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Introductin gnéral e

INTRODUCTION GENERALE

La modernisation des chaines de production s'impose d elleeméme dans tout les secteurs de
I'industrie, suite aux importantes avancées technologiques enregistrées pendant ces derniéres
décennies e suite au boom économique qu’a connu le monde entier en terme de quantité produite et de
sa qualité ; chose due a I’ émergence de nouvelles puissances économiques.

C’ est pour quoi les industriels cherchent & adapter leurs chaines de productions qui sont d§a en
place aux nouvelles technologies, afin d' éviter de les remplacer par de nouvelles chaines, qui
seraient tres couteuses et ce pour atteindre les objectifs suivants :

Plus de sécurité dans le travail.
Diminuer les frais de maintenance des équipements.
Plus de productivité en termes de quantité et de qualité.

[ e A e

Un prix de revient de production le plus bas possible.

Tout cela dans un but ultime qui est d’ ére plus compétitifs afin de garantir leurs places dans le
marché de commercialisation relatif aleurs activités.

La SNVI (société nationale de véhicules industriels) en Algérie fait partie de ces industriels
qui cherchent a moderniser leurs systémes de production pour les raisons qu’'on a citées dans le
paragraphe précédent e ¢’ est en son sein que se fera notre travail.

En parlant de nouvelles technologies, on sous-entend des technologies basées sur des
programmes informatiques gérés et exécutés par des systémes intelligents appelés automates
programmables industries (API) qui effectuent le control et I’ ordonnancement des différentes taches

gue doit accomplir une machine ou une chaine de machines.

Justement notre travail consistera a adapter un APl sur une chaine de moulage de pieces
moyennes, particulierement sur la machine a mouler <PM3> du constructeur OSBORN au niveau de
I’UFR (unité fonderie Rouiba) affiliéeala SNVI.

Pour cefaire nous organiserons notre travail de lamaniére suivante:

U Lepremier chapitre sera consacré a la présentation de la SNVI et de ses différentes unités
ainsi qu’a la présentation de la chaine de moulage des piéces moyennes et nous y donnerons
un apercu sur le procédé de moulage en sable siliceux.

U Ledeuxiéeme chapitre quant alui comporterala présentation de la machine a mouler PM 3 et
son éude technol ogique sous différents aspects.

U Letroisiéme chapitre sera dédié a la moddisation de la machine tout en y présentant une
éude relative a I'outil de moddisation utilisGRAFCET), a I'é&ude des automates

UMMTO/SNVI Pagel
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Introductin gnéral e

programmables industrids et le choix d'un automate pour la réalisation de la solution de
commande de la machine a mouler PM 3.

U Lequatriéme chapitre est un espace dont lequel sera exposée la procédure de concrétisation
de la solution de commande.

U Lecinquieme chapitre sera consacré ala supervision de la machine a mouler PM 3.

UMMTO/SNVI Page 2
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Chapitre l.

Ll. Introductm @@

Dans ce premier chapitre, nous présenterons d’une maniére générale la société d’accueil ou s’est
fait notre stage a savoir la société natmal e des véhi al & i mdustrid s (W1 ), au cours de cettel
présentaton rous ra tiras |’acent su |'ui téfaoderi ede Raiiba (BR) @ cet ensam sénque Bribus
avons eu a résoudre une problématiye d ait ava tisdonque nos exmpserons a lafnck @ daptre.

1.2. Historique

L'entreprise Natmaledes Véhial & | rdustrids( SWI)est née par décret 81-EB42 du
12/12/1981.Elle a hérité des structures, moyens, biens, actiité no nopol e a |’irp ortation et lel
personnel détenus ou gérés par la SOciété NAtmal e e EOnstructin MMEcanique (SONACOME) par
décret n® 81-345 du 12/12/1981.

La SOciété NAtmal e e EOnstructtn EMEcanique (SONACOME) a été crée par ordonnance n°
67-150 du 09/08/1967 ayant pour vocat;n d’ epl d ter et de gérer | s usires de construction @
mécanique du secteur public. Son organisatin regraupe dxdvsms ont la ¥Vl ftuue VI .

Le 09/05/1995, est survenue la transformatin & la VI en Scié é Rir Atin @ &l capital social
de 2,2 milliards de dinars. [1]

1.3. Mission de I'entreprise

L’Entreprise Natmal e des Véhi al e | rdustrié s (9\WI )i ssue de | arestrictuation de |a
SONACOME est chargée dans le cadre du plan natmal di dével ppene nt €onom qe & swocid ¢

La recherche.

Le développement.
L'importatn.

La distributin.

cccc

Elle se spécialise dans le secteur des véhicules industriels et leurs composants dont :

Les camions.

Les autocars, autobus, minicars, minibus.

Les camions spéciaux.

Le matériel tracté (remorques, semi-remorques, et autres.........).

ccccc

Les pieces brutes de fonderie.

D’une maniere générale, tous véhicules destiés au transport r autier ke persamnes et E
marchandises d’'une charge utle uupériaur a 15 tmne.

D’autres parts, la SNVI est chargée d’assurer et de promouvoir les actii t&s d or&s wente des
véhicules industriels par la mise en place de leurs moyens de maintenance.

UMMTO/SNVI Page5
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Chapitre I.

1.4. Actii té & I'entreprise B
LaSNVlapouractits piciple : 2
U Larecherche.
U La productn.
U Ladistributm & larairtenance.
1.4.1. Actii té d ule & recher chel@
Cetk xtiitées asurée @ [lfUnité d’Etude et Recherche « UER ». Elle a pour missions :
I'innovatin & le laxcene nt & muveaux padui ts.
L'amélioratm c la qual ité & la fib | ité

L'acquisit;h & lamitrise & muvel les technol @i es.
La diversifation ds sarces dagorovi siomenen t.

cCcC Cc c

1.4.2. Actii té poductim R

Cetk xtihitéed asurée pa (@) qgatreunté ogratormel | esqui sot :

Division Véhicules Industriels (D.V.I).
Unité Carrosserie Rouiba (U.C.R).
Unité Fonderie Rouiba (U.F.R).

Unité Carrosserie Tiaret (U.C.T).

c cC Cc c

Division Véhicules Industriels (D.V.1)

Cetk wi té ayant pour athvitéd on gne lenm tage de camo s et Rdlautobus, leurs ventes ainsi
que la distributin & p &es & rechange.

La D.V.l fabrique actuellement (07) sept types de produits de base ; camions, autobus, autocars.
Le taux d’intégratin d dbal myen e sire st & 'ode dd B% @& qi recessite lamse e avre
d’une technologie variée et complexe au sein des diffrents @ntres & fdriation dot |le plus
important sont :

La forge.
L’'emboutisage.
L'usinage et traitement thermique.

cccc

Le montage.

Unité Carrosserie de Rouiba (U.C.R)

Mise en productin en Septenb re 1979, cetteun téi nég ée iritidert auC. \/ I/ R ba, es
autonome depuis 1987. Sa fonctin est @e fabriquer toutes une variété de produits de carrosserie
portées ou tractées.

UMMTO/SNVI Page6
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Chapitre I.

Elle dispose pour cela des ateliers principaux suivants

Atelier de débitage.
Atelier de mécanique.
Atelier d’assemblage.
Atelier de montage.

cccoccc

Atelier de peinture.

Unité Fonderie Rouiba (U.F.R)

Mise en product;n en 1984, cette uni téi ntégrée a |’ ai gne au C.V.l /RUI BA et autorome
depuis le 01/01/1987. Elle est d’une capacité contractuelle de 10.000 tonnes/an de piéces brutes de
fonderie.

Unité de Carrosserie de Tiaret (U.C.T)

Mise en productin en 1982, est d’ wne capacité contractwel le de 9000 carrcsserig/an. La
carrosserie de Tiaret fabrique essentd lave nt lemm térid tracté & les é&ui ne nts cestis afarel
monter sur des chassis cabine SNVI.

1.4.3. Actii té¢ & d strilution et e mi nterance @@

Cete xtiitéed asurée sas | dir etives dedex (03 diredbnsi npot antes :

Directin Nl r keting et Mntes (DY)

Pour améliorer sont potentd de d srilutioy 1aSNM  anis en plae ure un téde [ gestm ce
produit Implantée a Rouiba sur le site du complexe, cete i té apur msios piciples B
U Réceptn & ontrd e ct éhi al es.
Mise en carrosserie des véhicules.
La préparatlm & @s \éhi al .
Livraison vers les unités commerciales.
Gestn s sacks.

c c Cc c

Directthn @ntrad e drés \énte (BCAV)

L'importante actiité de la DCAV, est assurée par onze (11) unitss coome rcid s répartis a
travers le territoire natmal .

La DCAV est chargée d’assurer :

La vente des véhicules neufs.

La vente de piéces de rechange.

Le service Aprés Vente.

La réparatin & la Mnovation des pacs rég oraux de ces procui ts

cc Cc c

UMMTO/SNVI Page 7

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



http://www.pdffactory.com

Chapitre I.

I.5. Présentatin gnérad e & I'wni té fnderie Bui a2

En 1980 l'intégratim & la fonderie G @le Rouiba au complexe véhicules industriels est réalisée
par RVI France et SNC Canada elle a été réceptonnée & m & en g oductin au déout e 185 & =lle
est autonome dans la gestin akpui s P87 & dle est rattachée al adir etionde | a W .

Elle a une capacité nominale de 10 milles tonne de piéces en fonte a graphite sphéroidal par
an et de 330 tonnes de piéces en alliage d’aluminium pour un effctff iritid del2® & RrdAployés dont la
plupart ont été formés en France chez le constructeur RVI.

Les principales piéces fabriquées pour la DVIsont :

U Carters de pont.
U Support diffr entid.
U Moyeux, Ferrures.
Suite a la crise économique qui a baissé les demandes de la DVI, la DFR a intégré la productm
de la fonte lamellaire pour les tambours de frein, les blocs moteurs, trempetes & ol sits mteurs @t
cela depuis 1995 a ce jour.

I.5.1. Présentatin cbs d férents ateli as du bdinet delafote & & BB

Le batia nt @ fonte GS est réalisé en étage. Cete achi tectur e facilite @alimentatin dés ra chi res
et permet :

La récupératm di sbl e

La récupératin dbs p ées.

La récupératin as dtchets.

L'entretmn &bs éui ene nts d etriqies dirantant les faurs.
Stockage de I'air comprimé.

cococococo

L’acces sous les machines.

-
™

batia nt @GS est composé de quatre ateliers :

Atelier noyautage.

Atelier sablerie/ moulage.

Atelier fusion.

Atelier parachévement (fii tir) .

cc Cc c

Atelier noyautage

Cet atelier comprend :

U 08 machines a noyaux (H 12 V).
U 06 machines de marque (Schalco).
U 01 ratoureuse.

U 01 centrale de traitement sable.
U 01 équipement de traitement de noyaux de marque (Croming).

UMMTO/SNVI Page 8
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5

02 malaxeurs.

Atelier moulage/sablerie

Cet atelier est composé de deux partss :

a. Parte abl eie

La sablerie est un ensemble de convoyeurs a bandes, de malaxeurs, de trémies de stockage, de
convoyeurs oscillants, d’ un systéme de refroidissement appelé (refroidisseur) et d’ extracteurs ainsi

que du dispositfd d ira ntaticn des nax hines anm | er.

b. Parte m ul ge

Cetk @rteest copo sée de lignes de moulage :

a

ccc

5

(PP1, PP2) : lignes pour pettes p &ces & daque lige onmp rend : B

01Machine a mouler.
01Tunnel de refroidissement.
01 Cabine défoncage.

01 Convoyeur a plateaux.

Capacité de travail nominale : 120 moules/h.

1%}
i
i
a

5
5

(PM3) :cete lighe ot abstide afdri qer ds piées ny ennes, dleet mied :
01 Systéme de la plaque modele inférieure et supérieure.

01 La machine a mouler PM3 du constructeur OSBORN.

01 Un tunnel de refroidissement.

01 Une cabine de défongage.
01 Un convoyeur a plateaux.

Capacité de travail nominale : 54 moules/h.

1%}

(GP4): cete lige &t abstide alafdri ctiondes grases piee telesquel espots.

Elle comprend :

[ N i -

01 Machine inférieure.

01 Machine supérieure.

Des chariots de transfert.
Des chariots portes moules.

Atelier fusion

L'atelier comprend :

cccc

UMMTO/SNVI

02 fours a arcs pour la fusion de métal.

03 fours a inducttn pur mirtenirlaterp ératuwe ¢ td liqi k.
04 ponts roulants : 20 tonnes et 6 tonnes.

03 palans : 5 Tonnes.

PDF created with pdfFactory Pro trial version www.pdffactory.com
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U 03 poches de 10Tonnes et trois poches de 2 Tonnes.

Atelier parachévement :

C’est dans cet atelier que le produit est achevé.

Comme notre travail se fait au niveau de I’'UFR nous présentons ci-aprées son schéma organisatmnel .

UMMTO/SNVI Page 10
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[ DIRECTION UFR J
" ASSISTANT ) [ pivision
SECURITE J L INFORMATIQUE
-
PCO
-
DEPARTEMENT DE DEPARTEMENT DEPARTEMENT DEPARTEMENT DEPARTEMENT DEPARTEMENT
PRODUCTION MAINTENANCE TECHNIQUE PERSONNEL (GRH) COMMERCIAL FINANCE
-
/
SERVICE SERVICE METHODES SERVICE SERVICE MEDCINE SERVICE ACHATS SERVICE
ORDONNANCEMENT METHODE COMPTABILITE
N ORDONNANCEMENT
.
MOULAGE SERVICE GENERAL LABO QUALITE DEPARTEMENT APPROVISIONNEMENT
PERSONNEL
NOYANTAGE
.
p
FUSION REALISATION CONTROL GESTION
L PERSONNELLE
g |
PARACHEVEMENT GESTION INDUSTRIALISATION MOYENS VENTE BUDGET
GENERAUX TRESORIER
N\
Figure I-1 : schéma organisatmnel & I'FR.
UMMTO/SNVI Page 11
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1.6. Principe de fonctimnene nt & laligve d mul ge M3 [

La productin sur cettechai ne se fait en cirait ferm& le cyclecome nce a lasortiede |a
cabine de défoncage ou se fait la récupératon pui s I’'ewvoi des chassisvides @r i auvrig sur in
systéme muni de galets vers I’'entrée de la machine a mouler PM3.

Celle-ci assure le moulage de deux partis supériarres & ifeaiaires b lap &e dsirée al'dc
d’un systéme de transfert de plagues modeles sur lesquelles sont disposées les formes que I'on veut
obtenir.

Alasortece larachire amule B, ds aivriegs ssurent I'ssenb | ge & le canp age s
deux parts di mule taut en rattat al’inériare ds nyaux pus le clissis aind asenbl és sot
disposés sur le convoyeur qui assure leur transfert vers le poste de coulée ou s'effctue el
versement de la fonte liquide (fondue a 1400°C et maintenue en cet état a une température de
800°C)

Ensuite les chassis assemblés passent dans le tunnel de refroidissement pour baisser leur
température a 'aide d’un systéme d’extracteurs d’air et fial exe nt, ils sont convoyés ‘ers la abi rel
de défoncage ou se fait I'extractin s p &es darsi dt enues & la récupération dusdl e.

Lesfgres (1.2 & (.3 mntrent ls dférertes rerésentatbrs deceté duaine.

UMMTO/SNVI Page 12
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}
ENVOI CHASSIS VIDES

!

" N\
MOULAGE DE LA PARTIE
INFERIEURE
MACHINE A
< > MO ULER
MOULAGE DE LA PARTIE SUPERIEURE PM3
. J
* INTERVENTION
ENLEVEMENT, ASSEMBLAGE ET MANUELLE

CRAMPAGE DES CHASSIS

A 4

COULEE DU METAL

A 4

REFROIDISSEMENT ET DECRAMPAGE

A 4

DEFONCAGE ET RECUPERATION DE LA
PIECE

Figure 1.2 : schéma synoptiye & fowctiomenent ce | achai ne
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ZONE DE COULEE ZONE DE DEFONCAGE

Tunnel de refroidissement

+ Convoyeur a plateaux

Envoi du chassis apres défongage (manuellement) I

Pose des noyaux et assemblage chassis

Convoyeur a galets

Interventim m nuel |&

—
OIS D

* voir chapitre Il. Figure |.3 : Chaine de moulage PM3.

UMMTO/SNVI Page 14
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I. 7. Le moulage

La chaine de moulage de pieces moyennes PM3 utlie le pacédé & m ul ge e sbl e dlicux.
Nous présentons ci-apres un apercu décrivant ce procédé.

1.7.1. Généralités

Les organes et pieces constiiant s les ra chi res & gpare Is povi enent & sources d\erses a
fabricatin td ls aie le fa geage, I'etap age & lafanderie (o ul &e), éc la techni que & fanderie
(moulage) est souvent la plus utlife @r éle st mn xul e nt &onom qie, misassi dle
permet:

U De produire des piéces de formes complexes (diffilean t rél i sbl es pr W nge ou pa
autres procédés).

U D’avoir une série des pieces identiye.

U D’obtenir des pieces massives telles que les bats, les wl ants, ls dassis ls ba@s mteurs..

Le moulage ou fonderie est un ensemble de procédés qui permet de réaliser des pieces
métalliques brutes. Le moulage proprement dit, consiste a réaliser des piéces brutes per coulée du
métal en fusion dans un moule en sable ou en métal (représentant I'empreinte de la piéece a obtenir).
Le métal en se solidifint, repr adui tles ontaurs & drensios & lI'eprerned mul e

Event  Trou de coulée
|

~ Flasque

Chassis supérieur
Sable

Joint de moulage

Chassis inférieur Sable

Figure .4 : Constiuion d'un n | e

Dans la spécialisatm & fonderie =l o0 la mtue ds rdtaux & dliges uiliss, o distige
pratiyene nt les fonderies wiwantes :

Fonderie de fonte
Fonderie d'acier.
Fonderie d'aluminium et ses alliages.

cc c c

Fonderie de cuivre. Bronze, etc.

On mentinne encore une fdsque lachaire de no ul e PMB utilieconme allige laforte
sphéroidale donc elle fait parte & la pem &e @tégorie asne ntianée.

UMMTO/SNVI Page 15
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I.7.2. Fonderie de fonte et moulage en sable siliceux

Dans la chaine PM3 on utlie in tye ¢ mule dtperm nant mrce g il pput servira vn gand
nombre de coulées de métal. Il est réalisé en en deux partes (dhassisif&iair & supérieur) pour
faciliter I'extractin de lapi &€e. |lest utiligsurtat losque |aquantitéde piéces a noul er est
importante (pour la PM3 : 54 moules /heure). Voir fgires (-9 ¢ (-9 .

L/
- ‘—[II_IJ'L::P=EE[ ]in

Figure 1.5 : Chassis supérieur et inférieur Figure 1.6: Moule obtenu aprés assemblage

Caractéristiues di sabl e & rma ul e

Les sables utligss en fanderie ai vent répondre awm ertanmonb re dim ératifs:
U Reproduire fibl ee nt la p &e madel e
Avoir une surface aussi fire qie wssib e
Ne pas ce désagréger lors de I'extractin di ra del e
Résister a la température de coulée élevée du métal.
Résister a I'érosion par le métal liquide, lors de la coulée.
Etre suffeme nt prnda ble par prnettrele @sage des gaz pralu ts pedant | acou ée.
Permette n dtcochage a £

cococococc

Compositin @s sbl & & fanderiel?

Ils sont généralement composés de :

U 70 a 80% de silice (support)

U 5a15% d’argile (agglutiant )

U 7a10%deau

U 3a5%d’impuretés (oxyde de fer, matires @ gani aqies, dc.)

Caractéristiye @ la fomte @& oul &

La température de fusion se situe dans une plage de 1100°c a 1400°C selon la teneure en
carbone qui est un élément qui permet de modifer |ls caracté&isioes de | afate pair pernettrel
son utlisation dans di fféentes pieces sel onl es cond tiorsde traval (terpdrature, presion,
secousse, etc.)

UMMTO/SNVI Page 16
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Confecttn di ro dél e ¢ royau Préparatin di sbled mul ge ¢

\ / noyau

Mise en place du

modele dans le chassis

A\ 4

Confectin di ra dél e avec Remplissage du chassis

noyau

\ 4
Extractm di o déle

Confectn dbs dtaches de

A 4

Fusion du métal Coulée dans le moule

A 4

Refroidissement

v

Décochage

v
Ebarbage

v

Controle

v
Piéce fii e k fonderié Usinage

Figure I.7 : Récapitulatf di pocédé o m ul ge.
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1.8. Problématiye @&

Au niveau de l'atelier de moulage de I'unité fonderie de Rouiba (UFR), la ligne de
moulage des pieéces moyennes comprend une machine qui ef&cte | & o pératias
proprement dites de moulage en sable siliceux. Il s’agit de la machine a mouler PM3. Cete
machine fonctmne atwel leve nt d me ra ni e aut ara tige bz ée su latehnol og e dit el
logique cablée. Cetk technol giere permet s alamchire ddeinde son redenen t
optim | chose due au vié llisene nt de I'équi @ne nt qui cause des pannes fréguente cui
obligent le personnel a arréter le fonctmnene nt afinde rerpl aer les conpo sants
défectueux. C'est ce probléeme qu’on est appelé a résoudre en proposant une autre solutm
d’automatiation bz ée su ue tehnol og e plus fidde a awir, wmautonate pr@rammab | e
industriel qui assurera un fonctonene nt avec wn taux ¢ d&fdllace mnml.

1.9. Conclusion

Apres avoir présenté la SNVI, on voit qu’elle est composée d’'un nombre important
d’unités qui assurent diffrentes taches, ce qui rend | 'aaptatin de |leu d fféentes
machines aux nouvelles technologies indispensable pour accomplir le travail désiré. Pour se
faire, une étude technologique détaillée de la machine est nécessaire. Justement, le
chapitre suivant sera consacré a I'étude technologique de la machine a mouler PM3 sous
diffrents s pects.

UMMTO/SNVI Page 18
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I1.1. Introductm @&

Dans ce chapitre nous présenterons la machine a mouler PM3 puis nous effctuerons son
étude technologique sous diffrents aspects en we de lamo déliser pr le ®RAFCET pour pouvoi r
élaborer une solutm pur oon ait ava tisdondars | eschgi tres a wenr.

La machine a mouler PM3 est la piece maitresse de la chaine de moulage des piéces
moyennes, elle est du constructeur francais OSBORN, elle a été mise en service en 1984.

11.2. Aspect mécanique de la machine a mouler PM3

Elle est constiiée essentidleant ok vérirs dont langj or téfortiome sedontraos aes
dans un repére orthonormé OXYZ, de moteurs électriques, d’'une trémie a sable et d’'un systeme de
rails munie de galets qui assurent le glissement et le transfert des chassis. Ainsi que d’un ensemble
de capteurs de trois types (fis de courses, i ductifset capteus de niveu) acelas’aoude un
ensemble de distributeurs, vannes pneumatiyes & é etrovannes.

Le schéma synoptiye & @tte n@ hine ex dnné das |afigre (11.9.

Tableau Il.1 : Les diffrents conp osants ¢ larmchire amula MB .

N° Nom du composant N° Nom du composant

01 | Goulete 15 | Réservoir

02 | Absorbeur de choc 16 | Palier de vérin

03 | Trémie 17 | Vérin pneumatiye & darid & transfet
04 | Vérin pneumatipe 18 | Ensemble téte de pression

05 | Palete @& lid sn 19 | Ensemble vérin d’égalisatm

06 | Vis spécial 20 | Chassis

07 | Volet 21 | Racleur

08 | Doigt d’entrainement 22 | Galet

09 | Moteur aérateur 23 | Moteur G2

10 | Barre a galet 24 | Vérin pneumatiye & darid grafe

11 | Moteur G1 25 | Chariot agrafes

12 | Moteur G4 26 | Vérin pneumatiye & Ciqet

13 | Vérin pneumatiye 27 Batil

14 | Recentreur 28 Moteur G3

UMMTO/SNVI Page 20
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11.3. Séquences de fonctoinene nt & lamchire amul e NV @

Le fonctmnene nt @t lamchire £ rsure &ns ls atias suvates : B

U Recentrage chassis.

U Sorte abs i gs.

U Libératm di dassis@ar retaur o lalutée & di recentreur

U Avance du chariot de transfert.

U Sélectim & lapaque mdele

U Montée de la table et sorte & |a lut ée.

U Ouverture des volets et remplissage en sable plus la mise en marche du moteur aérateur G5
(voir annexes) pendant un certain temps.

U Fermeture des volets et arrét aérateur.
Retour chariot de transfert.

. C

U Décente des vérins d’égalisatin (téte de pressian, voirfigre | 1.1 pur serrage du sable @
pendant un certain temps.

U Crampage de la table.

U Montée de la téte de pression et décente lente puis rapide de la table.

U Alafhnde ladécente de latabl eet ladtectimd unaurechissis, lanac hine refait les
mémes opératms, jsqu' ae qe lepen & 0t pussé @r le ckuxiée ur le psitamer
sur le chariot agrafe qui I’entraine vers les galets commandés aprés machine.

U Selon la nature du chassis, il s’arréte au premier poste d’enlevement aprés machine s’il est
parteifé&iaire ou bien ilest transfé& é vers | e deuxi e poste d enl &vene nt grace aux
moteurs G2 et G3. (voir annexes).

11.4. Etude technologique de la machine a mouler PM3

L'étude de la machine peut se faire sous deux aspects a savoir I'aspect pneumatiye et
I"aspect éclectipe.

11.4.1. Aspect pneumatiye & lamchire [
a. Les Actimneurs [
a.l. Les vérins

Ce sont des actneurs qui réalisent un no uvene nt liréaire ou un no uvene nt ra atif a @
I’endroit méme ou I'on a besoin d’une force ou d’un mouvement circulaire et ce en convertisant
I’énergie de I'air comprimé en énergie mécanique. Les fiures ci-gorés résume nt et no ntrent le
principaux types de vérins.

UMMTO/SNVI Page 21
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Actionneurs
pneumatiques

— Actionneurs lineaires ——

— Vérin simple effet
- Vérins simple effet
(wérins & pousser ou & traction)
- Vérin & membrane
- Vérina soufflet
- Mus¢le preurratique

— Actionneurs rotatifs

Figure ll.2 : Types de v

— ¥érin a double effet
- Vérind double effet avec ou sans
amortissement de fin de course
- Yérina double effet avec
tige de piston traversanie
- Vérin sans tige

= MActionneurs rotatifs

- Vérin rotatif
- Vérin oscillant

érins.

Figure 11.5: Vérin rotatf.

Comme la machine a mouler PM3 ne comporte que des vérins doubles eftt nous
présentons ci-apres les constiuant s ds érirs meuna tiges dabl e eféet (fgrel |. 6.
UMMTO/SNVI Page 22
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Constituant s d tn \érin meunu tige daibl e efét

Le vérin se compose d'un tube, d'une culasse arriere et avant d’un piston avec joints, d'une
tle e vrin d wn coussiret & d i jort raclarr. Acelasgatent ces d ée nts ck lidson & cks
joints statiues. FlLe corps du vérin (1) est constid d in tbe en acia étirésans soudure. Pour
augmenter la longévité du joint du piston, la surface intérieure du tube est minutausene nt fiie. lel
corps de vérin peut également étre fabriqué en aluminium, en laiton ou en acier avec des surfaces de
glissement chromées. Les culasses avant (3) et arriere(2) sont d’ordinaire en matériau de fonderie
(alliages légers coulés par injectin) . Leur fictionsur | e ylinde se fait ainoye n de tirars, @
fleages ou de bricks. Bla tie de vérin (4B est pratiuene nt tauj aurs en acie iroxydabl e Ble
coussinet (5), en bronze fritt ou en ma téial synt étige, ssure | egu dge de | atigedu vérin.
Devant le coussinet se trouve un joint racleur avec joint a levres intégré (6). Le joint racleur empéche
la poussiére et la saleté de s’infitrer, lejort a levres assure I'dé anchéi té entre la tge du piston et |al
culasse avant. Le piston (9) est également équipé d’un double joint a lévres (7), qui assure
I’étanchéité entre les deux chambres du vérin, et une bague de guidage (8). [2]

7 & 2
Figure 11.6 : Les constiuant s d n érin dubl e dfe.

Caractéristiyes d in \érin meunu tige daibl e efgt

U schéma pneumatiye

Chofk 5 ki Chombre avant

Vérin double effet

Figure 1.7: Schéma pneumatye d in érin adubl e dfet.
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U Effrt dbvel opé @r wmn Vérin: @

F = p S l\
/1 Surface sous F'I"'Ebﬂl-:}ﬂ

Prea,gion {em®) ou (
Force (dal) dalimentation (bar)
u (M) ou (Pal

U Efort thhoriqle & mussée : [

I | S = W{Rpicrar)
Fpth = p.5 = p-"(RPis’ron)Z ,tﬁj Dpiston

U Effrt théorique & larentrée b latge:

G
Frin = PS = P~"(Rp[sfun2 = r"rigez:' €7 &\'\d;’;e

Toutes ces caractéristipyes sont s autilsplus qe néessaires qu prnettent defaire des
choix judicieux par rapport aux types et dimensionnements des vérins a mette dains we irstd ldin
afnd ssurer les tiches dbsirées.

L'ensemble des vérins que comporte la machine a mouler PM3 proviennent des fournisseurs
MARTONNAIR et OSBORN, le tableau (11.2) fournit les détails qui les concernent. Voir fgire (11.§ .
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Figure II-8 : Implantatin eés Vérirs ¢ la mchire &PMS3.

Parte wpériair e ¢ la PM3

......... / \ Convoyeur a galets

10 Parte ma di ahe [

Parte pré&s mchire B

Parte a¥ant ma chi rel@

[ @ Moteurs
7 1-vérin doigts
2-vérin téte
: 5 4 .
08 3-v. chariot transfert
\_4-trémie

< 5-v. chariot agrafe

6-vérin cliquet

7-vérin butée
J 8-vérin table

9-vérin TPM

\ 10-vérin recentreur

Transfert plaque modele

e { Ensemble soudé
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Tableau 1.2 : Les diffrents érirs ¢ larmchire amule M8 .

Désignatin nbre type ®al (en pouce) La course(en mm)

Vérin chariot de transfert 02 Pneumatiye 6 1370
double efft

Vérin doigt d’entrainement 01 Pneumatiye 3 180
double efft

Vérin recentreur 01 Pneumatuue 4 140
double efft

Ensemble vérin table 01 Oléopneumatiue 9et3/4 590
double efft

Vérin butée 01 Pneumatiyue 3 85
double efft

Vérin chariot agrafe 01 Pneumatiye 8 1800
double efft

Vérin cliquet 01 Pneumatiye 3 100
double efft

Ensemble vérin téte de pression | 01 Pneumatiyue 33 300
double efft

Vérin volets 02 Pneumatuue 6 320
double efft

Vérin changement de pieces | 01 Pneumatiye 5 1700

modele

double efft

@al : diametre d’alésage.

b. Les prés actimneurs [

En pneumatiye il exi se d flrerts types de prés adtiomeurs .onci tera essentiel levat Les @

distributeurs et les vannes.

b.1. Les distributeurs pneumatiyes [

D'une maniére générale, un distributeur est composé principalement d’un corps, d’un tid r,
des orifies dentrée & & orteduflice 1,2 e 3 & d'wme oudexx coman d es depilotge B FAEBtR.

Lafgire .9 mntre @ dférents copo sants.
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Tiroir ~, Corps
6 >/ /
|
® ®
| |
® €

Figure 11.9 : Distributeur pneumatiye.

Les distributeurs peuvent étre classifis sel o laur onbre d oifis (N & lear navbr e de
positns & @ssage dar (VM .\birblau (.3.& elo letye & plaage qi lar st dapté bir

tableau (I1.4).
commande
neumatique
énergie &
pneumatique
distribuée r 4 )
eénergie pneumatique disponible
Figure I11.10 : Image réelle d’un distributeur 4 /2.
Tableau I1.3: Les principaux types de distributeurs.
N/M symbole orifies@ | positins &
& —+ 2 2
Mormalement
ferme
2/2 —+
i I 3 2
T T
3/2 T T
yy 3 2
T 17T
3/2 !
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a/2

H
e
_|

5/2

NB : il existe des distributeurs a trois positms @ pi dnc asx gifts ou plus

Tableau ll. 4 : Les diffrent s types & p ld ge.

Pilotage Pilotage mécanique Pilotage manuel Pilotage pneumatiyel
électrique
7 — —] —
poussoir Général )
enroulement Pneumatiye

N Sy

Yy, —)
Ressort Bouton poussoir
l-\l
— S

Pilotage hybride : Combinaison des diffrent s types suscités.

Pour plus d’illustratin lafgre (11.1) mntrelesdéna nand ige dundistribdeu 42 awec

emplacement d’un systéme de pilotage.

Systéeme de pilotage T 1 T

Figure I1.11: Schéma d’un distributeur 4/2.
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b.2. Les vannes

D'une maniere générale, une vanne est, elle aussi, une forme de distributeur, du coup elle garde
toutes les caractéristiyes eposées pécédemme nt. h aitre d le dfrel ‘aantage de syporter ds
pressions plus importantes qu’un distributeur. Quelque soit le fabricant, le type de vanne ou sa
génératim, wme \anne et tauj aurs adtconp osabl e Bchnol @i quene nt v cbux @rtes :

U Lavanne (Corps de vanne, siege, clapet).

U LUactowneur (A cade, srvo-ro teur).

Servo moteur
pneumatique

Positionneur
Electro-pneumatigue

| Arcade |

| Corps de vanne |

Figure 1.12 : Electrovanne.
c. Accessoires pneumatipes [

Toute installaton meuna tige né&essitefacenent wn ersenbl e dacessoreqi asure sm
bon fonctmnene nt. A tire d'e>enpl e nas citeors :

Les silencieux d’échappement: Ils permetint | ‘ssour d sene nt de | ‘&vacuatinde |’ dr

pour assurer un certain confort dans I'utlisation de | "éer gie preunati qu .

Les graisseurs d’air : |lIs servent a éviter la corrosion et a améliorer les glissements.

Les fitres d d f@1: lls servent a assécher I'air et fitrer ls @ussi&es.

les vannes d’échappement rapides : Elles sont utlisfes pour pernre ttrel|’dacuationrapide

d’une grande quantté daronprima.

Les réqulateurs de débit : lls permetint ¢ ontrd & le dbitdadr@ssant.

Les clapets antiret aur : Ils permetent ¢ B aquer I'd r @ssant dins i #ns dsiré

NB : Pour plus de détail voir annexe.
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11.4.2. Aspect électrique de la machine a mouler PM3
a. Les actmneurs &

Ce sont des moteurs électriques qui permetint la conversiom de I'énerg e d etriqie en wne
énergie mécanique exploitable pour diffrentes taiches td qie lepldage db pnp e, etra rene nt
de tapis roulants, etc. on utlie esentidl @ant trds tyes d ni eus éledriqes dns l'inlistriea
savoir :

U Le moteur asynchrone.
U1 Le moteur a courant contiu.
U Le moteur synchrone.

Comme l'ensemble des moteurs utliss sur lamachire a noule@ PMB sont des no teurs
asynchrones, on s’intéressera partiul idene nt a@ ern e.

a.l1. Le moteur asynchrone

Le moteur asynchrone triphasé (trois enroulements) est largement utli$¢ dans |’irdustrie sa
simplicité de constructin en fatwn mtéid tres fddeet qi dman de pas d’entreen Cane | e
montre la fgr g 11.B), il st onstité d'ure pa tie fke @ Eléstator (2) qui comporte le bobinage, d’une
parte ra ative B2 rotor(01) qui est bobiné en cage d’écureuil et d’une plaque a borne(03) pour
I'alimentatin & le oupl 3ge.

Figure I11.13 : Moteur asynchrone.

Principe de fonctmnene nt

Le principe des moteurs a courants alternatfs ré&side dans I'uilistiond” un chanp magn étiquel
tournant produits par des tensions alternaties. le ranchene nt et tre&s sml e trd s fisaran ent lel
courant de la ligne a I'enroulement du stator, le rotor est en court circuit. Dés que le stator est
aimanté par des courants triphasés de pulsatin B, il se produit un champ tournant.si le bobinage
statorique comprend 2p pdles se champ tourne a la vitesse A dite vitesse de synchronisme.
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Le champ balaie le conducteur du rotor y induit des forces électromagnétiyes. le i a dant e
court circuit les F.e.m y produisent des courants induits.

Ces courants, placés dans le champ tournant, sont soumis a des forces et ils forment un couple.
Le rotor étant libre ce couple le fait tourner.

Le courant étant donné par : (I=lgsin (wt+®)) avec ® déphasage par rapport a la tension et la
vitesse de synchronisme par w /p

a.2. Electro-frein

C’est un dispositf él etraré cani qie conp osé essentidl @ant dure bobi ne dunressot e
rappel et d’'un disque de freinage.il sert a freiner les moteurs aprés leur mise hors tension.

Principe de fonctmnene nt

L’électro-frein a disque est monté du coté opposé a 'arbre de sorte En I’dsence du cour ant
(ouverture de KM1 ou coupure de réseau), un ressort de rappel permet d’assurer le freinage. C’'est
élément important de sécurité qui permet aussi d’obtenir de la précision.

Lafgre sivante mntre @ pircig & foctiomenent.

I 1.1

M Q1

0§ mF1

a a d
PRSP, WP, KM 1

(S5 & b

l——]

Figure 11.14 : Electro-frein.

b. Les prés actimneurs [

Ce sont des composants qui assurent la séparatim entre I'dé age d& comma nde € I'dage o
puissance dans un circuit électrique ce qui permet d’assurer la sécurité des dispositfs et de
'utlisasteur taut en assurant lafanctin de | acama n de des actiomeurs. Su cetk kese on peut
distiguer aux tyes & pé atiomeurs : A B

b.1. Les prés actmneurs ¢ comma nde [

Les boutons poussoirs

Ce sont des contacts qui s’actinnent ma nuel lexe nt &inde pe nettrela rmse sows ouhors
tension d’un dispositf é etriqie. |l xiste psiars arimtes.
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Tableau I1.4: Les principaux type de boutons poussoirs.

Image Actiation Désactiatin
Pression Ressort
a maintin Clef
& Tournant tournant
]
Ci-apres est présenté le pupitre de commande de la machine a mouler PM3 et de ses moteurs.
Q ‘ LEDS ‘ ‘ BOUTONS POUSOIRS

Pupitre de commande

Moteur G1-G4 Sous tension Moteur G2-G3

O

Mise sous tension

Arrét ‘ Arr

Manuelle Arrét Automatiye

Marche

<
Q
=
(@]
>
(0]

D>
—+

O
O

Marche manuelle Manu -0- Auto Marche automatiye

Arrét d’urgence

Figure 11.15 : Pupitre de commande.
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Les relais

Un relais est constilé esentidl ean t:
U d'un électroaimant (bobine+circuit ferromagnétiue)
U d'une palete m bi le supportant le ont act ra bi le
U ainsi qu'un contact fie
U d'unressort de rappel du contact mobile
En alimentant la bobine, le contact mobile est déplacé fermant ainsi le contact électrique. En
|'absence de courant dans la bobine le ressort de rappel maintint le ont act aivert.

Palete ma bi le

Contact _ = —»

fie C 4_””_”’,,,,-ressort

Electro aimant .

Figure I.16 : Relais.

Les relais temporisés

Un relais temporisé est un relais spécial qui permet a l'issu d’'un temps préalablement
déterminé, de transmette une ifam tim éledrige. @ |’ gpel | eawssi relais de tok aui riena
temps spécifé au encore mmuterie llpermt e m s en xtin retardée ou ure nis een r gos,
toujours, retardée d’un actmneur.lafgre (1I.T) rm treunrdais tepo ri sé@ [B]

Figure 1.17 : Relais temporisés.

Les contacteurs

Le contacteur assure la méme fonctim que lerddsmisil pssede wn pouvoi r e coupure
encore plus important grace a des dispositfs d extintionde | ' ac d etriqe Lepowoir dcoyure
est partil i¢Fene nt i portant pour | acomma nde de charges fatewe nt sel fges conme | es
moteurs mais aussi de résistances de puissance (chauffge). Pour ces charges |'gparitin d'arcs
électriques est réguliere et il est nécessaire de les interrompre (risque de destructin @ d ircendi é).1l
est consthd & : [
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pOles principaux de puissance.
un ressort de rappel.

une bobine.
une «spire de frager» ou «bague de déphasage» qui évite les vibratms dies aI'd ira nt atin
en courant alternatf & la kobi re di ontacteur.

U contacts auxiliaires.

u
u
U uncircuit magnétiue feui ll¢é
i
u

U une armature fie ¢ wme aitre ra bi le A[4]

Figure 11.18 : Contacteur.
b.2. Les prés actmneurs ¢ Scurité [

Les relais thermiques

Un relais thermique permet de détecter les surcharges et de couper le circuit de commande
du contacteur (protecttn mntre les surcharges). on piie et msé sur I'dilistonde détecteurs
a bilame qui assurent le déclanchement par surcharge triphasée ou en cas de coupure de phase.la
fgrre sivante mntre wn rd d s therm que.

Figure 11.19 : Relais thermiques.

Les sectmneur s
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Le secttmneur est un di sositi disdermnt avec fusibles qui @rnet o déconnecter lald
charge du réseau pour des opératins de ma irtenance par exenple |lpraége égalam nt | el
dispositf en aval contre |l es courts circui ts grace aux fusibde. Ces dernas sont les él ére nts
principaux du sectmineur @r et aix qii ssurent lap dectimet l'isderant o | achar ge grace a
la fusion de I’'élément fusible .les fgures suivantes m ntrent respectvent les castituats duwn
fusible et un sectmneur.

Embout supérieur

avec percuteur
Support Percuteur-
du percuteur — indicateur
de fusion
Imtérieur de la h Corps de la
cartouche —— . cartouche
rempli de en porcelaine
silice
Element fusible
Embout
inférieur
i | Fil fusible
Soudure de — maintenant
I'élément = le parcuteur
fusible avant la fusion
Figure 11.20 : Fusible. Figure 11.21 : Sectmmneur .

U Mise en circuit des prés actmneurs é etriqies

Sectmneur ont acteur rd d s term que darge

Figure 11.22 : Image de mise en circuit des prés actmneurs é etriqieskl

ezl
|

—5 -
r T

Sectmneur ont acteur rd dsterm que  darge

Figure 11.23 : Mise en circuit des prés actmneurs é etriqiesil
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c. Les capteurs

Un capteur ou un détecteur a une fonctn smle:transfare r e gandeur physiaqe (résence
d’un objet, débit d’un liquide, température...) en une informatn conp réhensil) e par | a partel
commande d’un systeme. Cete foctin et asurée pa daux pa ties di girctes au =i ndu apteur :

U laparteensibeqi st dargée & dtecter la gandeur hysiale.
U L'étage de sorte qui et chargé & 'aapt ation de | ’idormati onau di d g avec |amrtie
commande.

On s’intéressera essentd leve nt atrd styes c @pteurs istdlés sor lamchire amule M3
a savoir :

U Capteur (détecteur) de proximité.
U Capteur de fh & ourse.
U Capteur (sonde) de niveau.

c.1. Détecteur de proximité (inductf) &

Les détecteurs de proximité inductfs r odui eent a I'extrém té e laur tée e dtectin un
champ magnétiye acillat. & chanp et gnéré @mr e iductance & win condensateur m nté
en paralléle. Voir fire (I1-24) .

Inductance Condensateur
\ /
R ;
&
¢ [
Objet métallique Capteur inductif
a détecter

Figure I1.24 : Détecteur de proximité (inductf).

Lorsqu’un corps métallique est placé dans son champ, des courants de Foucault prennent
naissance dans sa masse de métal, il y a perturbatimn de ce chanp aqui entraire une réductin de
I"amplitude des oscillatms au fu & amsure e I'gpprache b I'doj & rd td lique, jsqu’ a1 H @wage
complet. Cete varidion est epl oitée pa w arpl i fideur qu ddi vireunsi gd desorte, le apteur
commute. Voir fgire (11.5) .A[5]

I/1 ! Y ) T
1 I T I — -

1 — > >
py S I '\_/'I Ay ‘

Fanh
/oo ‘\
TR
I;/‘—x\\i
W= My
&R
g
A i
Al
4= s
W = My
&
g
PRait
VA
|fr-n\\
H
=

Figure 11.25: Principe de fonctohnnene nt di P1.
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c.2.Lesfis o ourse B

Le capteur de fhde course él etrique est constitwe d’ unm c rocontact a conma n de
mécanique. Le microcontact est acttiné mr pession du levieg a galée au mmyen & lacane d wn
vérin par exemple. Les contacts ouvrent et ferment un circuit électrique. Lorsque la came libére le

levier a galet, le microcontact revient en positm in tie.

Figure 11.26: Fin de course.
c.3. Les capteurs de niveau capacitfs (sonde apacitig & &

IIs sont congus pour la détecton du ni weau des sd ics en vrac. La sonde et leréervoir
constient un condensateur dont | acapacité varie en factim du niveu du produi t. la pré
amplifatin qi et mn tée dans lat&e de | asade cawertielesvariatmsde la cpacité en in
signal électrique (tension). Le relais de sorte commu te lasque leneau pré réglé et dépassé au
n’est pas att rt .7[6]

// ]

—

Figure 11.27 : Capteurs de niveau capacitfs.

NB : Pour plus de détails concernant les caractéristoyes techni ques des apteurs e le g ld age dbs
distributeurs, voir annexe.

11.5. Conclusion

Aprés avoir efecter |'d e technol @iaqie de lamchire anoule PMB, on a constaté
gu’un choix adéquat de capteurs (capacitfs, iductifset findk couse) a ¢é fait mr cdle-d ca |l eus
technologies leur permet d’étre fibl e gndant logtenp s malgé I'evironnene nt dfileasi | ssort
implantés (bruit, poussiere, chaleur... ). Aussi I'étude de son principe de fonctmnene nt nous a
permet de constater qu’il était complétement séquentd ce qui fatdu RAFCET un outil tres
adéquat pour la modélisatmy & @ factiomenen t.
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lIl.1. Introductin B

Apreés avoir fait I’étude de la machine a mouler PM3 sous diffrents spects & gré avoirb en
compris les diffrent es $quences & on factiomenent, oy sepropose, dns ceclapitre délalorer
un GRAFCET qui traduira son principe de fonctmnene nt et afinde faireun choi x adéquat dun@
automate programmable industriel pour la concrétiation de notresolutbnde comman d e, nas
tenons aussi a présenter et a étudier ces derniers d’'une maniére générale.

lll.2. Le GRAFCET
ll.2.1. Défii tin B R

Les Graphes Fonctonel s e @nmma nde B apes Transitis ( RAFCET) sot ns du besoinde
décrire de facon claire et fibl e les pacessus ck pus en g5 conp | exes cbs aut ava tisres imlistrids.
IIs ont donc d’abord été développés dans les grandes entreprises metint en ae vre dbs d sositfstres
sophistiyés, et ilsont été norm liss en France en 1982, puisen Europe en 1990. M it enant
largement répandu. Le GRAFCET est un outl pui ssant offrat les nei |lares garantes, paur |a
modélisattn et latransm sion d ifam tias etrel e difféents acteurs duinprget. |l @net del
répondre facilement et vite a des problémes variés, ce qui le rend méme indispensable jusque dans les
pettes irstd Idias.

Le GRAFCET (Graphe Fonctimnnel de Comma nde Etape Transitiy @ st une représentatin
graphique d’une facon structurée du fonctmnene nt d i aut ava tisra séquentiel. @ tit uéd un
ensemble de symboles graphiques simples dérivants les étapes auxquelles sont associées les actms a
efectier, | e transitirs auxquel | & sont associ és des réceptivités ou condi tiors | ogi ques et |es
liaisons orientées reliant les étapes aux transitins ¢ les transits ax étapes. @ f7]

111.2.2. Notims fondane ntd s [

Etape-Actin

Une étape correspond a une situatm dans la quellele conp ortere nt de taut ou partedu
systéme par rapport a ses entrées et ses sorts et irvariat.

A un instant donné, la situatin de |’ait ava tisra est etierevent déiniepa |’ esnble de
étapes acties.

On précise pour chaque étape les actins a dfet uer caractéri stius de | a s tugbn di sys téne.
Ces actins e ont dfet uées (@ eXécutées) ge lasque |’dape et ative

Transitin- réceptivit e

- Une transit;m i i qie | a possib lité d’ &ol dicn entreétapes. @ asscoci ea chaque
transitm we ondi tin | @ qe dit er éeptivité.

- La réceptii té écrite sous fame de propositinl og qe, et une forctionconhi n atoi re
d’informatn Igi que.

Liaisons orientées
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Les liaisons orientées indiquent les voies d’évoluton & la s tuation du GRAFCET.

Divergence et convergence en ET logique

Lorsque plusieurs étapes sont reliées a la méme transit;n, les lid sons aient ées
correspondant a ces étapes sont regroupées en amont et /ou en aval sur deux traits paralléles
horizontaux. Le franchissement simultané (validatin) & @s éapes dpend & la srvenue d n =ul
événement partiul ie¢ en leur ava nt pise laur aal.

Divergence et convergence en OU (structure a sélectin)

Lorsque plusieurs étapes ne peuvent étre franchies simultanément, on parle de structure a
sélectth aw dwne dergence v “Q “exclsifae mnent lales lidsons gintées £ trauvant e
aval d’une étape franchissable sont munies de transitins aii ® guvent &re vaies sral tanéne nt &
sont regroupées en amant et en aval par rapport aux étapes a franchir par sélectm sor wn wul trait
horizontal.

111.2.3. Régles d’évolutin

Régle 1

L'initd isation  péci sel & éapes adivés audélut duf orctionmerent.

Régle 2

Une transitm i t\al ik o tron alick. Ble st \al idke losque tautes les & aoes
immédiatement précédentes (dites étapes d’entrée de la transitin) sont ativs. Hl ene pait érel
franchie que lorsqu’elle est validé et que la réceptii t¢ ssocie ala transitin et waie.l atrasi timest
alors obligatoirement franchie.

Régle 3

Le franchissement d’une transitin entrai re I'atidionde todes | esétapes inmal i at exent
suivantes (dites étapes de sorts @@ la transitir) & ladéactivan b toutss les & aes
immédiatement précédentes (étapes d’entrée de la transitin) .

Régle 4
Plusieurs transitons dma | tanéne nt franchi ssabl s sont dm | tanéne nt franchi e.
Régle 5

Si au cours du fonctmnene nt, me e édaoe itére dsactie d adtivéel
simultanément, elle reste actie.

Cas partil ie

Une transitin rut haoiraicune dape dentrée (dle st tauj aurs \al icke) a aicune & ape
de sorte les gl & d &ol tin ddfinies ci-dessus s’ pdi qunt del arérma f aqn.

Le schéma suivant résume les défii tis ss epli gées.
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o
A
<>>

&

Actin1R 1 2 Actin2R

&

i
Acting 3 Actn5 [

7 Actin7 6 Actin6 <

OO &

Actin8 8 9 Actin9

&

A : étape initd e atie BB divergence en ET (actins s | tanées)

C : divergence en OU D : divergence en OU (actins ondi timées)
E : étape-actin [F : transitin- réceptivit é2

G : convergence en ET H : saut d’étape

| : liaison orientée

Figure ll.1 : Eléments du GRAFCET.
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La modélisattn par RRAFCET passe générd exe nt par deux étapes ; él dor aticm du GRAFCET
niveaul puis du GRAFCET niveau2.

11.3. Modélisatim & lammchire amule W8 [

11.3.1. GRAFCET niveau 1: Il permet de faire les spécifiatias forctiorel | esdu processus a
modéliser et de décrire I'enchainement et la succession des étapes sans spécifiatias tehnol og qes.
Apres cetk & ude ce 'autil &b nud él i stonGRA CET et ense basant su | ’éude t ednol ogique de | a
machine a mouler PM3 effctuée au chapi tre précédent nous avons abouti a1 GRAFCET niveul
suivant.
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111.3.2. GRAFCET niveau 2 : Dans le GRAFCET niveau2 on ajoute les spécifiatias tehnol og qies
propres au processus. Afhd’ &abl irl e GRAFCET niwau2 du systéme et afind’ y apporter les
spécifiatias technol og qes qui lui sont ropres ; les deux tadeax (11.) & (I11.3 résunent
I’ensemble des entrées et des sotis onp t i lises sur la daire ¢ o ul ge PM3.

Tableau lll.1 : Tables des entrées

N° Dénominatin Abréviatin
01 | Fin de course recentreur en entrée FDC1
02 | Fin de course recentreur en sortil FDC2
03 | Fin de course butée en entrée FDC3
04 | Fin de course butée en sorti& FDC4
05 | Fin de course chariot de transfert en entrée FDC5
06 | Fin de course chariot de transfert en sorti#l FDC6
07 | Fin de course chariot agrafe en entrée FDC7
08 | Fin de course chariot agrafe en sorte FDC8
09 | Finde course cliquet en entrée FDC9
10 | Finde course cliquet en sorte FDC10
11 | Fin de course plague modeéle en entrée FDC11
12 | Fin de course plaque modele en sorte FDC12
13 | Détecteur de proximité doigts en entrée DP1
14 | Détecteur de proximité doigts en sorte DP2
15 | Détecteur de proximité téte haute DP3
16 | Détecteur de proximité table haute DP4
17 | Détecteur de proximité table basse DP5
18 | Détecteur de proximité chassis avant machine DP6
19 | Détecteur de proximité chassis avant butée DP7
20 | Détecteur de proximité sélectmn p ajue mdele DP8
21 | Détecteur de proximité chassis sur chariot agrafe DP9
22 | Détecteur de proximité de la nature de chassis DP10
23 | Capteur de niveau (sonde) CN1
24 | Capteur de niveau (sonde) CN2
25 | Bouton poussoir de mise sous tension de la machinePM3 et des BP1
moteurs G1, G2, G3 et G4
26 | Bouton poussoir de mise en marche des moteurs G1 et G4 BP2
27 | Bouton poussoir de mise en marche des moteurs G2 et G3 BP3
28 | Bouton poussoir de mise en arrét des moteurs G1 et G4 BP4
29 | Bouton poussoir de mise en arrét des moteurs G2 et G3 BP5
30 | Bouton poussoir de mise en marche de la machinePM3 BP6
31 | Bouton poussoir d’arrét de la machine a mouler PM3 BP7
32 | Bouton poussoir de sélecttn di mde & rarche BP8
33 | Bouton d’arrét d’urgence a gauche de la machine PM3 BAUR1
34 | Bouton d’arrét d’urgence a droite de la machine PM3 BAUR2
35 | Bouton d’arrét d’urgence assemblage chassis BAUR3
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36 | Bouton d’arrét d’urgence sur armoire BAUR4
37 | Bouton d’arrét d’urgence zone de coulée BAUR5
38 | Bouton d’arrét d’urgence zone de défoncage BAUR6
39 | Bouton d’arrét d’urgence sorte @ abi re ¢ df mngcage BAUR?7
40 | Relais thermiques de protectn s mteurs. 1RTH5, 5RTH5,2RTH5, 3RTH5 4RTH5
Tableau I1l.2 : Table des sortis
N° Actimneur Actin @ B Pré-actmneur Abréviatin
01 | Allumage de lalampe témoin de mise Contacteur 1 CR1
sous tension de la machine PM3
02 | Allumage de lalampe témoin de mise Contacteur 2 CR2
sous tension des moteurs avant
machine G1 et G4
03 | Allumage de lalampe témoin de mise Contacteur 3 CR3
sous tension des moteurs Apres
machine G2 et G3
04 Rotatn c¢bs mteurs @ ¢ @ Contacteur 1.5 1CRM5
Sorte di Vérin recent reur Electro-distributeur simple solénoide 4 /2 soL12*
06 | Sorteaigs & rentrée lutée Electro-distributeur double solénoide 4 /2 soL11*
07 Rentrée chariot du transfert Electro-distributeur double solénoide 4 /2 SOL 14
08 |Sortevérinagd € etin page rmal el eEl | edrodistribber dubl e sdéroi de 4 /2R SOL 16"
09 | Rentrée vérin de sélectn p ajue Electro-distributeur double solénoide 4 /2 SOL 16
modeéle
10 | soufflp Electrovanne a deux voies SOL 18"
11 | pétrolage Electrovanne a deux voies soL17*
12 Rentrée des doigts et sorte lut ée Electro-distributeur double solénoide 4 /2 SOL11
13 | Montée du cliquet Electro-distributeur double solénoide 4 /2 soL30*
14 | Montée de la table Electrovanne a trois voies et vanne SOL21"ET
d’opératin & manté d dscente tbl e SOoL 22*
respectiene nt
15 | présecousse ET secousse Electrovanne a trois voies SOL 20"
16 Rotatm G Contacteur 3.5 3CRM5
17 | Ouverture des volets Electro-distributeur simple solénoide 4 /2 SOoL 10°
18 | Sorte di darid o transfet Electro-distributeur double solénoide 4 /2 SoL 14*
19 | Remplissage de la trémie a sable REMP*
20 | Descente téte Electro-distributeur simple solénoide 4 /2 SoL 15"
21 Descente lente de la table vanne d’opérattn @ mnté d dscente SoL 23"
table
22 | Crampage de la table Electro-distributeur simple solénoide 4 /2 soL 13"
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23 Rentrée du chariot agrafes Electro-distributeur double solénoide 4 /2 SOL 31
24 | Rentrée du vérin cliquet Electro-distributeur double solénoide 4 /2 SOL 30
25 | Sortedi ¥rindarid grafes Electro-distributeur double solénoide 4 /2 soL31"
26 Rotatn dbs mateurs @2 et G3 Contacteur 2.5 2CRM5
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111.4. Etude des automates programmables industriels

Les automates programmables industriels sont apparus a la fh des années soante a lald
demande de I'industrie automobile américaine General Motors (GM), qui réclamait plus d'adaptabilité
de leurs systémes de commande qui fonctonai ent a la l@i que &bl & conp osée essentidl eant
relais électromagnétiyes & @ systeme s meuna tiges par larél i stionde | a @rtie comand e .
Comme cetk technol @ie anciene péentatdes iconvénients mjars, asavoirlepgixd evé, la
non fii b lité & I'dsence & cmmu ni @tion home - nac hine ue sdutbnpr@rammab | e kasée sur
I'utlisation de systemas abze de mic ropr ocesseurs @ nettant ure nod ficdo aisée ds
systémes automatiés et gparws @ur rdpondre a@s ontrairies.

111.4.1. les systémes automatiés & p aductin (SAP) B@

L'objectf de |’aut ava tisdiondes systenss est de produ rel @ @n maximum de produits de
qualité avec un co(t le plus faible possible, en ayant recours le moins possible a ’homme.
Un systéme automati est in ensenbled d ée nts en ineactim & aganisé dans un bu pécish
pour agir sur une matére d ae vrellafn @@ lu cbnner wme al arr g aut ée.
Le systéme automat® est soum sa des contrai i sl : énergétiyes, e configraton derégage et
d’exploitatth qii it ervienent éns taus ls mdes & mrche & dar& di gsténe

CONTRAINTES

A 4

Maetiére Matiére
SYSTEME /
' > > d cauvre
d cauvre AUTOMATISE Y

Valeur gjoutée

Figure lll.2 : Schématiation d’'un systém adomatisé
a. Structure d'un systéme automatii [

Tout systéeme automat® @ut £ dconmp oser &l ;m le chénma d-ckssous.

UMMTO/SNVI Page53

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



http://www.pdffactory.com

Chapitrellll.

I
v
v PREACTIONNEURS .| ACTIONNEURS
COMMUNICATION |
TRAITEMENT
DES
INFORMATIONS
A4
PUPITRE DE
COMMANDE ET
DE CAPTEURS PARTIE
SIGNALISATION [© > < DETECTEURS p MECANIQUE
(Effecteurs)
Parte onma nde
Parte ontrd e [arteopgrativel @

Figure 1l1.3 : Structure d’un systéme automat#.

Parte @ér dive [
Elle agit surlamatire d a@ vre dinde | u dnner savd eu gou ée
Les actimneur s (moteurs, vérins...) agissent sur la parte rd cani que di systave aqii gitaon taur ur
lamatre da vre
Les capteurs / détecteurs permetint d aquérirles dwers dats di sstene .

Parté omma nde

Elle acquiert les informatims provenant des capteurs, effctue | ew trateent & donne |es
ordres de fonctlmnene nt a la @rteog@rative

Les pré actmneur skl permetent ¢ comma nder les atiomeurs ; ilsasurent letrasfert dérergiel
entre la source de puissance (réseau électrique, pneumatiye ..) et | s actianeurs. EKenpl e:

contacteur, distributeur ...

Parte ont rd &

Composé des pupitres de commande et de signalisatm, Eil permet a I'opérateur de commander le
systeme (marche, arrét, départ cycle ...). Il permet également de visualiser les diffrents états du
systéme a 'aide de voyants, de terminal de dialogue ou d’interface homme-machine (IHM). [8]
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111.4.2. Architecture des automates programmables industriels

a. Défiitn QIR
L'Automate Programmable Industriel (APl) est un ordinateur adapté a lI'environnement
industriel, qui réalise des fonctms d ait ara tisma paur assurer lacama n de de pré actioreurs et

d'actmneurs a @rti di fornati ors | odque ard ogique ou nuréri que

b. Aspect extérieur:
Les automates peuvent étre de type compact ou modulaire.

Type compact
Il intégre le processeur, |'alimentatn, les etrées ¢ ls ortis donl e nal el es et |es
fabricants, il pourra réaliser certaines fonctims suppl éve nta res (conp tage rapi &, F'S aal @i ques ...)

et recevoir des extensions en nombre limité.
Ces automates, de fonctmmnene nt smle soont gnéra eve nt ckstis al acoma n de de pdit s

automatine s.
NN EE

Figure Ill.4 : Automate compact (ALLEN BRADLEY).

Type modulaire
Le processeur, l'alimentaton & les inerfaces dentrées /ortes r&idnt dns ds uité séarées

(modules) et sont fiées sr in a1 p siaurs racksBcontenant le "fond de panier" (bus plus
connecteurs).Ces automates sont intégrés dans les automatine s onp | xes @i i ssance, @pacité a

traitement et flxi b lité sont récessai res.

R |

Figure I11.5 : Automate modulaire (MODICON).
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c. Structure interne d’

Mémoire

un API

Bus

-

UNITE CENTRALE

(uP)

Entrées

Sortis

Capteur, pupitre...

A

A

Module d’alimentatin

Figure 1.6 : Structure interne d’un API.

Pré actmneurs

- Module d'alimentatin @il assure la distributoy d éherg e aix d ferents nal ul es

- Unité centrale : a base de microprocesseur, elle réalise toutes les fonctms Ig@i ques,
arithmétiues & a trai teave nt umé rique (transfert, onp t age, tenp orisatin . ..).

- Lebusinterne : il permet la communicatin & I'esenblecs bas & l'atara te & as

éventuelles extensions.

- Mémoires : Elles permetint @& sacker le systame d expl o tation (KM o u POV

lef

programme (EEPROM) et les données systeme lors du fonctlmnene nt (RAM . @tte de niere
est généralement secourue par pile ou battrie @ @ut, v regl e gnéral e aigne nter la

capacité mémoire par adjonctin & larrettess nénoi re tye POCI A.

- Interfaces d'entrées / sortis

Interface d'entrée : elle permet de recevoir les informatms di SAP @ di ppitre ¢ ¢ ratirel
en forme (fitrage, lissage ...) ® dgal taut en I'isd at & etriquene nt (ot acoupl ge).

Interface desorte :dle@rne t & ©mma nder les ders pé atiomeurs et dérants de

signalisatin di SAP taut e asurant l'isd ene nt & ectriqiel.

111.4.3.Traitement du programme par automate

Tous les automates fonctmnent €l o ler@ne mde @ératdre :

UMMTO/SNVI
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A 4

ECRITURE DES SORTIES

Figure Ill.7 : Cycle de traitement du programme automate

U Traitement interne : L'automate efictie s @ératias decotrdeet g ajar catans
parameétres systémes (détectm as mssages e@ RIN /JCP, s ajar as al eurs ab
I'horodateur, ...).

U Lecture des entrées : L'automate lit les entrées (de fagon synchrone) et les recopie dans la
mémoire image des entrées.

U  Exécutimn di pgraiéme Hl'automate exécute le programme instructin @r irstruction B
et écritles sortis dins lam@noire imge s ortes

U Ecriture des sortis fL'automate bascule les diffrentes sor tiss (&b f gon sychrore) ax
positins dfiries dns lan@moi reimg e ds soties.

Ces quatre opératins sont dfect uées catinud | et  par | 'atonat e  (f octionnerent  cydi que.
111.5. Choix de I'automate programmable

Afhd fare m doi xdatara te aléquat, ilyalias & pendre edn onpte pusiairs citres
conditins a svoi r: [

Critére fonctinnel & technol @i aie

Il caractérise les performances de I'automate programmable et son adaptatim. @and o @rle &
performances et d’adaptatim, on sous entend essentidl @ent le nonbr e d’ eriréss et sortiesl
disponibles et pouvant étre traitées, la rapidité de traitement de I'informatim ai riwau & la ®PU &
la nature des signaux traités et délivrés par I'lautomate.
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Critére opératinnel

Il caractérise les contraintes d’exploitatin aés systeme s ait ara tisés apes lanis eenna che
dans I'entreprise ce qui signife I'gptitue de | ‘atomt e atravail le dns des codi tios rédl estod enl
restant fibl e

Critere économique

Il caractérise les colts d’investisene nt récessaire pur 'aqui stindel’‘atomt eet e se
accessoires ainsi que le colit de maintenance aprés la mise en marche sans oublier la disponibilité de
I'automate et de sa documentatm sur lermrché drsi que la g@rantieoférte par | ecorst r ucteur.

Aprés comptabilisatin s etrées & dbs sortes dendrenx hine pus teant copt e ds qatrel
critéres cités précédemment et vue le fait que notre formatmm dins le cbma i re dbs at ava tisres
s’est structuré essentd leve nt aitaur & 'atarate ¥ D0 & See ns, ous avons Eté& pur @
dernier pour la concrétiation de nd re sdutbnde coman d e.

111.5.1. ’automate programmable S7 300

Le S7-300 est un automate programmable de type modulaire, confgirabl e €l o les Iesaoi 15
de l'utlisateur. la onstiubngéréral e cb |’ atonste relié a @ corsol e* de pr@rammati o n.
L’automate lui-méme est consttlé d ne onfigratonmin rale omos ée d’ mnodi | e
d’alimentatin & la®U & duwn mduled dml din et eposé das |afigre suivarte :B %]

S7-300

Cable MPI

Figure 111.8 : S7-300 avec une confgir atin min ind e.

*|a console peut étre substtiée @r n od ateur dbté di Igidd IMTIC Ml nager.

Figure 111.9 : Image réelle du S7-300.
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a. Les modules du systéme

Une caractéristipe imortante & 'Rl st 9 mdul ité darsi laPU, ls mdul & dentrées,
ceuxdesorted e®ux & dml d&ias sot rntés dns ds bo tigs indvi did s. Lanodi | aritécorfére
a I’APl un avantage important sur les APl compacts. Si on soupconne qu’un module est défectueuy, il
suffice | erapl aer pr uin nw ul e i dntique et derédi nat er |'A.

Un autre avantage de I’API, est sa capacité de s’adapter aux besoins de l'utlisateur . A rsi, il est
possible de procéder a une extension en ajoutant de nouveaux modules. Seule la capacité de
I’automate limite le nombre maximum de modules (capacité maximale du S7 300 est de 32 modules
pris en charge).

Le S7 300 Siemens est un mini automate modulaire, il dispose d’une vaste gamme de modules
qui peuvent étre combinés a volonté pour constiler in aitava te @rtodi @ adipté a ure apl i conl
donnée.

b. Présentatihn dbs mdules o 'aitamte ¥ 30 O

Modules de signaux (SM)

Modules des entrées tout ou rien ETOR : 24V=, capteur, bouton poussoir,...
Modules des sorts taut @ rien SOR : V=, dds ontacteur, d srituteur, .2
Modules des entrées analogiques EANA : Tension, courant,...

Modules des sorts aal @i que SANA :ensio, ourant .

cccc

Les modules d’entrées/ sortis TOR constiunt les interfaces d eriréss et e sortieur | es @
signaux tout ou rien de lI'automate S7 300. Ces modules permetint de raccorder a l'aitava te des
capteurs et des actmneurs taut ou rien les p s ders, en utilist si récessairedes équi parents
d’adaptatin (condi timenen t, awersion dc.).

Les modules d’entrées ramenent le niveau des signaux tout ou rien externe, issus des capteurs, au
niveau du signal interne du S7 300. Les modules de sortis transposent leriwau di sigal inere di
S7 300 au niveau du signal requis par les actowneurs ar pé atiomeurs.

Les coupleurs (IM)

Les coupleurs (360/361 ou 361) sont des cartes électroniques qui assurent la communicatin
entre les entrées/sortis & I'ni té centrd e llsperm ttiet e réd i s ds caffiguationsa plusi eurs
chassis.

b-3-Module de réservatin

Le module de réservatm @cupe wn awp | xene nt wur n mduled dgaux on @rang tré
Cet emplacement est donc réservé, par exemple pour le montage ultérieur d’un coupleur.

Modules de fonctin (A

Ces modules de fonctin rédui sent ladarge ¢ traitere nt & la ®PU. b adsurant as tiches
lourdes de calcul. On peut citer les modules les plus couramment utligs :
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Module de comptage.
Module de positmmnene nt.
Module de régulatin( B41) .
Came électronique.

c c Cc c

Modules de communicatin ()

Les modules de communicatin @rne ttet détadirds lidsos :

U Point a Point avec d’autres automates S7-300 ou bien avec autres automates d’un autre
constructeur.

U PROFIBUS : Transmission d’informatm en €rie

U Régulaton.

Modules de simulatin

C’est un module spécial qui offe a I'dilistewr lapassibil itéde sind er lecoportemnt e
son programme lors de la mise en service et en cours de son fonctonnene nt. @dns le S7- 00 il pput
prendre la place d’'un module d’entrées ou de sorte

S7-300 : Modules

BIQENONE BNERRRRN
DlDOEBNE BNAREROE

X,

M SM: SM: 2 SM: FM: CP:
Alimentation Coupleur ETOR STOR EAMA SANA-Comptage - Point a point
(option) {option) - Positionnement- PROFIBUS

= Regulation = Industrial Ethernet

Figure 111.10: Les modules de I'automate S7-300.
c. Caractéristiyes ¢ aantages & l'aitam te ¥-00 [

L'automate S7 300 est un mini automate modulaire de milieu de gamme qui offe ls aant ages
suivants :

Une gamme diversifie ¢¢ @U, dlant & la®U 312 ala®U 39.
Une gamme compléete de modules.
Possibilité d’extension jusqu’a 32 modules soit jusqu’a 1024 entrées /sortis.

c c c c

Bus de fond de panier en réseau (possibilité de communicaton avec daitres aitara tes a
d’autres périphériques) :
- Interface multipi . (N I ).
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- PROFIBUS.

- Industriel Ethernet.
U Raccordement central de la PG qui offe 'acés atws les mdul e.
U Liberté de montage aux diffrents ewp | ene nts.

d. Présentatm & la®U ¥-300 @

La fgreg(Ill.11) no ntre les organes de comma nde et de visualistion d’ ure @ BPU S7-300
Siemens. Sur certaines CPU, la dispositin des organes d fére de cell ererésentée ici. les (PU ne
disposent pas toujours de tous les organes représentés.

LED de visualisation
detat et de defaut—__
LED de visualisation
d'etat et de défaut
Logement pour
pour interface DP .;age ménmp;::e
Commutateur de
mode de fonctionne-
ment
Logement pour pile de | Interface multipoint
sauvegarde ou accumula- © © | — MPlIdesCPU
teur s ]
- Q 0
310 | [38] (38
R 10 m (8] (S8
Bormes pour la tension d'ali- CJO L+ teut il L il
mentation et 1a terre fonction- 12 |m @ © T Interface PROFIBUS DP
nelle

Figure 111.11 : La CPU S7-300.
d.1. Les composantes de la CPU

Commutateur de mode

MRES : Effcene nt g@néra e (M dul e Rset).

STOP : Arrét de I'exécutin di p ogramme .

RUN : Le programme est en exécutim, acés e letue wul e vec me R
RUN-P : Le programme est exécuté, acces en écriture et en lecture avec une PG.

[ N i -

Signalisatins d & ot

U SF: Signalisattn goupé & dfauts ;d@fautsirieare ¢ la®PU a dw mdul eavec fonctin B
de diagnostt
U BATF : Défaut de pile ; pile déchargée ou absente.
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U DC5V:Signalisatoh @ latension ddira ntation i terne 5V
- Allumage fie : 3/ ®.
- Clignote : Surcharge du courant.
U FRCE: Forgage ; signalisatin a0’ a1 mmirs e entrée ar e ortees facée denmiére
permanente.
U RUN: : Clignotement a la mise en route de la CPU, allumage contiu e ra de Rin.
U STOP:allumagecontiu @ mde S : [
- Clignotement lent lorsqu’un effcene nt gnérad e st requi s
- Clignotement rapide lorsqu’un effcene nt gnérd e st en @urs.

Carte mémoire

Elle conserve le contenu du programme en cas de coupure de courant méme en l'absence de
la pile.

La pile

C’est une pile au lithium qui permet de sauvegarder le contenu de la mémoire RAM en cas de
coupure de courant.

Connexion MPI

Elle sert de liaison pour raccorder la console de programmatim ou un autre appard | sur
I'interface MPI.

Interface DP

Interface de raccordement d’une périphérie décentralisée directement a la CPU.
d.2. Caractéristipe techni que & la ®U 3A5-2DP [

U Référence : 6ES7 315-2AF00-0ABO

U Mémoire de travail 48 Ko.

U Langage de programmatin : SEP7.

U Temps d’exécutm : Q 3rs /kirst.

U Organisat;y di pogramme ; lirdaire sructu ée.

U Ports MPI+DP.

U confgration a plus eurs ragées juqu a 32 na ul es

Afn @ dnner wme icke gnérdesr lI'msenbledwn ataratisrg la figre (11LD not re @ @
la maniére dont les diffrent s onp osants sont rd i& extre aixx pur onstru re n ait ava tisa

UMMTO/SNVI Page 62

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



http://www.pdffactory.com

Chapitrellll.

LZ3kl= Pl Clonzole d=
g nalion

lranstert du programmes cré

Machine
davart &re
commandas

cou " Madule da sarties

Module d'alimentation Module d'entréas

Figure l11.12 : Vue d’ensemble de I'automatine .

111.5. Conclusion

Dans ce chapitre on a aboutia un no deél e de foctiomenent dce notrenac hine qu ona
obtenu grace a 'outl & o dél iatipy romé GRAFCET. Ans o a pu castater lapu ssance de cet
outl e ro déliatimgu asisteensasing i dtéet les ré&sultds probants gdi l@ne dawir, assi,
on a constaté qu’il offe un autre avantage a savoir, lafailitt d im | st ation de | a sol utbnde
commande imaginée a partr du no del ede factiiomenent sur wn autormat e programa b le
industriel (APIl).Justement c’est dans ce sens qu’on a aussi fait une études générale sur les automates
programmables industriels, ce qui nous a permis d’acquérir des connaissances nécessaires a leur
sujet grace auxquelles on a pu prendre une décision par rapport au choix de I'automate a adopter afh
de concrétier rotre so uicn de coma nde de lanc hineanw ler P, asaoir |eSZ3M de chez
Siemens qui en outre de ses performances relaties ai trai teve nt rapi & ces pogranme s dfreure
caractéristiye imortante qui est sa no dul ité chose qui perme trade fairedes extersi os
relaties al'ensenb l e & laligje & mul ge dbs pé&es myennes.
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GRAFCET niveau | :

0 Etatinitd e larachire

—1— Mise sous tension de la machine et sélectcn di ra de ait @@

1 Machine préte et moteurs sous
tension(allumage des leds 1.2 et 3)

— 1 Bouton poussoir de mise en marche

2 Allumage d’une led

Présence chassis avant machine

3 Rotatin ds mteurs @1 et G4

Présence chassis avant butée

4 Sorte di Vérin recent reur

S27

Fin de course recentreur en sorte

| Absence goujon

__ | Présence goujon

13

Sorte ks abigs dl
rentrée butée

6 | | Sélectm p xue 8
modele parte irf

Sélectmm p xyue
modele parte up

| Fin de course sélect;dn ™M

nad ourse & etin P8I

Souffie

emporisatmfi1

Fin de la temporisatm 1

Pétrolage | Temporisatin2

Fin de la temporisatm 2

A

Fin de course sorte

a gts et ratrée buée?

S21

14

Rentrée du chariot de
transfert

$15-S19
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GRAFCET niveau | :

15 | | Montée de latable 19 || Rentrée(R) des doigts
et sorti#l(S) butée
] Détecteur de proximité (rehausse) table haute R. doigts, S. butée
T Et Présence chassis
16 | Pré 17 || Marche| Ouverture| Temporisatm 3 Sur chariot agrafe
secousse G5 volets
20 | | Montéedu
cliauet
——Fin temporisato@3 —— fh & ourse mntée
18 Sortedi darid E v cliquet
transfert $28
—1 Finde course sorte darid @& transfet
21 || Remplissage 22 Descente|Temporisatmkl4 23 | | Secousse [Tempos
tremie T8 téte
~ | Sable niveau haut | Finretour téte et Fin temporisat;@4 ~— |  Fin temporisatn5
etfnenpo 8 24 25
| |
—4 1
26 Descente lente | Crampage table | TemporisatmZ6
de la table

—1— Fin de la temporisat@6

27 | | Descente rapide de la table

[~ Rehausse table basse
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GRAFCET niveau | :

S20

28

Rentée du chariot agrafe

— 1  Parteifé&iaire di dassisP

—1 artesyériers duchlissis@

31

—1— FDC chariot agrafe

32

29
Fin de course
Chariot agrafe
Rentrée
cliquet
30 Rentrée cliquet

—1 Fin de course rentrée cliquet

33

| | Marche | T7

G2et G3

—1—Fin rentrée cliquet et fh tep o7

34

| | Sorte darid graf &

—— Finde sorte darid grafe
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GRAFCET niveau Il : 0 Etatinitd & larachire
——
s CR2
_ [ BP6
CR3
2
s CR4
——  DP6 .1RTH5.5RTH5
3 1CRM5
| pp7
4 soL 12*
| FDC2
$27 >
5
| 13 soL11*
_ [ pr8 _ 1 Dr8
6 | | soLi6 g || SOL16
FDC3.DP2
— T FDC11 — [ FDC12
7 9 < s21
1 1 1 1 14 SOL 14"
|
10 soL18*| T1
—r—  T1/X10/35
11 soL17' | T2
1 T2/X11/35
12
—— FDCS
$15-519
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GRAFCET niveau ll :

15 | | S | sOL21" 19 | | sOL1T
soL 22*
~— DP4.3CRM5
—— DP1.DP9.FDC4
16 SoL 20* 17 3CRM5 SOL 10° T3
20 | | soL30°
——T3/X17/10S —— FDC10
18 SOL 14" v
S28
—— FDC6
21 | | REMP' | T8 22 SOL1S | T4 23 || soL20" | T5
1 (CN1+CN2).T8/X21/10S — |  DP3.T4/X22/15S — | T5/X23/10S
| |
-4 1
SOL 23° soL13"| Te|R | sOL21"
26
] SoL 227
— T6/X26/8S
27 | _| Descente rapide de la table sous
'efft b on Wi d
— DPS
Paoca R1
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GRAFCET niveau ll :

$20
\ 4
28 SOL 31
1 ppri0 | DP10.2RTH5.3RTH5
29
31
— FDC7
——FDC7 33 | | 2crRmS| T7
SOL 30 | 32
30 | | soL30
| Fpco
——FDC9.77/X33/10S
34 || soL31”
—— FDC8
Cso o
Paca B2
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Chapitre IV.

IV.1. Introductim &

Programmer un APl c’est écrire dans sa mémoire la descriptin du travailqu’ il aura a
accomplir et ce a I'aide d’une console de programmatin pore al'latarate au ben al'dck d e
statth & mao od mteur dbtée dwn Igidd aéquat.i

L'automate S7-300 travaille avec le logiciel de programmatin STEP 7. Ainde dérirel e
étapes a suivre pour implanter notre programme sur automate, nous présenterons d’abord ce
logiciel.

IV.2. Présentatin ¢ dule di Igidd ¢ poggraima tim SEP 7 R

Le STEP 7 est un logiciel de programmatim & c sim | dion cagu par lafanl [eSIMY | CR
spécialement pour les automates industriels S7-300 et S7-400 de Siemens. Il est exécutable sous le
systeme d’exploitat;m W rdows XP (Pack 2 prdfesiamnel )ou un autre systéne d epl o tation
spécifé par le constructeur. & I@idd dfrel apossihil itt dasistarce dans tates les pases du
processus de créatin d me < dion d’adomti satn, a svar

La créatin & la gstin du projet.

La confgur ation et lepaandt rage duns érid & celacaomu ni cadion
La gestn cbs m éno ni ques.

La créattn di pogranmme .

Le chargement du programme dans I'automate.

Le diagnostt lors & la ertu bation de | ’irst al| aon

cocococc

Le STEP 7 met a la dispositon @& I'dilisser trds nal es de bae de programa ti on:

U Le mode a contact (CONT).
Le mode logigramme (LOG).
U Le mode liste (LIST).

[

Faut-il encore mentmner qie @s trd s ma des puvent &re diliss dns unsal pogame .

En plus de ces trois modes de base, le STEP7 offe la pssib lité dim | st e le pogranme  sur
automate al'aide d’autres outls td aie le ¥- RAPH.

Le mode a contact (CONT): Cest un langage de programmatin graphi qie. la syntaxe des
instructims fa t penser aux schéma s de circui ts. CONT permet de suive fxilerent letrge du
courant entre les barres d’alimentaton en passant ar les contacts, les 8 ée nts conp | xes & les
bobines. Lafgre (IV1) rmantre aqiel qies é éve nts di Iangage a ont ct.
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Chapitre IV.

{3} Fichier Edition Insertion Systéme cible Test Affichage Outls Fenétre 2 — |2
I~ = = 2| - - - || o
II Contenu de : 'Ehvironnement.-\znt,erface'

‘ EQ.O EQ.1 [ CMP ==I B0.0
1 1 4 1 < 3
L | [ 2 | [ L
o
MO 4IIN1
o
M2 | IN2
b
- [l 3
Pour obtenir de l'aide, appuyez sur F1. @ @m labs < 5.2 [Ré1

Figure IV.1 : Elément du langage a contact.

Le mode logigramme (LOG) : C’est un langage de programmatin g aphi qie qui uilisel es bd tes
de l'algebre de Boole pour représenter les opératms Igi qies. la fgre sivante nn tre qwel qees

éléments du langage logigramme.

o L OO LG - [EOBlL - " Execution”™ -- S7_Proi tation STMATIC 200 PU3I L. =1
i Fichier Edition Insertion Swystéme cible Test Affichage Outils Fenétre 7 = | 5] e
| ] B . {=] {=1] 2] | w2
Contenu de :'EnvironnementhIinterface
-~
—————
. | It
g EQ.D —
o CMP ==1 o
MWD — IN1 E0.1-48 0.0
o | =
MWZ — INZ2 -— —1
2z
< ] >
Pour obtenir de l'aide, appuyez sur F1. et <> [ Abs < 5.2 |[RE 1
— —

Figure IV.2 : EIément du langage logigramme (LOG).

Le mode liste (LIST) : C’est un langage de programmatin textwel poche di langage rachire. Dns
un programme LIST, les diffrentes irstructias carespondent, dns ure | age nes ure, ax étapes

par lesquelles la CPU traite le programme. Pour faciliter la programmat, leno de LIST a été
complété par quelques structures de langage évolué. La fgire suivante ra ntre quel ques 4 ée nts
du langage LIST.

¥ COMNT /LIST /LOG - [@OB1 -- "C Execution”™ - S7_Prol Taton SIMATIC 300\CPU3SE... =1
4% Fichier Edition Insertion Systéme cible Test Affichage Outils Fenétre Ed — (=10 4
O = 2 | & % = T g
| g e / T B r 3 w2
I |contcenu de :"EnvironnemenchInterface®
o E el 1 ar a
T E o.1 1 a [a]
wy 1 3t o
i v o 1 I o
I j Larr) =2 1 a o
—x 1 1 o
y 1 3 o
= n o.o 1 £ o
~
=5 Eo
Pour obtenir de I'side, appuyez sur F1. EE <i- [ (b= < 5.7 [Ré 1
Figure IV.3 : Elément du langage logigramme LIST.
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Le mode de programmatin S7- RAPH [ Le langage de programmatin S7- RAPH s'gaite a la
panoplie des fonctms de STEP7. | I permt de progranme r graphi qiene nt | & comma ndes
séquentd les (i | ant ation dir et e du GRAFCET su atomat e) tat enfdsat gpel ade éérants
des langages précédents. Les actins a exécut e sont Fsociées aix éapes, tandi s qie les transitirs
régissent I'évolutin entre deux é apes successives (condi tin de frachissnen t). lafigre suivarte

montre quelques éléments du langage S7-GRAPH.

=y SIFATIC S00,CP

Affichage Outils Fenate 2 — =
|G | 1o 1 | w2 | [ 8026 Il & Fc ==

o] 3

. W: THAGsST1L8ms
P T THa4s=sT1l8ms

scepl

¢

v

<
1

%] SN =15 tessages de [dElcompilation A

Pour obtenir de l'aide, appuvez sur F1. <i> Ao | (Abs [ Lec |

=wal == amont

Figure IV.4 : Eléments du langage S7-GRAPH.

Le STEP7 met aussi a la disposit;n du I'dilister daure |agage de programa ti onsows
forme de logiciels optnel s td s aqie le L, H ®RAPH & EC.

IV.3. Implantatin di pograime sr Faitama te ¥-300 &

Afhd puvoirim| ate le pograaome daitara tissondelarahinea rod er PNAs url@
automate, nous avons procédé de la maniéere suivante :

IV.3.1 Lancement du logiciel SIMATIC STEP7 Manager

Apresinstallaton di Igidd M TIC M nager sr wme gation de nic ro odind ewr
respectant les pré requis pour cete irstd ldion (i des sytems dexl oitdabnWrd axs s pei fiél
dans la documentatin di JEP 7 ¢ wme RM aléquate), son lacene nt @ut = fare & dférentes
manieres a savoir,atire dexenp l € a@rtrdune u prind pd o Dévar rage ou bien a pa tir dwne
icone de raccourcis se trouvant sur le bureau.

a. Créatm di pge [

Apres le lancement du SIMATIC Manager, la fenétre suivante apparait sur I’écran.

W s1rATIC Manager

plc)]

Assistant de STEP 7 : 'nouveau projet”
L'assistant de STEP 7 vous permet de créer rapidement un
projet STEP 7. Vous pouvesz ensuite immediatement
debuter la programmation .

4 Pour créer votre proiet, diquez sur ‘Suivant'.

Apercu>> |

|

¥ Bfficher lassistant au démarrage du gestionnaire de projets SIMATL

Pour obtenir de I'aide, appuyez sur F1. [ [PLCSIM(MPT)

Figure IV.5 : Assistant de créatin di pg & sous SEP7.
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L’assistant de projet intégré au logiciel SIMATIC Manager nous assiste tout au long de la
créatm du prg & en nous offrat lafadlitéde suivre | es étapes nécessaire pour arrive a
'implantatm du progranme  fid, @ s cete pacédure exécute d wieus éape d’ ine nman érel
automatiye @ qii rous re prret @s daoiraces ax dtals & la aétin du projet, dest paur
quoi nous avons préféré présenter une autre procédure qui est plus détaillée.

Créattm dwn pdd sous JEP 7 sans &sidant

En cliguant sur « annuler » dans la fenétre précédente, on annule I'actin & I'ssisant wisa
partr di louton « fiiem @ sdediore « mweau » dinde cée unmuwau projet. Uref endre
nous demande de nommer notre projet, comme le montre lafgure 1V §.

SIMATIC Manager
Mouveau Projet

Prajets utilizateur j Eiblioth&ques ! Multiprajets !

Mari l Chemin d'accés ~ |
%AHHET URG C:4%Prograr Filez\SiemenztStep?hePprofafF
hamid C:“Program Files\Siemens\Step?hs7profvha =
@I'm tired!ll C:\Program FileshSiemenshStep?he7profi'm |
% klkiilpkp C:%Prograrn Files\SiemenstStepTha7profskIb
massi Il C:“Program Files\Siemens\Step?hs7profme
% rateur C:4%FPrograr Filez\SiemenzhStep?hePprojme =

B onas ol D Eilecd S T b T T i Do |

et en cours
Type
;pmpat de fin d'etudes] ] Prajet vi

I~ Eibl = F

Drestination [chemin] :

!E'\Prngram Filez\Siemens\Step e 7proj Parcourir... !
ok | Arner | side |

Pour obtenir de I'aide, appuyez sul

Figure IV .6 : Nominatm di pg & sous JEP 7

Apres attitution du nam e appuyant s «OK » | aferétre précédente dis@rait & ue
nouvelle fenétre, comportant le nom de notre projet apparait.une fenétre a partr de Iajuel le en
appuyant sur le bouton « inserttn » rous perne t disérer wne muvel le station SIMT 1 C 3D tak
en nous offant |a possib lité de choi srun autre type de station (SIMY | C400, statbnSI MT C
HMI...)

N sTMaATIC Manager - [madsfsghikim — C:\Program Files\Siemens\Step7\s7projlimadsfsgh]
2P Fichier Edition | Insertion Systéme cible Affichage Outils Fenétre 2

I 1 Station SIMATIC 400 Favcon fite >

i == i Sous-réseau 2 Station SIMATIC 300
- Programme 3 Station SIMATICY

4 Station SIMATIC PC

5 Station SIMATIC HMI

& Autre station

7 SIMATIC 55

== Sélectm @& la sation SIMY | C3®

Insére Station SIMATIC 300 & la position du curseur. _Z

Figure IV.7 : Insertin d wne dation SIMT | C3@.

Puis en double cliquant sur le nom de notre projet dans la parte gauche & lafenétre qui
comporte le détail des objets que nous insérons a chaque étape, la nouvelle statsm SIM TI C 300
insérée précédemment apparait. Puis, en double cliquant sur celle-ci un nouvel objet sous le nom de
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« matériel » apparait dans le coté droit de la fenétre. Celui-ci nous permet de confgirer et de
paramétrer notre automate a notre guise et ce en nous donnant acces au catalogue qui comporte les
diffrents dj &s onsttwant ue statonSI MI C.

B} SIMATIC Manager - [madsfsghjkim — \Program Files\Siemens\Step? \s7projymadsfsgh]

Fenétre de la
= | BT ¢ D By | Ra |- EE EE [ Aucun fitre > confgur ation @

rnadsfzghijklm Bl b atériel

matérielle

@lf Station Edition
O = 8~ =

ai x|
LChercher : dat| chj

Erafil [standara =]
WY CCOFIBLS DF J

2 PROFIBUS P

22 PROFINET IO
SIMATIC 300
SIMATIC 400
SIMATIC PC Based Cor
. Station HMI SIMATIC
+ B, Station PC SIMATIC

Double clic < | |
Ezclaves PREOFIBUS-DP £,
pour SIMATIC 57, b7 et —

Pt C7 [configuration J
> dé&centralizée]

o] o] ] [

Pour obtenir de l'aide, a

Pour obtenir de l'aide, appuyez sur F1.

Figure IV.8 : Accés a la confgir ation &t éri dl el
b. Confgir atin nd éridle BRI

A partrde ladern e fenétre conp ortant le catd gue qui est conp osé des di frertes
désignatins du ma téid qui pourraitconstiler ue statonSI MI C. Nas, nas avons configuré @
notre automate de la maniéere suivante afh e pouvoi r concrétise ndre sd utbnd’ autorratis atn
de la machine a mouler PM3.

Choix du RACK : C’est une étape importante car c’est ce rack qui comportera tout les autres

modules que nous insérerons tout au long de cete configraton || et irsé able a partir ckla
statm SIMTICPO vsbBedins leatd gue & ® en dbubl ediguant sr @l led i ssur « Rck-
300 ».

Le SIMATIC Manager, une fois qu’il aftte ce rack, il rous ind qwe automti querent
I’'emplacement adéquat de chaque bloc insérer a partr & @tte étape, e affitat en wert | a
ligne correspondante.

Choix du bloc d’alimentatin Pl s’obtint tauj aurs & partr de | astatonSI M C 0, enB
cliquant sur « PS-300 ». Nous, dans notre confgir aticy rus awns ot é par le« B 30 2A»
qui présente les caractéristiyes i antes : [

- 6ES7 307-1BA00-0AAOQ
- Alimentatn xterne 20/230 Vca :2 Vcc /2AR

Choix de la CPU : En suivant le méme chemin que précédemment et a partir @ « ®U- 30 » me
gamme diversifie & ®PU pparait Mus avons @té pur la®PU 35 2P qi pé&ente les
caractéristipyes i \antes : [
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Chapitre IV.

- 6ES7 315-2AF00-0ABO
- Mémoire de travail 48 Ko; 0,3ms/kinst; ports MPI+DP; pour confiur ation a plus eurs
rangées jusqu'a 32 modules

Ce choix s’est fait sur la base que ces caractéristiyes r épondent a nos besao s
d’automatiation et e syervision

Choix des modules d’entrées : Toujours a partr ¢ la statin SIMY | C 3D en acédant ax
modules de signaux « SM-300 » puis en choisissant « DI-300 » (digital input), une gamme de
modules d’entrées apparait et nous avons sélectmmné cux mdule I'n e type « SM 21 D
32XDC 24 V » qui est un module a 32 entrées TOR qui présente les caractéristoye i \antes :

- 6ES7321-1BL80-0AA0
- Module de 32 entrées TOR, 24 V, par groupes de 32, conditms dira tiges élargies

Et 'autre de type « SM 321 DI 16XDC 24 V » qui est un module a 16 entrées TOR qui présente
les caractéristipyes i vantes :

- 6ES7 321-1BH82-0AA0
- Module d'entrées TOR. DI16 24V, par groupes de 16, conditms dira tiges élargies

Ce choix s’est fait sur la base que notre automate sera implanté dans des conditims @&
travail diffiles et su labse qe ndrenx hinecoporteure quarantaine dertrées.

Choix des modules de sortes Pl Ces modules sont confgirabl & amrtrde « VB @ »/
« DO- 300 ». Notre choixs’estfié sr m mdulea? sotes T® & ndrenx hine
comporte moinsde 30 sorts. llast ad type « M 22 D X T A V/QRA » llales
caractéristipyes i \antes : [

- 6ES7 322-1BLO0-0AAQ0

- Modulede 32 sortis TOR 24V/0.5, @r goupes & 8§ @al eve nt vendu omme mdul el
SIPLUS sous le numéro de référence 6AG1 322-1BL0O0-2AA0

Notre choix se justfepa lefdt ge tates le sotisdel arah ine a rod er V3
fonctinne sous we tension & 2V & w ourant dewviron Q5 A i r ainexe pur pis & dtalsl
a propos des caractéristipes techni qies as pé atiomeurs. lafigre (IV9)dane uneidé surl al @
confgir ation nt éri dl e
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E{; HW Config - [SIMATIC 300{1) (Configuration) —— madsfsghjkim] 23
Eﬂ] Station Editon Insertion Systéme cble Affichage Outils Fenétre ? X
DS-8 HE e dih DO BN Catalogue
: RACK =7 T —
Chercher : + o
1 PS 307 2A ~ S \ ot i
2 CPU 3152 DP Profi:  [Standard =
X2 OF
3 +- Xt PROFIBUS-DP »
4 [ Diz2Dc24v B2 pPROFIBUS-PA
5 [] Di1&DC24V 3 E ist t i + %8 PROFIMET IO
6 [l DO32DC24v/0 5 nregistrer et compiler =1 [l SIMATIC 300
7 “ +-{Z3 C7
+-{Z CP-300
+-(C] CPU-300
{2 Frd-300
+{Z2 IM-300
b + {1 MT-EXTENSION
Détail +-{Z] P5-300
:|Q| ] etars {1 RACK-200
+- (] Routeur
Emplacement Modu.. | B | Fi.. | AL | AL | AL | Commentaire J + ] SM-300
1 PS 307\24 [BEST -~ + SIMATIC 400
2 CPU 3V5-|GES] 2 + SIMATIC PC Based Control 3004400 L4
NF OF T +- Station HMI SIMATIC
E _ +- B Station PC SIMATIC s
4 D1 32:DC24BES 7 0.3 Modules de signaux pour 57-300 iﬁ
5 ] DifeDC24EEST 4.5| Informatin ar ls djds >
g DO0324DC2|EEST
Enregistre et génére les données systéme de la station en cours.

Figure IV.9 : Confgir ation n&t éri dl edu S7 3@.

Dans la fenétre précédente en cliquant sur « enregistrer et compiler » le logiciel prend en
considératin e@tte naivel | ecofiguation.

IV.4. Procédure de programmatin ¢ la o tion d’attomtisan 2 B BER

Une fois la confgir atin mat éri dl efaite o passe a |’ inh artatbndu progranme s ur
automate en procédant comme suit :

En retournant sur la page principale ou le projet a été créé, on se rend compte que le logiciel a
généré de nouvels objets la dans la CPU. A partirde «bas »n a accés au H @ o gani satianel
« OB1 » qui offe la possib lité de sél etiamer un nod e de progranmma ti onentre : @T, LISTet

LOG
FJ sTrMATIC Manager - [madsfsghjklm — C:\Program Files\Siemens\Step?\s7 proj\madsfsgh] - E
0O = | 8T &= H i || 2 =F | % T [ < Aueun fitre > e
= raadsfsahikim E9 Donnees systéme 23 OB 1
— SIMATIC 20001
o CPL 3152 DP Propriétes - Bloc d organisation
=i (=51 Programme S711 =
@3 Sources Geéneral (1} | General 12) | Appels | Atrbuts |
&8 Blocs Mom - oB1
Mom symbolique [
Commentaire I
e e e [conT =1
Chemin du projet LIST
;:Tme‘amhivage du LoE —rdmens".Step 7S Fprojwnadsfsgh
Code Interface
Date de création : 140620710 12:49:13
Demigére modification O07/02/-2001 15:03:43 15/02/-1996 16:51:12
Commentaire “Main Program Sweep (Cycle)™
Pour obtenir de I'aide, appuyesz surF.l..

F-5... |avava inouva. .. Annuler Aide |

Figure IV.10 : Acces au bloc organisatonnel 81 & doi xdi mmde & aoranma tim

Comme nous avons choisis de travailler avec le S7 GRAPH, nous exposons ci aprés la maniére

de se faire.
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Donc, toujours apartrdi ba @1, o cgéera mn Ba forctiomel B aiqel oattibea
par défaut le numéro 1 et ce en suivant cete pocédure :

Positmner le arseur sr leba @1/ dicar leloutan ddt/fmsérer m ouvel dje/ ba
fonctmnel . \bi r fare(l V17).

o —
O G e |

Sy bisen Site

Proos Ui de oot . A+Entiie
Proprdétds spdofigues de Moot r

B B Tor Uorrvel @ b poion du cunsee,

Figure IV.11 : Créatmn dwn b @ farctiamel .

Apartr & 13 wme mouvel le fanétre pparait« popridé- b @ foctionel »en choi sissant
le mode de programmatim ®APH & en ppuyant sr « ® »leba@ « Bl » ®ra aée
automatiyene nt ¢ sjatea ba «B1 »qi st djagnéré

Langags de ardalion =

Chasran du peoist I

Loy e mereharemza s [ Progemes Fias' Sommans - Sran T Toeey madeagh
Code derfaos

D de cmSaion T TEE0 N0 1526 11

1406200 152677

o b da Faede,

y [ P

Figure IV.12 : Créatim di b @ foctiomel H.

En double cliquant sur le bloc fonctmnel « B1 » « trouvant dins laage pirci@led
projet apparait la fenétre de la fgire (IV B) :

#8 s7 GrAPH - [FBL,DB1 (Graphe 1) — madsfsghiklm\SIMATIC Z00{1)\CPU 2152 DP\_]
dus Fichier Edition Insertion Systéme cible Test Affichage | outils Fenétre 7?2

D Bl &S| - - - | % Bm oo #h | B g Parameres..
T =i [ Paramétres dubloc...

5 Opérations permanentes en = Données de référence

BT Graphe 1

— "= Opérations permanentes en =

>

= < |
|| === = — -~
T= Gra % Gra.. | = War el
: e | 2
Eﬂcornz:ilaticlrx : madsfsghiklm\SIMATIC 300 (1) \CPFU 315—-2 DP....“wFBl1, DBl — <Hors ~
~“llbes erreurs sont survenues- =8
> ~ TN =Aan= &1amani 5 = ] =
LSRR s, Messages de [de)compilation feimnbles i Operndes iy Beiereoces mal iy BeiErence s rmont -
Ouvre la table des mnemonigues en cours. = joffiine | Abs Inser Mod. interface |

Figure IV.13 : Fenétre de programmatin sous - RAPH.
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Cetk fnétre mus aprret dim |l ante mtre pograime dns leba « Bl »¢ @ al'dc
des outls dfets pr 1eSZGRAPH, awme aussi, dl enaus done | apssihil ittde créer ue tdl e des
mnémoniques qui permet de donner les détails des adresses mises dans notre programme.

IV.5. Procédure de créatin c& la tabl e cbs m éno ni ques @

La table des mnémoniques est crée comme suit: Fenétre du bloc FB1/outlytabl e des
mnémoniques. Voir fgur g 1V B) .

Dans notre cas, aprés avoir suivis les étapes sus expliquées, on a pu programmer notre
solutth d ait ara tisdonde larachinea mU er PM et ceeninda ntant | epgranmme p rincipal
dans un bloc fonctimnel « B » e s sous programime s fata l’'dd du langage a contact dans le B
bloc organisatmnel « @ »

Le programme principal fait appel a ces sous programme a chaque fois qu’il en a besoin.
Comme aussi on a crée la table des mnémoniques qu’on rapporte sis aprés et qui comprend
I’ensemble des entrées et des sortis & les alresses aqii leurs sont dtribées dns ndre programe .

Table des mnémoniques

Tableau IV.1 : Table des mnémoniques du programme d’automatiation de | an hine a
mouler PM3 et de la prise en charge automatiye d&s arés d ugence

mnémoniques opérande | Typede Commentaires
données
Entrées E BOOL XXXXXXX
BP1 E 0.0 BOOL Bouton poussoir de mise sous tension
BP2 E 0.1 BOOL Bouton poussoir de sélect;n di mde & marche
BP3 E 0.2 BOOL Bouton poussoir de mise en marche
DP6 E 03 BOOL Présence chassis avant machine
1RTH5 E 04 BOOL Relais thermique de protectin
5RTH5 E 05 BOOL Relais Thermique de protectin
DP7 E 0.6 BOOL Présence chassis avant butée
FDC2 E 0.7 BOOL fnd course sortereentrear
FDC3 E 1.0 BOOL Fin de course rentrée butée
DP2 E 1.1 BOOL Fin de course sorte i g s
DP8 E 1.2 BOOL Détecteur de goujon
FDC12 E 1.3 BOOL Fin de course sélectin MG
FDC11 E 1.4 BOOL Fin de course sélectthn ™M
FDC5 E 1.5 BOOL Fin de course rentrée chariot de transfert
DP1 E 1.6 BOOL Doigts en entrée
DP9 E 1.7 BOOL Présence chassis sur chariot agrafe
FDC4 E 20 BOOL butée en sorte
FDC10 E 21 BOOL Fin de course montée cliquet
DP10 E 22 BOOL Parte sup di ddssis @
2RTH5 E 23 BOOL Relais thermique du moteur G2
3RTH5 E 24 BOOL Relais thermique du moteur G3
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FDC7 E 25 BOOL FDC chariot agrafe

FDC9 E 26 BOOL FDC rentrée du cliquet en entrée

FDC8 E 27 BOOL FDC chariot agrafe en sorte

DP4 E 3.0 BOOL DP table haute

4RTH5 E 3.1 BOOL Relais thermique du moteur G5

FDC6 E 3.2 BOOL FDC sorte darid & transfet

CN1 E 33 BOOL Sable niveau haut

CN2 E 34 BOOL Sable niveau haut

DP3 E 35 BOOL FDC téte haute

DP5 E 3.6 BOOL Rehausse table basse

Arrét E 37 BOOL Arrét

BAUR1 E 4.0 BOOL arrét d'urgence avant machine

BAUR?2 E 4.1 BOOL arrét d'urgence aprés machine

BAUR3 E 4.2 BOOL arrét d'urgence assemblage chassis

BAUR4 E 43 arrét d'urgence sur armoire

BAURS E 4.4 arrét d'urgence zone de coulée

BAUR6 E 45 arrét d'urgence zone de défoncage

BAUR7 E 4.6 arrét d'urgence sorte & @bi re & d&f ogage

Initd isation E 4.7 initd isatin de bloc de données RO

Sortis A BOOL XXXXXXXX

CR1 A 0.0 BOOL allumage delaled 1

CR2 A 01 BOOL allumage de laled 2

CR3 A 0.2 BOOL allumage de laled 3

CR4 A 03 BOOL allumage delaled 4

1CRM5 A 04 BOOL rotatim ¢bs mteurs @ & @

SOL12+ A 05 BOOL sorte di \érin recent reur

SOL11+ A 0.6 BOOL sorte abi gs & rentrée hutée

SOL14- A 07 BOOL rentrée du chariot de transfert

SOL16+ A 1.0 BOOL sélectm M§

SOL16- A 1.1 BOOL sélectm ™M

SOL18+ A 1.2 BOOL souffip

SOL17+ A 13 BOOL pétrolage

SOL11- A 14 BOOL rentrée des doigts et sorte lut ée

SOL30+ A 15 BOOL montée cliquet

SOL31- A 16 BOOL rentrée chariot agrafe

2CRM5 A 1.7 BOOL rotatm @ ¢ G

SOL30- A 20 BOOL rentrée du cliquet

SOL31+ A 21 BOOL sorte di darid grafe

SOL21+ A 22 BOOL montée de la table (pneumatiye)

SOL22+ A 23 BOOL montée de la table (hydraulique)

3CRM5 A 24 BOOL marche G5

SOL10+ A 25 BOOL ouverture volets

SOL20+ A 26 BOOL pré secousse

SOL14+ A 27 BOOL sorte darid a transfet
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REMP+ A 30 BOOL remplissage trémie
SOL15+ A 31 BOOL descente téte
SOL23+ A 32 BOOL descente lente de la table
SO13+ A 33 BOOL crampage
11CRM5 A 7.0 BOOL COMMANDE MANUELLE DE G1 ET G4
SOL15++ A 7.1 BOOL oMDT
SOL23++ A 7.2 BOOL DTE
SOL21++ A 7.3 BOOL MTE
SOL31-- A 7.4 BOOL RCA
SOL31++ A 7.5 BOOL SCA
SOL14-- A 7.6 BOOL RCT
33CRM5 A 7.7 BOOL COMMANDE MANUELLE DE G5
22CRM5 A 8.0 BOOL COMMANDE MANUELLE DE G2 ET G3
SOL14++ A 8.1 BOOL SCT
CR11 A 8.2 CR1 Wincc
CR22 A 8.3 CR2Wincc
CR33 A 84 CR3Wincc
Mémentos M BOOL XXXXXXXX
souf M 1.0 | BOOL souffie
petr M 1.1 | BOOL pétrolage
G2.G3 M 1.2 | BOOL rotatm s mteurs @ & G
G5.SEC M 1.3 | BOOL rotatth G & swcousse
trem M 1.4 | BOOL remplissage trémie
sec M 1.5 | BOOL secousse
téte M 1.6 | BOOL descente téte
dl M 1.7 | BOOL descente lente de la table
1 M 2.3 BOOL mise a 1
urgence M 3.0 | BOOL arrét d'urgence
Cls M 3.1 | BOOL conditins in tles (ditég
cl M 3.2 | BOOL conditins in tdes
Alarmel M 5.0 | BOOL tete de pression coincée
Alarme 2 M 5.1 | BOOL Probléme au niveau du dispositf ¢ souffbge
Alarme 3 M 5.2 | BOOL Probléme au niveau du dispositf di gtrd e
Alarme 4 M 53 | BOOL Dysfonctmmnene nt ai nnweau &s mteurs pres rachire
Alarme 5 M 54 | BOOL Probléeme au niveau de I'aérateur ou volets encore ouverts
Alarme 6 M 55 | BOOL Dysfonctmmnene nt ai nweau di d spositf e seousse
Alarme 7 M 5.6 | BOOL Table coincée
Alarme 8 M 57 | BOOL Table coincée au cours de sa descente rapide
Alarme 9 M 6.0 | BOOL Trémie ouverte ou sondes de niveau défaillantes
BP1 Wincc M 8.0 | BOOL bouton poussoir de mise sous tension (Wincc)
BP2 Wincc M 8.1 | BOOL bouton poussoir de sélectitn & made a rarche(W rec)
BP3 Wincc M 8.2 | BOOL bouton poussoir de mise en marche(Wincc)
PROBLEME SUR PM3 M  10.0 | BOOL ATTENTION VEUILLEZ CONSULTER LA FENETRE DES ALARMES
BPMAM M 15.0 | BOOL commande moteurs avant machine (mode manuel)
BPMAPM M 15.1 | BOOL commande moteurs aprées machine (mode manuel)
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BPMAE M 15.2 | BOOL commande moteur aérateur (mode manuel)
BPRCT M 15.3 | BOOL Commande de la rentrée du chariot de transfert
BPSCT M 15.4 | BOOL Commande delasorte di darid @& transfet
mainte M 15.5 | BOOL maintent

maintnl M 15.6 | BOOL maintnt 1

BPSCA M 15.7 | BOOL Commande de lasorte di darid grafe
BPRCA M 16.0 | BOOL Commande de la rentrée du chariot agrafe
BPMTE M 16.1 | BOOL Commande de la montée de la table

BPDTE M 16.2 | BOOL Commande de la descente de la table

maint:?2 M 16.3 | BOOL maintent 2

BPODMT M 16.4 | BOOL Commande de la descente et de la montée de la téte
mainteant @ M 16.5 | BOOL maintent & la orteduchari a agafe
maintint @ M 16.6 | BOOL maintint & la orteducharia ce trasfert
Autres mnémoniques XX XX XXXXXXXXX
commande manuelle FC 1 FC1 pilotage manuelle de la PM3

ALARMES MW 5 WORD Alarmes

On mentone aqie lelgidd gnére m ertanmmnbre ¢ has atara tigenent asaoir : AL

Le FC72: La fonctm standard FC72 contiet lel o ciel \al ori séa | 'eécutiond' un gr aphe
séquentd S7- RAPH. Hle et uilise adtomti quarent pa |epgicid ogonrd S7-RAMH
V5.0. Sivous avez coché l'optn ¢ conp i ldion "FC stardard repi s€'. lel @ ciel lacei era
de lui-méme dans le projet utlissteur s wus arez gécifé72come nurér o de bloc et qii |BMR
n'y a pas encore de FC72 dans le projet cible. Si vous préférez utliser un autre runmé ro ur

le bloc standard, il faudra efectwer la opi e ous-nd ne e dangeant le uné rao

DB: ce sont des blocs de données qui comporter des données systémes, ils ont la
caractéristiye suivante :La vue des données affitel es val eurs en cours e toutes | es
variables du bloc de données. Vous ne pouvez modife ces val airs que dans cettevie. la
représentaton sous fane o tabl @u et ikntige parr tas |le blos de donées gloaux.
Elle contint une co ane " Déclaatial suppl éran tairepour les bl os de données
d'instance.

SFC64 : La fonctim FC64 "M M _TCK" (tie tid) seat alirele terpg systénedela PU Lel
temps systéme est un "compteur chronométrique" qui compte de 0 a 2 147 483 647 ms au
plus. En cas de débordement, il recommence a compter a partr e Q la kase ce teps &
donc la précision sont de 1 ms pour les CPU S7-400 et pour la CPU 318, de 10 ms pour toutes

les autres CPU S7-300. Le temps systeme n'est inflencé aie @r les &ats & fonctiomenen t
de la CPU.

IV.6. Formefialedi pograime dataom tisdtbndelarmhinea rad er PM [

Apreés avoir fournit cet ensemble de détails, nous présentons ci aprés la forme fial e & motre

programme.
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IV.7. Simulatim di pogramime @

Le SIMATIC Manager est doté d’un logiciel qui donne a l'utlissteur la wssib lité ¢ ra treen
ceuvre son programme d’une maniéere virtuelle (simulaton) aant lamse e ervie réel le ar le
terrain. Il est nommé S7-PLCSIM. (Nous, on a travaillé sur la version 5.3).ce dernier fait offe d’'un
automate virtuel.

U Lancement du simulateur S7-PLCSIM et simulatin di pograime @

Apreés avoir programmé et enregistré le programme.sa simulatin récessite le lancene nt di
logiciel S7-PLCSIM et ce a parti & lafenétre picimledi pgea dins IM TIC M nager en dubl e
cliquant sur I'icOne montrée sur la fgire i ante

P SIPLATIC Mamaoer - [proyet e S el ebodes

C= e P, S T rra |, S %, m g e, e 1] o

5 T
O o | BT A B 5 ellm | |0 T | o T EE WA [ Aucun fiee T RmEw BEM
= BB gmoyet de fn dotudes o 05 o= FE T BT =] 0E ]
— [l Sratos SIMATIC 3000 - DB &= SFCEd
= [l cFu nszoP
=[5 Frogromes 5743
B Sousces
e EH Bl
+ [l Station SIMATIC HMITE)

Actiatiay dés activatbn @ la smidionEB EIR B
I

Cette commandes permet d ac treer jde désac troer Ls simlation de tocs fes modules.
-—  _

Figure IV.14 : Lancement du simulateur S7-PLCSIM.

Apres le lancement, lafiire (IV 55) pparaitd en suivant les d&apes qii VWennent o @rvient al
simuler notre programme :

Créatimn d wme rmuvel le U dns lafenétre & J-ACSIM e ppuyant ar « fther »pus
« nouvelle CPU/ Dans la fenétre principale du projet cliquer sur « ctrl+A » pour sélectiner tas les
blocs puis sur « ctrl+L » pour les charger dans la CPU/dans le programme principal qui se trouve dans
le bloc « FB1 » appuyer sur l'icbne « charger », le logiciel demande automatiyene nt & <l etioner
le DB d’instance avec lequel se fera la simulatin (e dirstance oit @rrespondre a @nérer
et nommé dans le bloc organisatmnel « @1 »

i3l 57y -GRAPH - [FBLDB10 (Graphe 1} — pi
D | &« - o E | B om | Pl | me

= Charger

rojet de fin d'etudes\Station SIMATIC 300\CPU 315-2 DPY...]

1 s7z-PLC: M - Sin

Bloc : PROGE;ﬁ;; [ @E %‘% %
MOUIT.FR PrM - -
Alectn B ; 5 ] o i s = i [ B
Selec d B distace R Automate virtuel g1 n +1 | o[ = |
T = T eTrTier est ==
dészactivé

I~ RUN-P
™ RUM

LloFP

B oo

DE dinstance : DED Sélectionner.

¥ Charger avec FC standard

; Le traitement du graphe ezt possible uniquement siun FC
J standard a &te défini,
= FC standard - FC72
Arnuler Aide T F FEErences aval = 7 B 5 4 32 2 10 =
[Arsmesaf gl 7 55 4 o290
Compianon : U erfeuris), 10 aver Dssemeniis), = Gifine Abs Ing s
| l|Pour obtenir de l'aide, appuyez sur F1 |
Figure IV.15: Chargement du bloc FB1.
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HEE conTfLrsT /oG - [0OB1 —— projer de fin detudes |\ Station STMATIC S00%

=3 Fichier Edition Imnsertion Systéme dble Test Affichage Cutils Fenétre 2 e e =1
>
OO = S| & | & B | = o= | &% sl || =
2o oo [ le > |[OE E2|AF 4 <O FF L, 1 | n2
- [Contenu de [ "EnvironnementchIncerfac
— — — = =i | | Eep— =
| -~
DBI1O
FBl
BT ErC
- —oFFE_SqQ S_HOo[— ...
S_MORE[— ...
S ACTIVE|— ...
donnéss ERR FLT|- ... -
=51 | >
Pour obtenir de I'aside, appuyez sur F1. = |[offine ~[Abs = 5.7 _2

Figure IV16 : DB d’instance a sélectmmner dins le B1.

Apreés avoir effctlé @s é apes, v ppuyant ar 'iddne wi sl istion », @ biensu «ctrl#7 »a @
partrdu davie, 'aut ava te virtel dfrel apessibil itéde viswl i s& |”’&ol utbndes prggrammes oul
des sous programmes en sélectmnant les fenétres orrespondantes. le Y RCGSIM grret & s ve
I’évolutn du courant dans les progranime s fats en no de CONT ou bi en |le franchi ssene nt des
étapes pour les programmes faits en S7 GRAPH. Faut il noter que l'automate virtuel dispose de
boutons de mise en marche(RUN), mise en arrét(STOP) et d’eficene nt gnéra a& la PU (M ES).

_i_l- € Fichier Edition Affichage
™ = Inserton cPu Ex&cution Options
1 Fenétre 7
i e ChTCma T N ReEO RN
B BR[| n o+ | T
L IsF
|Bits ~1
| A 7 B ETetr om0 =
%1 LA 15 % Messages de [ds]cannpilstion o ] ~
IS;ur obtenir de l'aide, appuyez sur F1. z

Insertion Systéme cible Test Cutils Fenétre

[ConLenu de @ "Favicsougucmenl N Tiaaleo Cack

Srrets d acgence

ce bloc sera utilisé dans le programme principal implante

Pour obtenir de l'aide, appuyez sur F1.

Figure IV.18 : Simulatin d&s sous pogranime dins le B 1.

UMMTO/SNVI Page 79

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



http://www.pdffactory.com

Chapitre IV.

IV.8. Conclusion

Apreés avoir effcter I'é e & la préent atin du STEP7 et gres awir traail le su cede nier
en créant notre programme d’automatiation de lanac hinea nou ler PNA. @ a constaté que ce
logiciel est tres vaste et qu’il mérite a ce qu’on lui consacre beaucoup de temps afh & ra i triser tout
les détails qu’il comporte, puis on a constaté qu’il est fait d'une maniere a ce qu'il soit proche de
'utlissteur (orogramma teur) & @ atravers les langages & pogranma timquilrd  asadismsi tinE
qui sont diversifis & qui sont fatsd me mni&de ace qe 'dilister qel qe sdt safanati onl
d’origine puisse se retrouver. Donc, on dira tout simplement que ce logiciel est un outl pui ssant &
indispensable pour qui veut travailler sur les automatine s irdustrid s
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V.l Introductin [

Les avancées technologiques réalisées au cours de ces derniéres décennies et les pas géants
faits dans le domaine de la programmatim if ama tige ont beaucoup proft épu | esdifrats
secteurs de l'industrie en proposant a chaque fois des outls irgéni eux & ds Igiddsaqii sont ck
plus en plus performants en terme de possibilité de programmer des taches ou en terme
d’acquisiton e b trai teve nt e bnnées & qui permet aux irdustrid sk praduire d s, avec wne
excellente qualité et d’améliorer les conditins & travail des auvries en laur dfrat ds nil iex de
travail qui ,certes, exigent plus de performances et des remises a niveau contiuel ls mis qi sont
sécurisés . Justement, la supervision des processus est une branche qui a beaucoup profté & tautes
ces innovatms car laau, cquel aqles d mires d anées en arige ilfdldtdes m llies e fils & k&
voyants pour représenter I’état d’un processus (avec tout les inconvénients qui vont avec ce genre
d’installatins) , ayj aurd hui, in é&ran (atauches a1 tactig & uin | @ ciel feaiet re vel lasenen t
'affire avec m mximmm & mrfam nces & a fib | itten donant lapasibil ittd’'i nerveni r su | el
processus tout en suivant son évolutm e tenp s réel .

Le logiciel WiIinCC (Windows Control Center) développé par Siemens, avec ses diffrent es
versions, est un exemple trés illustratf & @ @’ o Vet davancer dins ettei ir aduction

V.2.Présentatin di Igidd W rCC fbi ble 208 ]

On a choisi de présenter, partiul idene nt, ettevesionca cet ersebzant su dl equon
a pu imaginer et développer une solutm & supervison mur lamchire amule M.

Donc comme son nom l'indique le Win CC flxib e D08 péente e aqial ité iné& essante d
importante a la fois, a savoir, sa flxi b lité qui lu dbnne la wssib lité & travai lle, surene nt, avec les
automates de chez Siemens mais aussi avec des automates d’autres constructeurs tels que : Omron,
Mitsubishi et Allen Bradley ...

C'est un logiciel qui permet la réalisatlm d’ inerfaces homme /ma chire (IHM ou taut
bonnement des écrans de supervision de processus. Il joue le r6le de moteur dans les systemes de
supervision car il permet :

U Laprogrammaton & tiches & lar exécutim

U Lacquisittn & dnnées & laur trai tene nt.

U L'accés a des variables et des vues dans des systemes de supervision a distance grace
a des fonctins pépragraimé es td ls que BM@rtClient e Sm@rtServer e ceviale
Web ce qui ouvre la porte a ce qu’ on appelle la td émaintenance.

U En outre il permet la simulatlm des progranme s avant laur m & en ca vre & ce
grace au logiciel Win CCfib e Rintim  ai lu et inégé

Il est composé essentdt lave nt & trd s fenétres qui wrre ttet laprograma tionde | a d te
IHM a savoir : la fenétre principale, la fenétre du projet et la fenétre représentant la boite des outls

a . La fenétre principale dans WinCC flxi B e 208 [

C’est la fenétre qui permet I'insertn cb muvel ls wes & l'isertin d’ o ets préconfigués
provenant des autres fenétres et c’est au niveau de cetk fanétre que se fot tautes les qératias
de programmatins (atribiiors depr gri ét& a ds objets asi gndion & \al errs a ds variable .).0
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Lafgire siivante mntre lafeétre piri@l e dins W rCC fbi ble 2M8. &

Edition Affichage Insertion Eormak Blocs d'affichage Caikils

w=e= MNouveau - B N - - 5{’/:},63!.;,5

rangais [France]

Figure V.1 : fenétre principale dans WinCC fki b e 208
b. La fenétre de projet dans WinCC fixi b e 208 @

Dans la fenétre précédente, a partr cb « Sfirge » pis encligant sur « poget » wbiea
parttr di davie e dfetuant lacai nd s suvate « Ctr|+hift+P » la fertre de prg et apgarait
telle qu’elle est montrée dans la fgir e ().

C’est une fenétre qui permetlagest;n di pg e aé sous W rCC fbi ble 2M8 et cegrace a
la panoplie des opératms @/’ d le erma t & réal iser.

En outre de I'ajout de nouvelles vues, la fenétre de projet donne accés aux opératims
suivantes :

@ Contrdle des communicatms : [
Et ce a partr & « ommu ni @tias »qu dnne acés ax :

U variables qui conditmnent les d férentes lidsos de |l ‘IHMe t s;m erwi ranenen t.
U Liaisons existantes entre I'l[HM et son environnement.

@ Gestm cs dames :0@
Qui donne la possibilité de la confgiratin des alames (TR ou anal og qe) a
prendre en charge par WinCC ainsi que leur paramétrage.

@ Créatn & muvel ls recettss :
Et ce a partr ¢ « recettes »

@ Archivage des données :
A partrde « hsaiqe »qui perrat |’achivage des données du pracessus et
I’archivage de I'historique des alarmes.
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Ce sont la les principales opératins accessib e a partr e | aferétrede projet qi dfrel
encore un ensemble large de fonctms ur as dilisteuwrs plus epérinm tés.

Figure V.2 : Fenétre de projet dans WinCC flxi b e 208.

c. Fenétre des outls dins W r€C lih e 208 [

Dans la fenétre principale de WinCC fiib e 2008 a parti e « affiree » pus end i quat
sur « Aftfer labd tedes odil s»a bi en, eneffetlant | aabna i sonsuivante a pati duclavier
« Ctrl+ShifsT » la fenétre repré&ent ant la boi te des autilsapparait sur lecaté droit ce | aferétre
principale comme le montre lafgirre (V 3.

C’est une fenétre qui comprend cing (05) rubriques a savoir :

Objets simples : Sous cete ribriqie £ cache une nmul tiuk d ob ets tels que : lige, dlipe
rectangle... et des fonctims préprogranmé es td ls que des chanps d entrée /sortg danp de
date/heure servants tous a faire des représentatins los di dtvel ppene nt e I'IHV

Objets complexes :_dans cete nbrigie se @achent esentidl eent ds o ets axquel s sot assigrés
des fonctins préprogramimé es td s que :navigteur HTM , horl@e, vue des al are s..i Is servent
tous a assurer des fonctms =l o lekesoi nlos di dvel ppene nt & I'llM Rr xenp le: « we s
alarmes » sert a afffer |le dames qe |’diisteur aua pr@grammde s | os dudéwel openent desa
solutm & supervi s .

Mes contrdles :_La rubrique donne la possibilité a 'utlisteur de défirir et ke créer dss cotrdes
selon ses besoins pour les utlier dins @ 9 din de syervision

graphiques : La rubrique contint des repréentatias d’ ob ets servant essentiellerat al a
reproducttn d doj & s réel srencontré en irdustrie pur cs fis de clar fiddn cbs grahisnmes mi s
sur les vues créées pour la représentatin cs satias oudes nx hines asyervise.

bibliothégue : Quant a ceter worique, ellepermt | ‘awvertuwre de bibidheques créées par
I'utlisteur & ontenants s djds q’ ilara inéré dns @ les-d.
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1 A T T Mot e v e - ESSATS - Sation SIMrTs Sy

= Ligna

[SiEmENS. e
el Folpgona

i Niprw
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= bimty semel e
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Arwwhiouss
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A

Figure V.3 : Fenétre des outls dins WV rICC f&i ble 2@8.

Apreés avoir présenter d’une maniére générale le logiciel qui nous a servi de support pour la créatm
de I'lHM qui servira a la supervision de la machine a mouler PM3, on se penchera dans ce qui suit sur
la procédure suivie pour le développement de cetk « tin de spervisas.

V.3. Développement de la solutin & apervisom & lamchire amule M8 [

Pour que notre soluttn & supervis m soi t érationel | ei l ara bienfdly &i derent, aéer
une liaison entre l'interface homme /machine (écran de supervision) contenant le programme
développé sous WIinCC flxib e 208 & IRl msen d ae dins le dapi tre précédent (S7 0). Gtel
liaison permetta I'tilistiondes var abes défhi es sous S| MIIC  ste par WHC flexide D®. Pourl
se faire on a procédé comme suit (cete lid son put d&re aéé e divant datres pacédures).

V.3.1. Insertthn d e gatin SIMT | CIWM & choi x de | ‘dran de spervision R E

Sous SIMATIC Step7 manager et dans la fenétre principale du projet d’automatsation de | a2
machine a mouler PM3 ,en cliquant sur « insert;n » pui s sur « station SIMT | CI HM» ure feaétrel
s’ouvre et permet le choix de I’écran a utliser dins le dével ppene nt & la s dion de syervision
Nous, nous avons opté pour le « PC IL 77 19” Touch » qui est un écran de supervision de 19 pouces a
touches tactles lagene nt rependu en irdustrie ar il et facilee nt mnidled wprnet daoir ks
vues larges et bien claires du systéme que I'on veut superviser. Les deux fgires sui \ant s ra nt rent
cete pacédure dirsertin aind ae | ecloi x de | ‘éran de syervision

Insbra Sration SIMATIC HME L Ba pestion du Barssur,

Figure V.4 :insertimn & I'lEM dns wn pogranime wous JEP 7
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i e che Mo, e mr

[EFEEE - o FerE—— g r——— e

Figure V .5 : choix de I"’écran de supervision.

Apres cela une statthn SM TICHV et autara tige générée dans natreprograme qui
nous donne la possibilité de la confgirer =l o le lesai n

V.3.2. Configiration de | astatonSI M C WM e tcréatbn ¢ li aismavec |’ A B RARR

En cliquant sur « confgir atin » agés qe | el @ ciel de générer lastatonHM u re fer&tre
contenant un catalogue d’'outis’aivre c’et a partrce celleci que |’ o peut adjoinde un
contréleur pour notre écran de supervision. Ce contréleur permetta la aéation d’'ure lidsam ertreld
I’écran et I’API. Nous, nous avons opté pour « IF1B MPI/DP » qui appartint a |a catégorie des
esclaves PROFIBUS-DP pour SIMATIC S7. La fgire s vant e ra ntre cette procédur e de cafiguation

E',{d- HY Config - [Station SIMATIC HMI{L) {Configuration) — machine a mouler PM3] . 3
E'h Station  Edition  Insertion  Syst&éme cible  Affichage  Outils  Fenétre 7 ] LS o
D= 38 S 2 || i sl || B2 22 | w2
o =1
= (0] HMI —H| BE
T Chercher : + i
ntener | nif
2 f IF1E MPILDE il g
: tandard -
3 taa WANCE Flexible BT I - | standar =l
4 + @ SIMATIC 400 ~
5] =8 SIMATIC PC Based Control 20
5 =2 Station HMI SIMATIC
7 e +- [ Application utilisateur
= = #-{Z1] Controller
+-[_1 CP Industrial Ethernet
—-{_] CP PROFIBUS
I .. SwWwE.DSP4
+-[L1] CF5a11 t
|ES |
Esclaves PROFIEUS-DF paur e
SIMATIC 57, M7 et C¥ -
| | |[configuration décentralizées]
L I X
Pour obtenir de l'aide, appuvez sur F1.

Figure V.6 : confgir ation de | 'IHM

Puis dans la fenétre principale du projet en cliquant sur « PROFIBUS(1) » on aura la possibilité de
créer de créer la liaison entre I’API S7 300 et I’'HMI comme le montre | fgire i vant e
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L‘.}% MebPro — [machine & mouler PM3 (Reseau) —— By Program Eiless . i s7projwmachine ] B (=] =3
"8 peceau  Edition  Inserkion  Swstéme cible  Affichage  Outils  Fendtre 7 ) ] |
w = Wy = = dmdn | =8| F L BE | R
BRI 1 =
1P
PROFIBUS 1Y
PROFIBUS
SIMATIC 30001) Station SIMATIC HMIC1])
CPU DR | | IF 1B WinCC
=111} Z15-2 . MPLIDF |Aexib
P : le BT
= =] |
= 2 = -
< 1
Skation |InterFace Adresse [Numéro d'appareill B
SIMATIC S0001% [E]3] z =
e T L ; 2
Prék i:'LCSIFﬂ(-h"iF'I} Osur = sélectionné-(s} Ins

Figure V.7 : liaison entre I’API S7 300 et I'lHM.

A partrde laleSIM TIC M nager effet ue automti quevent ure |iaisonavec e 3 MT C
WinCC fixi b e D08.

Apreés avoir exposé la procédure de la créatmm ¢ I'lHM & lam ni &ée d éabl ir ine lid son
entre celle-ci et I’API, nous procéderons dans ce qui suivra a des explicatims rd d&ives al asd utonl
de supervision proprement dite de la machine a moulerPM3.

V.4. Descriptin dbs wes ¢ la s tion de spervisiondelanx hineanmler A8l QR
Lasolutm et sructurée aitaur & hui t(B) wes asvoir: B

Une vue d’accueil.

Une vue de sélectin.

Une vue de sélectm di ade & rarche.

Une vue des moteurs.

Une vue du chariot de transfert et du chariot agrafe.
Une vue de la tete de pression et de la table élévatrice.
Une vue d’acces a internet.

ccocococoaccocc

Une vue des alarmes.
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a. Vue d’accueil
Elle donne accés a la vue de sélectin en digqiant ar lelwutan «bhte » Il faut mte qe @ utm
ne donne accés a lavue de sélectin & di oup ataut lepgraime @’ aw gaupe d diliteu
prédéfii sous WrCC & ® gace awm mt & @sse écifige ddini par chmue utili sdar (cetk @
opératin &t réalissbl e e m di fat |es pramdt res de sé&uri tédu baiton .

Figure V.8 : vue d’accueil.
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b. Vuedesélectm @

Cett we mrmet laravigtim ertrel e dfféentes vus ddel opptes dars cett sd won ke
supervision et ce grace a un ensemble de boutons confguré sur @l led. h digant sur daque
bouton on a accés a la vue correspondante.

SIEMENS

Figure V.9 : vue de sélectn.
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c. Vuedesélectm di mde & fonctomenent @@

Cetk we &t xcessibeamrtrce | avie de sdedionpréédente. Hlepmet al’ g@ateur
de sélectmner in ma de & foctiomenent paur lana hine ( rn uel | eou adomtique, clalBR@
mette us a lors tension & i erret & \vsalier @ttede niére adion

SIEMENS)

Mo e, e G5 fais ek

ioise Do L. [N o1 i ot G o barsion

1
ﬂ R -t i o 42 hore tensnn
—

Figure V.10 : vue de sélecttn di m de @& foctiomenent.

UMMTO/SNVI. Page 91

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



http://www.pdffactory.com

Chapitre V.

d. Vue des moteurs
Comme toutes les autres vues, cetk vue aussi est accessibe a partr ce | avie de
sélectin. Elle donne | apossiblité d’ acéder a | ’éat des no teurs (sous/hors tensia,
rotatm/arré) & @ ro de & foctiomenent atomatiqe Ennode maruel, epl s dela
possibilité de visualiser I'état des moteurs, elle permet a I'opérateur de piloter les moteurs
selon son besoin grace a un clavier programmé a cete dfet.

AAAAAAAAA S A SSASN R

| T . - :'.:

L L '
% o baigion

L TR TR 11

. Mok e rctatizn

I il Bt

SIMATIC PANEL P

Figure V.11 : vue des moteurs.
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e. Vue du chariot agrafe et du chariot de transfert
Tout comme la vue des moteurs elle donne des informatims sur | ‘éa des
actmneurs (Vrirs di darid o transfet & Wrindi darid grafe & dbs pé atiomeurs
(vannes de commande). Elle permet aussi leur pilotage, toujours, grace a un clavier
programmé a cet ef&t.

WA st

1 T

Figure V.12 : Vue du chariot agrafe et du chariot de transfert.
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f. Vue de la téte de pression et de la table élévatrice

Elle joue exactement le méme role que la vue précédente mais cete fd s d pour les erirs
table et téte de pression.

SIMATIC PANELPC

Figure V.13 : Vue de la téte de pression et de la table élévatrice.
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g. Vue d’accés a Internet

Cetk we et monfigrée dans lebt e panettrea |'qrateur dacder auweb pou des
fis e massagerie d etroni que, & traductiy & recherche d'i Hornati onet tat aure apd i caon
qui pourrait lui étre utle los & s @érationsu ppi treousu lanx hine

i

Wik e shlaaiid

=

A S,

=5

Figure V.14 : Vue d’acces internet.
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h. Vue des alarmes

C’est une vue d’une importance capitale car elle sert de plate forme d’avertisene nt en @s
de problémes sur la machine comme elle sert aussi d’'unoutid dde alaminenance en spécifat
I’endroit de la machine ou réside le probléme. Elle permet aussi I’archivage des alarmes dans le but
de créer historique de toutes les pannes survenues sur la PM3.

Nous indiquons que toutes les vues sont dotées d’un bouton caché qui n’apparait qu’on cas
d’actiation d’'ure alame et qlildnne acés dretemnt alave des alames .

| W Za seledin
|

L5 J0MG016 Lo ran ey dhyps il e i

L5 3mG a1 arrert 3 nisasy ok adiabinr oo wolels en i oaveTs
R R B TH B R ] Ly nict e et o asey e mohers apeay mach ne

IS MimSmTa Pevied i =i Alawin ol d=prad o et e

L0 1% 2005010 Deokdime 2u alveay da dispoelif ce coufflage

L0 L5S D0 & Mlenli e e presslon i

O D O 0 O Dk

Figure V.15 : Vue des alarmes.
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V.5. Conclusion

Ce chapitre a été consacré a la supervision de la machine a mouler PM3.Nous avons élaboré
sous WinCC flxi b e 2008 des vues qui perme tiat de suvre |’ dol utbnde ses actons en node
automatiye, omme aissi, mous aons aée s davies qii @rne tlat lepil dage enma e nan uel
des organes principaux de la dite machine accordant ainsi une plus grandeflidt & ontrd e @ttel
solutin de supervisa, nous avons proposé a ce que son imlatationse fasse sur un écran de
supervision de 19" qui est trés adéquat au milieu de travail ou est implantée la PM3 ; il sera connecté
a I'automate qu’on a déja programmé dans le chapitre précédent via un PROFIBUS.
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Conclusion générale

Au terme de ce travail ,nous concluons par dire que le fait d’avoir été en stage pratiye aéé
pour nous une expérience trés enrichissante sur tout les plans car ,non seulement, nous avons eu
la chance de voir le milieu industriel de prés et du coup voir des installatins aut ava tisees hbienl
réelles avec leurs diffrents conp osants & c et la wne chose trés importante qui a perm s a rotre
esprit d'imaginat;m d avancer d in pas vers 'avant , m isaussi, cel aa constil® @ur nous, ue
opportunité de mette en gpl iation | es canai ssances qe nais awons aqui se au cars de ndreld
formatin thoriqie afinde résoudre un prold ére d’ adomatisaon ce qui nows a permis
d’acquérir une méthodologie de travail et de développer une stratégie d’approche pour la résolutm
de ce type de problémes.

Cetk rd thodol @i e rous a gpris a dorcer rotre pblée d wme mniae lgiqe e m
un certain protocole qui respecte un certain nombre de régles a savoir :

U Commencer par une étude globale du systéeme que I'on veut automatser (conma nder).

U Bien comprendre les diffrentes & aes qui constiwnt son f actiorenent endéfni sant
les diffrentes tiches aqi’ il @conp | .

U Modéliser le fonctonnene nt du systéne al'dck d wn aitil & nad él i ston qe |’ onj uge
adéquat a cetk qér atim

U Sur la base de ce modéle concevoir une solutin ¢ conma nde en gtant pur wn certan
type de technologie tout en respectant un certain nombre de critéres (relatfs a I'é&éonomi ¢
la fibi lité.) .

U Simuler cetk sd ticn de comma n de ou d’auomati sabn avant sa mse e cavre paur
avoir une idée sur les résultats qu’elle donnera pratipene nt.

D onc tout en suivant cete neé thodol @i e nous avons dével ppé une sd uin de
commande et de supervision pour la machine a mouler PM3.

En développant cete sd ticn o a utl iun outl cerodd isatin dt RAET et nus
avons constaté que c’est un outl qui cbnne e tres bons résu tats quand il S @it m déliser ks
systéemes a fonctmnene nt séquentid & il @ et e prendre en char ge | e difféentes actons et
taches accomplis par le systeme tout en prenant en charge les conditims qui r égi ssent
I'accomplissement de ses actims dans un orde |@iaqe. En outre on s’et rendu conp te qu’ il
facilite le développement de la soluttn ¢ comma nde ar il st facilere nt tradui sB e en &uatias
ou qu'’il pouvait étre pris en charge tel quel est par des logiciels prévus a cet efét.

L'automate S7 300 du constructeur Siemens qui nous a servi de support pour la
concrétiation de natresdutbnde coman d e est unexenpl e mrfait &l ’ imvation ppaté par
I'introductin ¢k e genre ¢ technol @i e dans les r liaux irdustrid s ar ron seul ee nt il ssure
une fibi litt & haut rieau ur lamrtecoma nde des sytémms adomtis&sur lalase qu'il et
doté d’une architecture interne et externe pouvant fonctmner chns dbs onditos etrées nd sil
présente aussi plusieurs qualités qui font de lui une solutin idtal e pour taut type d irstd ldias
automatiées tdlesa rapidté de traitene nt de données( | eture des entrées, exécutian du
programme et écriture des sortis en in tenps e 'ad e e lam llieconde. ), sa fbi bil ittet s
extensibilité qui lui donnent la possibilité de prendre en charge les systemes les plus simples jusqu’au
statins ls pu onp | exes.
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Nous avons, aussi eu la chance de travailler avec le logiciel SIMATIC Manager (step7) afn
d’écrire notre programme qui traduit la soluton @ ©mma nde aqie rous aons é boré sur atara te
et nous avons eu a reconnaitre que c’est un logiciel tres performant et trés évolué et qu’il rend
possible de concrétier taute sorte b <o tias dauorati sans quel’ oneut i negn er et @ gae
a la panoplie de langages de programmatim o’ il dfreet e f actiors coml e xes prérogranmée s
qui lui sont intégrées.

A la derniére parte ce ot re travai |, ous avons tauché a ce qu’ o appel le la supervis m
industriel. Nous avons constaté que c’est I'outi i déal pour |a comma nde des systéme s en taute
sécurité mais aussi c’est un outlirndi gpensabl e pour failité | s opératias de diagostiqe du
systéme et pour eficter @ ra i tenance.

Notre soluttm de comma nde et de supervisa, nous | ‘avons testé en sim | &in car
I’entreprise SNVI ne dispose pas actuellement des outls récessai res pur e concrétisaonr édl e.
Toutefois, nous espérons que cela se fera bientdt car cela apportera des amélioratms de
rendement a la chaine de moulage des piéces moyennes PM3.

Aussi notre souhait est grand a ce que ce travail puisse étre d’une maniere ou d’une autre
utle aix techni dens travaillat sr laMB & ls poo tias aveiir.
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Annexe

Tableau | : Les accessoires pneumatiyes.

Accessoires Symbole pneumatiyel Image réelle
Silencieux d’échappement | ’
Il 4
Vannes d’échappement rapide 2| = — e
. : j e
AT R/
Régulateurs de débit 7
_—?1——.

Clapets antilretour 'O\/\N\/\

Tableau Il : Caractéristiyes techni ques ds fis de carse

Température de I'air Stockage -40+70
Ambiante (°C)
Fonctmnene ntG -25+70
Courant nominal thermique (A) 10
Tension nominale d’isolement (V) 300 DCet AC
Résistance entre les bornes (mQ) <2

Protecttn ontre les @urs drcui ts?

Fusible a cartouche 10A

UMMTO/SNVI.
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Tableau Il : Caractéristipes techni qies abs dbtecteurs @ poxim té iducti.

Référence Forme E (15 mm) Forme C (25 mm)
Domaine de tension 20+264 20+264
Courant commuté max (mA) 200 300
Courant résiduel état ouvert <15 <105
Fréquence de commutatn (iZ)E 2000 1000
Raccordement Cable PVR
-25++70

Gamme de température °C

Tableau IV : Caractéristiyes techni ques dabs dtecteur skide niveau.

Référence FTC420
Tension d’alimentatin (V) 100+127
Fréquence (HZ) 50/60
Puissance (VA) 4
Temps de réponse du relais (S) 0.2

Tableau V : Caractéristiyes techni ques abs pé atiomeurs.

Tension (V) 110
Courant d’appel (A) 0.12
Courant de maintn (A 0.09
Fréquence (HZ) 50
Cadence maximale (cycle/min 600
Limite de pression (bar) 1.8-10
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Tableau VI : Instrumentatn.

Repére Symbole Désignatin [
T h Bouton poussoir
E\ E+

3 Bouton d’arrét

T
QJX d’urgence

\51 % %\J Contacteur

Fusible

Détecteur de

> \ proximité

La Sonde (détecteur

\ 4 -

de niveaux)
. O \
' 4+

d a7 Fin de course
o- o -
3
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Al

A2

Relais temporisé

Al

A2

Bobine

Relais thermique
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Théses

U Conceptin & dvel ppene nt d me ol dion de comra n de et de syervision
a base d’un API S7-300 pour une soudeuse de condenseurs a I’'ENIEM.

(Promotin D06- D07, péenté @r : M '* RAHEM.H et M" ZIDANE.M).

U Contributin a la onception et atomati saton d ure staton ce stoclage et
transfert de sucre liquide et de sa sous statm CP (P avo tion 2M9, pésent é
par: M" SEGGAR.S et M" ZEROUKI.F)

Logiciels :

U SIMATIC Manager (STEP 7/V 5.3).
U WinCC fixi b e 208.
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