage d’un compteur rapide, on indique I'adresse du
compteur rapide, comprenant l'identificateur de zone HC et le numéro du compteur

(HC1, pour le compteur numéro 1 par exemple).

Le S7-200 (CPU 226) comporte six compteurs rapides, et 12 modes de

fonctionnement.

59



Chapitre IV Programmation

Le tableau suivant montre les entrées utilisées pour les fonctions d’horloge, de
gestion du sens de comptage, de mise a zéro et de démarrage associées aux

compteurs rapides.

Mode  Description Entrées
| HSCO 10.0 0.1 10.2
HSCA 10.6 10.7 11.0 .
HSC2 1.2 1.3 .4 1.5
HSC3 10.1
HSC4 10.3 10.4 10.5
HSC5 10.4
0 Compteur monophase avec gestion | Horloge
1 interne du sens de comptage Horloge Mise & 0
Horloge Mise a 0 Démarrage
3 Compteur monophase avec gestion | Horloge Sens de
externe du sens de comptage comptage
4 Horloge Sens de Mise a2 0
comptage
5 Horloge Sens de Misea 0 Démarrage
comptage
6 Compteur biphase avec deux Horloge, Horloge,
entrées d’horloge incrémentation | décrémentation
7 Horloge, Horloge, Mise a0
incrémentation = décrémentation
8 Horloge, Horloge, Misea 0 Démarrage
incrémentation = décrémentation
) Compteur en quadrature de phase  Horloge Horloge
phase A phase B
10 Horloge phase  Horloge Mise a0
A phase B
11 Horloge Horloge Mise 40 Démarrage
phase A phase B

12 Seuls HSCO et HSC3 acceptent le
mode 12.

HSCO compte le nombre
d'impulsions sortant de Q0.0.

HSC3 compte le nombre
d'impulsions sortant de Q0.1.

Tableau 1 — Entrées pour les compteurs rapides

+ Le compteur rapide utilisé dans notre programme est le HCO fonctionnant en
mode 9.

+ L'introduction des compteurs rapides, nous a permis de supprimer un bon
nombre de cartes électroniques, celles qui servent a faire la Conversion
(impulsions < millimeétres), et celles responsables du comptage a partir de
I'encodeur incrémental.

De ce fait, le comptage se fera désormais par le compteur rapide, et la

conversion par un programme dans PPAL consacré a cette opération.
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IV.1. Programmation d’un compteur rapide :

Les étapes de configuration d’'un compteur rapide sont les suivantes :

IV.1.1. Définition du compteur et de son mode :

HDEF
L'opération « Définir mode pour compteur rapide » (HDEF) | EM ENO =

sélectionne le mode de fonctionnement (MODE) d’'un compteur g—;s-:;:[:e

rapide spécifique (HSCx). La sélection du MODE définit les
fonctions d’horloge, de sens, de démarrage et de remise a zéro

du compteur rapide.

IV.1.2. Définition de I'octet de commande :

HSCO  Description (utilisé uniquement a I'exécution de HDEF)

Bit de commande du niveau d’activité pour la mise & zéro':

SM37.0 0 = niveau haut 1 = niveau bas

Bit de commande du niveau d’activité pour le démarrage’:
0 = niveau haut 1 = niveau bas

Sélection de la vitesse de comptage pour compteurs en quadrature
SM37.2 | de phase :

0 = fréquence quadruple, 1 = frégquence simple

Bit de commande du sens de comptage :
SM37.3 L ) T .

0 = décrémentation 1 =incrémentation

Ecrire sens de comptage dans le compteur
SM37.4 L S

0 = pas de mise a jour

1 = mise a jour du sens

Ecrire nouvelle valeur prédéfinie dans le
SM375 compteur rap_|dei _

0 = pas de mise a jour

1 = mise a jour de la valeur prédéfinie

Ecrire nouvelle valeur en cours dans le
SM37.6 compteur rapide :

0 = pas de mise a jour
1 = mise & jour de la valeur en cours

Valider le compteur rapide :
SM37.7 | 0 = inhiber le compteur rapide
1 = valider le compteur rapide

Tableau 2 — Octet de commande

61



Chapitre IV

Programmation

L’octet de commande qui définit le compteur rapide utilisé est :

SM37.7| SM37.6 | SM375 | SM37.4 | SM37.3 | SM 37.2

SM 37.1

SM 37.0

1 1 1 1 1 0

0

F

L'octet de commande est donc : 16#F8 (en hexadécimal).

IV. 1.3. Définition de la valeur en cours et prédéfinie :

Chaque compteur rapide a une valeur en cours (VC) et
une valeur prédéfinie (VP). Ce sont toutes deux des
nombres entiers de 32 bits signés. Le chargement de ces
valeurs dans le compteur rapide, se fait apres la
configuration de l'octet de commande, et les mémentos

spéciaux qui contiennent ces valeurs.

+00 4

MO _DW

EN

1

ENOD

ouT

rSMD38

MO DY

EN

1]

ENO

ouT

o

FSMD42

Le Tableau (3) présente les mémentos spéciaux pour les valeurs en cours et

prédéfinies.

Valeur a charger HSCO

valeur en cours SMD38 Compteur HSCO
valeur prédéfinie SMD42 Valeur en cours HCO

Tableau 3 — Mémentos spéciaux : Vc, Vp

IV.1.4. Affectation et validation du programme d’interruption :

Tableau 4 — Lecture de Vc

La commande ATCH, associe I'évéenement 12 (propre au ATCH
compteur HCO) au programme d'interruption EG_COMPT EN ENO
(préalablement programmeé) lorsque la valeur en cours est EG_COMPT 4T

égale a la valeur prédéfinie (Vc=Vp). 124EwNT

IV.1.5. Validation du programme d’interruption :

L'opération « Valider tous les événements d'interruption » (ENI), valide le
traitement de tous les événements d'interruption objets d'une association.
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IV.1.6. Activation du compteur rapide :

L’'opération « Activer compteur rapide » (HSC), configure

et commande le compteur rapide, selon I'état des mémentos —&M Eno—)

spéciaux pour ce dernier. Le paramétre N précise le numeéro o{n

du compteur rapide.

IV.1.7. Programme d’interruption (EG_COMPT) :

Les interruptions du compteur rapide permettent de réagir a des situations telles
que valeur en cours égale a valeur prédéfinie (Vc=Vp).

Les interruptions sont gérées par des événements. Avant d'appeler un
programme d'interruption, il faut associer I'événement d'interruption a la partie de
programme a exécuter a I'apparition de cet événement (Vc=Vp). Pour ce faire, on fait
appel a l'opération ATCH en précisant le numéro d'événement d'interruption

(événement 12) et le nom du programme d'interruption correspondant (EG_COMPT).
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IV.2. Programmation de la commande de la machine :

IV.2.1. Programme Principale : PPAL

Réseau 1

REMISES & ZERD

SMO

+ L’objectif de ce réseau est la réinitialisation.

04

HeC INIT
EN
MO W
EN END ——)
N QT FMwo
MOv_E
EM END——
N ouToED
MOv_Dw
EM ENo——)
N ouT D500
WMoY
EM eno——)
N ouT kw00
AT
EM ENo——)

IN

ouT

0

e La 1%° ligne du réseau: appel le sous-programme de réinitialisation du

compteur rapide.

e La 2°™ ligne du réseau : remise a zéro de tous les mémentos utilisés (de

MO0.0 jusqu'a M1.7).

e La 3°™ ligne du réseau : remise & zéro des sorties.

e La 4°™ ligne du réseau : remise a zéro de la valeur en cours en millimétre

(celle visualisée sur le panel tactile).

e La 5" ligne du réseau : remise a zéro du nombre de piéces découpées.

e La 6°™ ligne du réseau : remise a zéro du compteur de nombre de piéces

découpées.
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Et ceci est déclenché lors du :

— Premier cycle de 'automate.

— L’action sur le bouton Stop cycle de la machine.

— L’action sur le bouton Arrét ou Arrét d'urgence.
SMO0.1 : mis a 1 lors du premier cycle de I'automate.
MO0.2 : maintien du bouton Start cycle automatique.

MO0.4 : maintien du bouton Marche.

Réseau 2 BOUTOMN MARCHE

[ Commentaire de rézeau

2.0 M4
— | 5 oot ——)
RS
21
/| A1
.3
_l / I_

+ L'objectif essentiel de ce réseau est le verrouillage des boutons, et ceci en
utilisant une bascule RS.

De cette maniére, une fois le bouton marche actionné, l'information sera
mémorisée dans le mémento (M0.4) et ne sera remise a zéro que lorsque I'un des

boutons arrét ou arrét d’'urgence sera actionné sur I'entrée R de la bascule.

2.0 : Bouton marche.
2.1 : Bouton arrét

11.3 : Bouton arrét d’urgence.

Réseau 3 BOUTOM DECOUFE/RETOUR

| Commentairs de réseau

V2.2 M0.5

: 5 ouT H

RS

V2.3

— | d

+ L’objectif est le verrouillage des boutons et ceci en utilisant une bascule RS.

De ce fait, I'action sur le bouton de découpe (V2.2) est maintenue dans le
mémento (MO0.5). Il n’est remis a zéro qu’apres action sur le bouton de retour vérin
(V2.3) sur I'entrée R de la bascule.

V2.2 : Bouton découpe.

65



Chapitre IV Programmation

V2.3 : Bouton retour (du vérin).
Réseaud  CHOIX DU MODEMANUEL OU AUTOMATIQUE]
[ Commentaire de rézeau

0.5
|
I 5

M0.3

oo ——)

RS
V0.4

| o

+ L’objectif est le verrouillage des boutons en utilisant une bascule RS.
De ce fait, I'action du bouton mode automatique (V0.5), est maintenu dans le
mémento (MO0.3). Il n’est remis & zéro qu’apres action sur le bouton du mode manuel
(V0.4) sur I'entrée R de la bascule.
V0.5 : Bouton mode automatique.

V0.4 : Bouton mode manuel.

Réseau 5 CONVERSION DE P4[MM] EM IMPULSION, ET INVERSE

SMO.0
|

+3500
VD200

EN

MUL_DI

FACT

HCO+

+2645

AC04
+264 6

EN

1M1
M2

DI _DI

END

ouT

R

FvD100

L AL

AC1 -

+3800

EM

IN1
N2

OOl

END

ouT

-

D00

+ L’'objectif est de faire la conversion « millimétre <impulsion ». Aprés une
etude expérimentale, les résultats suivants ont été donnes :

Pour un nombre d’impulsions égale a 9800, lui correspond une longueur du
ruban égale a 2646 millimétres.

Nous avons utilisées ces résultats pour faire une conversion par la régle de trois,
et ceci en utilisant des opérations arithmétiques telles que la multiplication et la
division.

e La 1°° ligne du réseau : conversion de la valeur de consigne en millimétres

(donnée a partir du panel tactile), en impulsions.
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e La 2°™ ligne du réseau: conversion de la valeur en cours (HCO),
correspondante au déplacement du ruban fournie par le compteur rapide

(impulsions), en millimétre.

Réseau b START ou STOP CYCLE

[ Commentaire de réseau

V0.0 0.2
| |

| | 5 0T ——y

RS

{ | R

4+ L’objectif est le verrouillage des boutons en utilisant une bascule RS.
De ce fait, l'action sur le bouton démarrage cycle (V0.0), est maintenue dans le
mémento (MO0.2). Il n’est remis a zéro qu’apres action sur le bouton du mode manuel
(V0.1) sur I'entrée R de la bascule.

V0.0 : Bouton mode automatique.

V0.1 : Bouton mode manuel.

Réseau 7 CaPOTS 1 ET 2 FERMES

+ L’objectif est de regrouper les deux conditions sur les capots de sécurité des
unités de freinage et de mise en forme (information venant des capteurs
magnétiques de présences dans les deux unités), en un seul mémento (M0.1).

[1.0 : capot de 'unité de freinage.

[1.1 : capot de I'unité de mise en forme.
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Rézeau &

COMPTEUR MOMBRE DE PIECES

Co

cu

W TO0- Y

CTuU

+ L'objectif de ce réseau, est de créer une consigne de nombre de piéces a

bY

découper, qui sera fournie a partir du panel tactile. Et ceci par un compteur

incrémental (CO) de nombre de piéces qui est incrémenté a chaque fois que le vérin

atteint la position basse (a chaque front montant sur le contact du capteur de position

basse). Le compteur est remis a zéro par V0.3 (bouton).

11.5 : contact du capteur magnétique de position basse du vérin.

| P I: front montant de 11.5.

V0.3 : bouton de remise a zéro sur I'écran tactile.

Réseau 9

SAUVEGARDE DU MOMERE DE FIECES DECOUIPEES

|
15

_|

£

EM

1M

RO b
END

ouT

R

Fora00

4 L’'objectif de ce réseau est de visualiser sur le panel le nombre de pieces

cumulées ou découpées, en sauvegardant la valeur en cours du compteur
incrémental (C0O) dans la variable VW80O0.

CO : valeur de comptage en cours.

11.5 : capteur de position basse du vérin.
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Réseau 10
1.2

COMNDITIONS MOTELR MARCHE
M1

M1.6

+ Le rOle de ce réseau est de réunir les conditions nécessaires a la mise en
marche du moteur en un mémento (M1.0).

e La 1°®ligne du réseau, comporte les conditions de mise en marche du moteur
en mode Automatique :

11.2 : présence de ruban.

MO.1 : capots 1 et 2 fermés.

MO0.3 : maintien du bouton mode automatique.

CO : bit a zéro quand le nombre de pieces découpées est inférieur a la consigne.

Q0.1 : sortie du vérin (découpage), utilisé comme verrouillage.

11.4 : capteur de position haute du vérin.

MO0.2 : maintien du bouton Start cycle automatique.

MO0.0 : impulsion lorsque Vc=Vp.

La 2°M¢

o ligne du réseau, comporte les conditions de mise en marche du

moteur en mode manuel :

MO.1 : capots 1 et 2 fermés.

V0.6 : bouton moteur en marche manuel sur I'écran tactile.
11.4 : capteur de position haute du vérin.

Q0.1 : sortie du vérin (découpage), utilisé comme verrouillage.

MO0.3 : maintien du bouton mode manuel.
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Réseau 11 MAINTIEN : RUBAM, VERIN HAUT ET Ve=tp

| Commentaire de réseau

11.4 w00 M1.5

| | | H
I | I 5 ouT

RS

1.5

|| o

+ L’objectif de ce réseau est de regrouper les deux conditions (niveau haut du
vérin, I'impulsion de Vc=Vp). Il suffit que le vérin atteigne la position basse pour que
le mémento M1.5 soit remis a zéro.

11.4 : contact du capteur magnétique de position haute du vérin.
11.5 : contact du capteur magnétique de position basse du vérin.
MO0.0 : impulsion lorsque Vc=Vp.

Réseau 12 TEMPORISATION DU VERIM

b1.0 137
| + | N TON

+A04PT 100 ms

+ Ce réseau a pour réle de temporiser la descente du vérin d’'une seconde.
M1.0 : mémento donnant I'état moteur.
T 37 : temporisation d’'une seconde apres l'arrét du moteur.

Réseau 13 VERIM EM MARCHE [DECOUPRAGE)
M1.5 M0.2 M0.3 Gon 1.1

+ L’objectif de ce réseau est de regrouper les conditions nécessaires a la mise
en marche du vérin en un mémento (M1.1).
e La 1°° ligne du réseau, comporte les conditions nécessaires pour le mode
automatique dont ces derniéres :
M1.5 : maintien du niveau haut du vérin et I'impulsion de Vc=Vp.
MO0.2 : maintien du bouton Start cycle automatique.
MO.3 : maintien du bouton mode automatique.

Q0.0 : sortie moteur en marche, utilisé comme verrouillage.
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o La 2°m ligne du réseau, comporte les conditions nécessaires pour le mode
manuel :
MO0.5 : maintien du bouton de découpage manuel.

MO0.3 : maintien du bouton mode automatique.

Réseau 14 APPEL DU S0US-PROGRAMKME DE SORTIE ET DiALARMES

SM0.0 SORTIES

| |
| I EM

Alarmes
EMN

+ Les sous-programmes des sorties et d’alarme sont constamment appelés
(SMO0.0 est toujours a 1).

IV.2.2. Sous-programme des SORTIES :

Réseau 1 RESISTAMCES CHAUFFANTES

.7 0.4 Qo2
| | | | 4 )
1 I 1 I LS

+ L'objectif de ce réseau est d'actionner le chauffage (par résistances
chauffantes).
[1.7 : contact du thermostat.
MO0.4 : maintien du bouton Marche.
Q0.2 : bobine du contacteur des résistances chauffantes.

Réseau 2 MOTEUR EM MARCHE

| Commentaire de réseau

M0.4 M1.0 Go.0
| | | { )
! 1 ! *

+ Ce réseau a pour role de débloquer le variateur de vitesse et ainsi mettre le
moteur en marche, quand les conditions nécessaires sont réunies.

MO0.4 : maintien du bouton Marche.

M1.0 : condition de mise en marche du moteur.
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Q0.0 : sortie vers I'entrée de déblocage du variateur de vitesse.

Réseau 3 WERIN DECOUPE

+ Ce réseau a pour réle d’'exciter la bobine de I'électrovanne et entrainer la
descente du vérin, quand les conditions de découpage sont réunies.
MO.4 : maintien du bouton Marche.
T37 : temporisation d’'une seconde apres I'arrét du moteur.
M1.1 : conditions nécessaires pour le découpage.
Q0.1 : sortie vers la bobine de I'électrovanne.

IV.2.3. Sous-programme d’Alarmes :

| COMMENTAIRES DE SOUS-PROGRAMME |
Réseau 1 METTRE & UN L'ALARME DE FIN DE RUBAM

Y300.0

_l 1.2 )

Réseau 2 METTRE & UN L'ALARME DU NOMBRE DE PIECES A DECOUPER ATTEINT

|
co a0 1

— ——C )

Réseau 3 METTRE & UN L'ALARME DU BOUTON D'URGEMCE ACTIONNE

|
| |1£.3 vsnu.z)

+ Réseaux consacrés aux alarmes visualisées sur I'écran tactile.
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IV.2.4. Programme d’initialisation du compteur rapide :

Részeau 1 Azziztant d'opération HSC

Pour activer cette configuration dans le programme, wtilizez SMOT ou une opération déclenchée sur front pour appeler ce sous-
programme une foiz depuiz le programme principal.

Configurer HCO pour le mode 3;WC = 0: WP = 0; incrémentation;

Azzocier linteruption EG_COMPT & '&vénement 12 [T =%F pour HCO),

Walider les interruptions et démarrer le compteur.

SMO.0 MoV B
]
|| EM END——)
16HFE 1M ouT FsMB37
MOY_Dw
EM ENo ——)
i ouT FsMoaa
WY D
EM END——)
WD1004 1M ouT b SMD42
HOEF
EM ENo ——)
nqdHse
sdmopE
ETCH N
EM ENO |
EG_COMPTANTIINT
124 EwnT
—( EeN)
HeC
EM END f———)|
odu

+ Programme d'initialisation du compteur rapide. Il a pour role :
La 1° ligne du réseau : configuration de I'octet de commande.
La 2°™ ligne du réseau : remise & zéro de la valeur en cours.

La 3°™ ligne du réseau : configuration de la valeur de consigne.

La 4°™ ligne du réseau: définition du compteur rapide et de son mode de

fonctionnement.

La 5°™ ligne du réseau: association de I'événement d'interruption (12) au

programme d’interruption (EG_COMPT).
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Programmation

e La6°™ ligne du réseau : validation du programme d'interruption.

e La 7™ ligne du réseau : activation du compteur rapide HSCO.

IV.2.5. Programme d’interruption : EG_COMPT

Részeau 1

Agzziztant d'opération HSC

[T =%F] Etape 1 /1 powr HCO
Paramétres dynarmiques du progranime pour HCO: % = 0;
Démarrer le compteur.

Sk0.0

— |

1EHCEA

EN

i

MOV _B
ENO

ouT

FSMB3Y

EN

MOV _Did
END

ouT

FSMDa3

EM

HSC
ENO

_(MD.D)

+ Le programme est exécuteé lorsque la valeur de consigne est atteinte (Vc=Vp).

e La 1*® ligne du réseau : écriture de la nouvelle valeur en cours dans le compteur

rapide.

e La 2°™ ligne du réseau : remise a zéro de la valeur en cours.

« La 3% ligne du réseau : activation du compteur rapide HSCO.

e La 4°™ ligne du réseau : impulsion générée lorsque Vc=Vp dans le mémento

MO.0.
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Conclusion :

Aprés avoir mis en ceuvre le programme régissant le fonctionnement de la
machine, tout en apportant des améliorations a sa commande a savoir I'ajout du
compteur « Nombre de pieces a découper » ainsi que les « Alarmes », nous avons
cherché aprés un meilleur contréle de la commande en introduisant de nouvelles

consignes par un panel tactile. Ce qui fera I'objet du dernier chapitre.
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. WinCC Flexible :

[.1. Introduction au WinCC :

SIMATIC WinCC flexible est un logiciel innovant sous Windows, qui convient
pour toutes les applications au pied de la machine.

WinCC flexible est l'interface homme-machine (IHM).Il permet de disposer d'un
logiciel d'ingénierie pour tous les pupitres opérateur SIMATIC IHM, du plus petit
Micro Panel jusqu'au Multi Panel. Il comprend aussi un logiciel de supervision

Runtime pour solutions basées sur PC.

Pour ce faire, on sollicite deux composants essentiels du logiciel SIMATIC
WInCC flexible :

[.1.1. WinCC flexible Advanced :

Le logiciel de configuration WIinCC flexible Advanced permet de créer les
configurations sous Windows, a partir de I'ordinateur de configuration (PC ou console

de programmation).

[.1.2. WinCC flexible Runtime :

WiInCC flexible Runtime est un logiciel performant et facile a utiliser pour la
visualisation du processus des projets créés avec le logiciel de configuration WinCC
flexible Advanced sous Windows.

Le logiciel Runtime se distingue par son interface utilisateur entiérement
graphique, basée sur la technique des fenétres. Il permet grace a des temps de
réaction rapides une conduite de processus sdre.

Il est également exécuté sur l'ordinateur de configuration pour tester et simuler le
fichier projet compilé.

On dispose avec le WIinCC flexible Runtime de plusieurs options qu’on peut

acquérir en complément selon nos besoins.
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v" Fonctions:

WiInCC flexible Runtime offre les fonctions suivantes :

e Représentation conviviale du processus, grace a une interface utilisateur
conforme.

e Windows.

e Large choix de champs d'entrée/sortie standard, bargraphes, affichage de
courbe.

e graphique vectoriel et boutons.

e Systéme d'alarme intégré.

e Positionnement dynamique des objets.

e Archivage des alarmes et des valeurs de processus.

e Recettes.

e Couplages standard a SIMATIC S7, SIMATIC S5 et SIMATIC 505 et aux
automates d'autres fabricants.

e Protection de la saisie via les groupes d'utilisateurs, mots de passe et temps de
validité.

e Déconnexion.

X/

» SIMATIC HMI (Human Machine Interface) propose une vaste gamme de
pupitres opérateur pour toutes les applications de conduite et de supervision.
Parmi ces pupitres, celui qu'on a proposé est le pupitre écran tactile TP177A.
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ll. Choix du panneau tactile TP 177A :

Le choix s’est porté sur le panel tactile TP 177A, pour ces avantages qu'il
présente dont :

e La possibilité de création de plusieurs menus de commande, et donc une
meilleure commande du systeme et d’'une maniére plus précise et juste.

e L’ensemble graphique auquel il ouvre droit, de fagon a mieux présenter I'état
de la machine, et de maniére plus compréhensive vis-a-vis de I'opérateur.

e La possibilité d'étre monté verticalement pour la réception d'autres
applications.

e Les temps de configuration et de mise en service, qui se singularisent par

une courte durée de configuration dans le WinCC Flexible.

» Panneau Tactile TP 177A :

Les afficheurs TP177A micro sont congus pour fonctionner avec le S7-200.
lls fournissent des fonctions de commande et de surveillance pour des machines

et des installations.
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lll. Etapes de configuration :

[11.1. Créer un projet :

Le projet est a la base de la configuration de l'interface graphique du pupitre. Il
sert a créer tous les objets indispensables a la commande et au contrdle de notre
machine.

Pour créer un projet, on ouvre le SIMATIC WinCC Flexible, et on appuie sur
Créer Projet vide, puis choisir dans la famille des pupitres 170 le pupitre 177A”,

comme suit :

{5 Sélection du pupitre

Type de pupitre

[#- Basic Panels
5 Panels
- 70
=170

>

- TP 170B B" mono

- TP 1708 &" color

-~ TP 177B B" mono DP

- TP 177B 6" color PNADP B
- 0P 170B " monho

- 0P 177E B" mono DP

- 0P 177E B" color PNADP

- TP177E 4" color PNADP

. 770 A

Autres pupitres opérateur... ‘Wersion du pupitre [ 1.4.0.0 v

| oK || Antuler |
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Une fois le projet créé, la fenétre ci-dessous s’affiche :

{54 WinCC flexible Advanced - Projet.hmi

Frojet Edtion Affichage Insertion  Formst Elocsdaffichage  Outls  Fepstre  Alde
o ot - b P R v Be%. i:. k. i

[Frangais (France] &, :

@
<
5
o
o
=
&
n
»
e

Tous Sdlectonner |0

Lo Projet
) men Puipitie opératewr_1(TP 1774 6"
=55 Wues
B siouter Vue ...~~~
3 Modsle E o s i o
O vue_1
% Communication
<= Variables
25 Liaisans
=& Cycles
" Gestion des alames
15 Alames analogiques
B4 Alames TOR
i Y Paramétrage
" Recsttes
5 Listes de textes et de oraphi
154 Gestion uliisateur untime
= Paramhage du pupitre
= " Localisation
@ Langues du projet

SIMATIC PANEL

o

A cCharnpdetexte

[ab]] Champ E/S

&% Champ date/heure
[ champEfs araphique
[=] champEfS symbalig...
[&d #ffichage graphique
BH| Bouton

BT commutateur

f eargrsphe

m

B-888

& Graphiques
i enétre d'outils
& I Distionnaie
5 Stuctues )
B Gestion ds versions

| B Général

= " P Propriciés
Fenétre de projet| | P anmstons Paramétres
| B Evénements

M Vue_1
S Ve . Shjets complexes
Muméro |1 = = — Graphiques
e sk [Fenetre des prnprletes] S

Cauleur darriere-plan [ +|

4 | — |
Evew T

On définira :

e Zone de travail : sert a éditer les objets du projet. Tous les éléments du Wincc
flexible sont disposés autour de cette derniere. Ainsi, il est possible de
disposer et configurer, déplacer ou masquer tous les éléments.

e Fenétre de projet: tous les éléments et les éditeurs disponibles d’'un projet
sont affichés dans I'arborescence et peuvent y étre ouverts. De plus, il est
possible d’accéder aux propriétés du projet et au paramétrage du pupitre
utilisateur.

e Fenétre d'outils : propose une sélection d’'objets qui peuvent étre insérés dans
une vue, par exemple des objets graphiques et des éléments de commande.
Elle met aussi a notre disposition des bibliothéques d’objets et de collections
de bloc d’affichage déja prét a I'emploi.

e Fenétre des propriétés : édite les propriétés des objets, p.ex. : la couleur des

objets graphiques.
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l1l.2. Configuration de la liaison :

Une fois notre projet créé, on doit configurer la liaison entre le pupitre et
'automate. Pour cela, on appuie sur Liaison dans la fenétre Projet, et on choisit S7-
200.

(¥ (x
L Projet

= gees Pupitre opérateur_1[TP 1774 B")
-5 Yues

-a Ajauter Wue

] Modele

 vue_1
= Communication

== Yanables

,5“ Liaizons

=F Cycles
|-y Gestion des alames

Bl Alarmes analogiques

L] T

EEmge _ Jdce

- - -l Y —
|_l_l_fr _. _lr .._.-)l Ir_a‘rl J - .-_-‘i
wnication | [commentaire | |

j_‘.ﬂ\ctivé l EI

m

m

m

Liaisan_1 SIMATIC 57 200

] l_

I11.3. Création d’une vue (Menu) :

Les vues sont les éléments principaux du projet. Elles permettent de commander
et de controler la machine. Elles peuvent comporter des champs de Sorties (Variable
de type sortie), ou des champs d’Entrées (Variable de type entrée). Elles peuvent
contenir d’autres informations telles que : zones de textes, des bargraphes,...

On peut créer d'autant plus de vues, selon le nombre de menus nécessaire a la
commande du dispositif, pour cela on double clique sur Ajouter Vue, du menu Vues
de la fenétre de Projet.
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[11.4. Création de variables :

Les variables transmettent les données entre l'installation et le pupitre (et donc
champ d’entrée) et inversement (champ de sortie), ou encore des variables servant a
communiquer le mode de fonctionnement (auto ou manuel), et ceci via 'automate
programmable.

Pour se faire, dans la fenétre Projet, on choisit Communication, et on avec le
bouton droit sur Variables puis Ajouter Variable. Une fenétre s’ouvre pour configurer

le Nom, Types de Données et Adresse de la variable a créer.

ley Projet

= ; Pupitre opérateur_1[TP 1774 ")

: 95 Vues ;__J m _| i_ic‘f ison '_]-,
-3 diouter Ve = variable_t Liaison_1 jlnt
] Modéle
[ wue 1

(=g Cammunicatian
A =

Ouvrir I'éditeur

=¥ Cycles |~u Ajouter Yariable

=

= Gestion des

=R . ;
B Alames _ 1 Ajouter dossier
BE Alames 1 GEnérer

[ Paramédr
S .

Et pour ajouter une variable sur une vue créée, on procéde comme suit :

CACI N siEmENS | SIMATIC PANEL
leas Projet

smes Pupitre opératewr 1[TRIFFAETIN
Sl e 0

B sjoutervue

1 Modéle [0l
1 Wue_1 [0l
=g Communication — )f D100
<= Yariables
aS' Ligizons BAL S 0 oo

=& Cycles ) [0l Ll
[=- Gestion des 1 [ oo

B3 Alammes a
BE Alames: TOR

[+, Paramétrans

Mvom
ks J

B R i
Longuesde cale D 200

ap
[ j Animations Type de champ d'E/S Form
2 P Evénements .
. Mode |Entrée -

Processus

‘ariable |Longuer de cale

e Cycle [1s £l
IE +& Objet :

82



Chapitre V Configuration du panel tactile a I'aide du WinCC Flexible

l11.5. Configuration d’'une alarme :

Les alarmes montrent les événements ou les états de fonctionnement qui se
produisent sur la machine et qui nécessitent I'avertissement de l'opérateur. Elles
servent au diagnostique des erreurs.

Il existe deux types d’alarmes : Alarmes TOR et Alarmes Analogiques.
4+ Dans notre cas, on utilisera les Alarmes TOR pour indiquer : la fin du ruban,
nombre de piéces a découper atteint et bouton d’arrét d'urgence actionné

(systeme Tout Ou Rien).

Pour configurer une alarme, on suit les étapes suivantes :
v Créer une variable pour I'enregistrement des états :

On entend dire par états : fin du ruban, nombre de piéces a découper atteint et
bouton d’arrét d’'urgence actionné.
On crée alors une variable (VW 900) qu’on appellera : Alarmes, et chaque état est
affecté a un bit de cette variable. Puis on ajoute autant d’Alarmes TOR dont on a
besoin.

— v

=gz Gestion des alarmes
B4 Alarmes analogiques

4 Uz Paramétrags Ouvrir I'éditeur

U Recettes B Ajouter Alarme TOR
i Listes de textes ¢
ﬁ Gestion utilizate
~— Paramétrage du GEnérer
=I-44g Laocalization

i Langues du proje

> Puis, on entre le Nom de I'alarme, et sa classe :

_ | Ajouter dossier

BB

L B cendral
P Proprigtes
P} Evénements Paramétrage

Texte | Fir du RUBAR

Mumeéro |1 3:
Clazze |.fwertissements j % 1
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» Et enfin, on sélectionne la variable et le bit ou I'état est enregistré :

m Général
} Propriétés
m Acquittement Paramétrage

m Info-bulle )
B Déclenchemen Wariable |F\Iarmes j

P Evénements Bit m
o) O

On procede de la méme maniére pour configurer I'alarme de « Nombre de

pieces a découper atteint » et celle du « Bouton d’arrét d’'urgence actionné ».

[ Menu principal I [ Modéle I HZAlarmes TOR I [] Parametrage I == Variables

~ N
4
J WS
% Fin du RUBAN 1 ZI Avertissements j Alarmes-Ruban j_l -_TF!
= Mombre de pigces & découper atteint z Avertissements Alarmes-PIECE_FIN i}
= Bouton d'arrét durgence actionné 3 Avertissements Alarmes-als o

l11.6. Configurer I’affichage d’alarmes :

La fenétre des alarmes signale les perturbations survenant au cours du
fonctionnement de la machine. Elle apparait dans chaque vue et affiche toutes les

alarmes survenues jusqu'a présent, ainsi que les messages systeme correspondants.

» Pour se faire, on crée une fenétre d’alarmes dans le modele a partir du
menu Outils = Objets Complexes, on tire une Fenétre Alarmes et on ajuste la taille

qui convient comme le montre la figure suivante :

[o=s Tomw.
| SIEMENS | SIMATIC PANEL

@ x
N

Objets simples

Ohjets complexd

2T exte me

_Q- Wue des alarmes
-ﬂ- Fenétre Alarpes
M Indicateur a

L & T H
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» Puis on insere un Indicateur d’alarme comme le montre la figure :

e

SIMATIC PANEL

@ x

3

Chjets simples

Chjets complexes

i Vue des utilizateurs
la Affichage de la courbe
n Vue dela recette

_&“ Vue des alarmes

'.-&- Fenétre Alarmes

M Indicateup alame

» On configure ensuite l'indicateur d’alarme.

‘ General
p Proprigtés

p Evénements Classes alarmes

Ermeurs
Awertizzameants

Systéme

En attente Acquitté
N I
v E
o [

O}

» Puis on associe lindicateur d’alarme a la fenétre créée pour qu’elle soit

affichée une fois qu’on ait appuyé sur l'indicateur.

@&

> eehan, x[+[+] [Z][=] Liste des fonctions
' Proprigtes
» E’vénTmants 1 <Aucune Fonction = }[
Clic i
m cli T — = Fonctions systéme
[#- Toutes les Fonctions systéme
[=- Alarmes
1 AfficherFenetredlarmes
< | 15 3
@ x
; Sf:;f:les x[+[+ Liste des fonctions
P Evénements 1 B afficherFenetrealarmes
P Clic

Mo de l'objet
Maode d affichage

2 <Aucune fonction >

m ClicAuClignotement
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Ainsi, a chaque fois que le ruban est fini, nombre de piéces a découper atteint ou
encore bouton d’arrét d'urgence actionné, l'indicateur d’alarme s’affiche en premier

plan ainsi que le nombre d’alarmes déclenchées.

Pour visualiser la nature des alarmes, on appuie sur l'indicateur d’alarmes.

[11.7. Ajout de changements de vue :

Afin de naviguer entre les différents menus, on doit créer des boutons qui nous

le permettront. La procédure est la suivante :

» Créer un bouton.

@x

[ Menu principal

| SIEMENS | SIMATIC PANEL

Machine & fabriquer - - ELECTRO INDUSTRIES
!es cales d'encoche

kL &

Objets simples

~ Ligne
(» Ellipse
O Cercla
[0 Rectangle
o A champdetexts
D AR L [abl champEfs

.......... o : (%? Charnp date/heure

.............. L X E‘ CharmpESS graphique
[~] champEfS symbalig...
g Affichage graphique

Bouton

_________________________ 2 it )

[ Menu principal

| SIEMENS | SIMATIC PANEL

Machine & fabriquer :  © : ELECTRO INDUSTRIES
| les cales d'encoche

P Général i ~
P Proprictés Mode bouton Graphique
Animations Tenxh . Liste de
: Evénements O Tee © Graphique @) graphiques
9 Gz itee Graphique OFF |Parametrage j
) Invisible

Graphique ON []

|~
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» Associer le bouton a une vue :

Projet L,; < [Menu principal | 1 Configuration manuele

laas Prajet
=R SIEMENS
=55 Yue

DU TELECTRO INDUSTRIES
AZAZA,

Machine & fabriquer
les cales d'encoche © 0

cliTala]
----- += Warablez

----- . ¢ Liaizans

I}:Iﬁ Gestion des alarmes

----- B4 Alames analogiques
----- ER Alarmes TOR
E]--ﬁ Faramétrage

]--m Recettes

]--% Liztes de textes et de graphic
758 Gestion utlisateur untime
E]--F_ Paramétrage du pupitre
Hﬁ Localisation

@ Langues du projet

=
=
=

[11.8. Définir la fonction STOP_RUNTIME :

Ce bouton sert a arréter la simulation. Pour le configurer, on crée un bouton et

on procéde comme le montre la figure suivante :

Bouton_7 (Bouton)

m GEnéral
} Proprigtés

» .ﬁ.nijnatic-ns 1 Bl StopperRuntime
’ Evenements Fonchi r
o Glic = Fonctions systéme

IE Toutes les fonctions systéme

P Presse 2 .
m Feldche o )
) Autres Fonckions
m Ackiver o i
. @ -Rafraichirvariable
B [esa
m Modii 1

- Caleul
- Clavier
- Clavier pour objet
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I11.9. Test et simulation du projet :

Avant de terminer la configuration, on teste et simule le projet a l'aide de la
fonction de contréle de cohérence et du simulateur de WinCC flexible (WinCC

flexible Runtime).
[11.9.1. Exemple de test du projet (Compilation) :

> Démarrer le controle de cohérence :

Blors d'affichage Qutils  Fepétre  Aide

L. YoM 5. kK. e
2P

Le résultat du controle de cohérence est affiché dans la fenétre des erreurs et

L

-

avertissements :
Heure Catégorie Dezcrption
20355371 Compilateur Corversion des images en cours ..
20355371 Compilateur Polices en cours de conversion ...
20355371 Compilateur Yeérfication des résultats en cours .
20355371 Compilateur E criture des fichiers de zortie en co...
20355371 Compilateur Maombre de Poveer Tags utilizés - 4
20355371 Compilateur Teming avec 0 ereurlz], 0 avertizse. .
20355371 Compilateur Horodatage | 22/065/2010 20:29:22 - .
20355971 Compilateur Compilation terminée |

= Fenétres des erreurs et avertissements 4 _

[11.9.2. Exemple de simulation du projet :

La simulation permet de détecter des erreurs de configuration, et d’avoir un
meilleur apercu avant de mettre en ceuvre le projet.

» Créer une table de simulation :

1. Démarrer le simulateur :

E“‘ WinCC lNexible Advanced  11DJM. b

Projet  Edition  Affichage  Insertion  Eormak  Blocs d'affichage Qukls  Fepétre  Aide

,_,;Nuuveau - I E'.T cf_oﬁ - B,
2 - - @ R,

Framgais [France] ¥ . . .
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2. Sélectionner les variables a simuler :

Efi sans nom - WinCC flexible Runtime Simulator
Fichier Editer Affichage 7

D DEE s 5?2

“Yariable Type donnée | “aleur act. Formst Cycle écriture| Simulation  |Forcer waleur ' alhlin Valhlax Période Lar
p |Consign.. LONG o Déc 10 =4 ffichages 1] 4294067295 I
* | : r
i 1 |

| b
T

3. Enregistrer la simulation :

':ﬂ‘ ' Sans nom - WinCC flexible Runtime Simulator

Fichis diter  Affichage
|l|| N YIEX]
“ariakle nee “aleur act. Formst Cycle écriture]  Simulation  |Forcer valeur “alhin “alldax | Période | Lar
| b fConsion... o .. Dbe 10 stffchages L0 sedmeres [T
Enregistrer sous
£ Erregistrer dans : |w Dizque local [C:) j & =k E- 3
(AT B)5co01 4
coosioitrrn) o oocuments and Settings () Temp ~| Cch
Eee s | [ WINDOWS E Aff
de graphic ot o | [Bkechs Ba
untime oo e B s
e (AN P Fil
Jpitre |)Program Files J N
Marm du fizhier : |Simulatinn Enregistrer I
Tope . IFichiers WinCE flexible Burtime Simulator [7six) ;I Annuler |

Dlezcription d

» Simulation du projet :

S RT Simulator [100%] [- [O]x] g
SIEMENS SIMATIC PANEL

Machine & fabriquer ELECTRO INDUSTRIES |
les cales d'encoche AZATGA

Fichier Editer Affichage 7

BNDEE s e &7
Variahle |Type donnéel Waleur act. Format C\fcla ecrnural Simulstion |For
Gansiiii:, FRLRONG o il e oD H

HONOL
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Conclusion :

Dans ce chapitre, nous avons présenté notre correction en ce qui concerne la
commande par panel. Ceci tout en éliminant le pupitre a entrées physiques par son
remplacement par un panel tactile.

Celui-ci a été configuré et comporte différents menus graphiques et alarmes,
pour une meilleure compréhension de l'opérateur, en particulier dans le cas d'un
danger d’'une part, et pour un meilleur suivi du systéme selon le programme de la

machine créé d’autre part.
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Conclusion générale :

Le travail présenté dans ce mémoire, est axé sur une amélioration de la partie
commande d’une machine a fabriquer les cales d’encoches et de son automatisation
par un automate programmable S7-200 (CPU 226) de la firme SIEMENS ainsi que

sur I'amélioration du systéme de supervision par un panel tactile TP177A.

Le stage pratique en milieu professionnel nous a été bénéfique dans la mesure
ou on a pu intégrer et approcher I'environnement industriel en appliquant nos acquis

théoriques a la réalité de la fabrication industrielle.

L'utilisation du GRAFCET comme outil de modélisation, méthode d'analyse et de
synthese fiable, robuste et simple, nous a facilité la transcription de ce modele en

langage de programmation avec le logiciel STEP7 MICROWIN V4.0.

Ceci nous a également facilité I'élaboration d'une solution programmable a cette
chaine de traitement, et par la suite configurer le panel tactile TP177A par le logiciel
WINCC FLEXIBLE.

Une fois l'automatisation réalisée, toutes les modifications souhaitées peuvent
étres configurées directement sur le programme sans pour autant manipuler la

circuiterie.

Toutefois notre travail reste une solution qui participera, du moins nous
I'espérons, d'une maniére ou d'une autre, a apporter un éclairage et des possibilités

nouvelles aux lecteurs qui seront amenés a utiliser I'automate S7-200 de Siemens.
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