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Introduction générale

Les automates programmables industriels, sont apgala fin des années soixante, a la
demande de l'industrie automobile américaine, @alamait plus d’adaptabilité de systeme

de commande.

Depuis le début des annéeg§, I'intégration des automates programmables pour le
contrble des différents processus industrielsplest qu’indispensable. A l'origine, 'automate
programmable était considéré comme une machineenéglle, capable de remplacer des
automatismes réalisés en logique traditionnelle, agportant toutefois de profonds
bouleversements dans la maniere de concevoir egatiser le contréle d'un processus.
L’intégration de 'automate programmable renforeelégré de I'équipement, et offre une trés

grande adaptabilité face aux évolutions de I'emnement.

Présentation de I'entreprise

L’entreprise Nationale des Industriels de I'Eleotémager (ENIEM) est issue de la
restructuration de l'ex-société de fabrication et chontage du matériel électrique et
électronique (SONELEC).

L’ENIEM a été créée en janvier 1983 a partir descfmns déja existantes au sein de
I'entreprise mere, SONELEC, depuis 1974.

L’ENIEM a une gamme de produits trés large. Elledoiit tous types de réfrigérateurs,
de congélateurs, de cuisiniéres, de climatisevappdreils de cuisson, de lavage, ainsi que
les lampes a incandescence. Elle a aussi d’autteét@s qui consistent dans le montage de
petits appareils électroménagers domestiques gotb®tcuisine, moulins a café, mixeurs,
seche cheveux, etc.).

L’ENIEM est organisée en trois principales unités mroduction qui sont l'unité de
Froid, Cuisson et Climatisation, connue sous le rd@nComplexe d’Appareils Ménagers
(CAM), situé pres de Tizi-Ouzou, l'unité Sanitaicde Miliana, et l'unité Lampes de
Mohammedia.

Page 1



Chacune des ces unités est elle-méme organisédf@merdes directions. Leader de
I'électroménager en Algérie, 'ENIEM posséde deangies capacités de production et une
expérience de plus de 30 ans dans la fabricatiote etéveloppement dans différentes

branches de I'électroménager.

En 1987, 'ENIEM a commencé l'automatisation gra&cd OSHIBA par la mise en

place de la chaine de production réfrigérateur (®ipletement automatique.

L’objectif de notre travail consiste a I'automatisn du systéme de traitement de
surface par immersion ; afin de minimiser et deunéd’intervention de I'operateur humain et
cela pour un meilleur rendement et plus de prodaogtnoins d’énergie et de temps perdus).

A cet effet, le contenu du mémoire est répartqeatre chapitres, le premier chapitre
est consacré a la présentation et description gieémsye de traitement de surface, suivi de
deuxieme chapitre qui présente quelques autometgsgomnmables industriels.

La modélisation du systéme a l'aide de l'outii GRFET est I'objet de troisieme
chapitre ; dans le quatrieme et dernier chapitngsrevons étudié la commande du systéme

par APl S7-300, et nous terminons notre travait yne conclusion générale.
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Chapitre | : Description et présentation du stgsne

| Introduction

Automatiser une tache consiste a enchainer legs#iveopérations nécessaires a sa
réalisation en limitant au maximum l'interventioiu opérateur humain.

Les systéemes automatisés envahissent notre engiramt industriel, 1a’ ou ils tiennent
une place trés importante ; ils seraient doncdailéfide concevoir un systeme de production
sans avoir recours aux différentes technologiexashposants qui forment le systéeme

automatisé de production.

Il Description et présentation de I'ancien systéme

Figure I-1: Image du systeme
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Chapitre | : Description et présentation du stgsne

- b
Panneau
P 7 i Pl | o
. L2

Vanne manuelle

Figure I-2 : Schéma synoptique de I'ancien systéeme

L’ensemble représente une chaine industriellealetnents de surfaces par immersion
des piéces dans de différents bains d’'eau a tetpés différentes. En plus de deux postes,
l'un (1) situé a l'extrémité gauche de la chainesicl’'endroit ou le portique charge les
corbeilles des piéces avant traitement, l'autres{lié a I'extrémité droite de la chaine ou le

portiqgue décharge les corbeilles des pieces apriegitlement.

La montée ou la descente de la chaine dans un dstireffectuée par un moteur

asynchrone piloté dans les deux sens de rotation.

[1-1 Fonctionnement
Poste 2 : dégraissage

Le dégraissage des piéces nécessite une régulatiotempérature du bain. Un
échangeur de chaleur par pomassure la montée en température du bain.

e Température du bain a 80°C.
» Durée de traitement 15 minutes

Constitution

* Thermorégulateur 254.
» Extracteur d'aire.

* Agitateur.

* Pompe a eau.

* Vanne manuelle.
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Chapitre | : Description et présentation du stgsne

Poste 3 : premier rincage

La durée de cette opération est d’environ 1 misates échauffer I'eau dacage.

Constitution

« Vanne manuelle

Poste 4 : deuxieme ringage

La durée de cette opération est d’environ 1 misates échauffer 'eau dencage.

Constitution
« Vanne manuelle.

Poste 5 : troisieme ringcage

Un serpentin assure la montée en température du bai
e Température du bain a 80°C.

* Durée de traitement 15 minutes.
Constitution
*  Thermorégulateu254.
* Vanne manuelle.
Postes6 : séchage
Un four assure le séchage des pieces traitées.

e Température du four a 80°C.

» Durée de séchage 15 minutes.
Constitution

e Thermorégulateu?54.

« Moteur asynchrone.
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Chapitre | : Description et présentation du stgsne

Figure 1-3 : Image de four de séchage

[Il Description des différents composants de systée
[1I-1 Thermorégulateur 254
[1I-1-1 Généralités

Les thermorégulateurs 254 sont constitués par enmtbstat et un clapet de réglage.
Congus comme modules d’assemblage, ils se préientm@ntage dans tous les types
d’installations, depuis la maison individuelle juspy complexe industriel, et répondent aux
séveres exigences de qualité posées aux régulatewisauffage a distance. Grace au mode
d’assemblage par modules, I'emploi de la piéceadeordement mixte 900/11 permet la
régulation multiple avec un seul clapet. Ainsi @fit dans un trés vaste champ d’application
des solutions techniguement et économiquementlpaunoins intéressant [8].
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Chapitre | : Description et présentation du stgsne

Figure I-4 : Thermorégulateur 254

I1l-1-2 Fonctionnement

Ces régulateurs fonctionnent en vertu de la diatades liquides et sont a action directe
c'est-a-dire que tout accroissement de la tempérggnd a fermer le clapet. Le bulbe, le tube
capillaire et le transmetteur contiennent un ligual coefficient de dilatation élevé. Toute
variation de température enregistrée par la soadeaduit par un changement de volume du
liquide et, partant, par un mouvement qui est trassa la tige de clapet, a ressort de rappel
pour l'actionner. La bande de proportionnalité digulateur est fonction du type de

thermostat et de la levée de clapet maximale.

[11-2 Moteur asynchrone

a) Définition

b) Le moteur asynchrone est une machine tournante @psslée moteur a induction, il
fonctionne avec du courant alternatif. Sa partigiflast de fonctionner avec un induit
en court-circuit, sur lequel il n'y a pas de cotgaélectrique. Ceci permet de
s’affranchir des problemes liés aux collecteurauat balais, rencontrés dans le moteur
a courant continu par exemple. Ce moteur peuthssdoconstruction, étre relié par
son circuit inducteur a un réseau électrique adtifrmonophasé ou polyphasé.

c) La machine asynchrone était a I'origine uniguemseilisée en moteur mais grace a
I'électronique de puissance ainsi qu’aux lois deng@nde, elle est de plus en plus
souvent utilisée en génératrice, elle est doncrmaehine réversible en énergie. Bien
gue réversible la machine asynchrone est pringipaté (mais pas exclusivement)

utilisée en moteur.
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Chapitre | : Description et présentation du stgsne

Figure I-5: Image moteur asynchrone

d) Démarrage
Deux sens de rotation

1 Circuit de puissance

iy L= 3

[ L L
o T4

o i-—-—i——-i—*?'3’f-"ﬁi.—¥—

Figure 1-6: Schéma circuit de puissance
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Chapitre | : Description et présentation du stgsne

2 Circuit de commande

kmzz [ kmiz [
s3 T? sa o
KM1 KM2

Figure I-7: Schéma circuit de commande

[11-3 Pompe a eau

Une pompe est un dispositif permettant d'aspireieaefouler un fluideElle est utilisée
dans le premier bain pour faire circuler 'eau dansechangeur de chaleur pour ajuster la

température ; aussi elle refoule I'eau chaude tagsrpontain de quatrieme bain.

Figure I-8: Image d’'une Pompe a eau

Page 9



Chapitre | : Description et présentation du stgsne

I11-4 Vanne manuelle

Elle est un dispositif qui sert a arréter ou madlife débit d'un liquide manuellement.
Elle est utilisée pour remplir les bains.

Figure 1-9: Image d’'une vanne manuelle
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Chapitre | : Description et présentation du stgsne

IV Nouveau systeme proposé

'.’|:-!|LT CplD (s‘;.U '.‘.'pED Cp?

LF - — | il 1l Il =~
| "y n n "
SN AT T
Charge 1L - | = ; l:‘,". || = LU= L / decharge
Cpll ] / N, Cpl0
Sonde Pt 100 Vanne manuelle Capreluctif

Figure I-10: Schéma synoptique du nouveau systéopppé

Dans le nouveau systeme on utilise:

- Un convoyeur commandé par un moteur asynchrorig,(®un seul sens de rotation a la

place de panneau.

- Capteur de température (PT 100).

- Des capteurs inductifs.

- Des capteurs de position (C1...... C11).

- Electrovanne.

V Description des différents composants de nouveaysteme

V-1 Convoyeur
Un convoyeur est un mécanisme ou machine qui peermeansport d'une charge d'un

point A a un point B.
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Chapitre | : Description et présentation du stgsne

V-2 Les capteurs

V-2-1 Définition

Un capteur est un organe de prélevement d'infoomatjui €labore a partir d'une
grandeur physique, une autre grandeur physiquateendifférente (trés souvent électrique).

Cette grandeur représentative de la grandeur grélest utilisable a des fins de mesure ou de

commande.
Energio
Crrandeur * Signal
physique électrique
b mpera i signal logique (TOR)
pressi o signal analogigs
Fore signal numerique

Figure I-11: schéma synoptique d’un capteur

V-2-2 Caractéristigues principales des capteurs

L'étendue de la mesure C'est la différence entre le plus petit signdedi et le plus grand
perceptible sans risque de destruction pour leecapt
La sensibilité : C'est la plus petite variation d'une grandeurspiye que peut détecter un

capteur.
La rapidité : C'est le temps de réaction d'un capteur entvariation de la grandeur physique

gu'il mesure et l'instant ou l'information prisecmpte par la partie commande.

V-2-3 Choix d'un capteur

Pour choisir correctement un capteur, il faudranitéfout d'abord :
* Le type et la nature de la grandeur physique atite

» L'environnement de la grandeur physique.
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Chapitre | : Description et présentation du stgsne

V-2-4 Capteur de température

Les mesureurs de température analogiques trangiodeméempérature d’un fluide ou

d’'une enceinte en un signal 0/10V, 4-20mA.

V-2-4-1 Sonde Pt 100
a- Définition
La sonde Pt 100 est un capteur de températurestjutiisé dans le domaine industriel
(agroalimentaire, chimie, raffinerie...). Ce captest constitué d’'une résistance en Platine.

La valeur initiale du Pt100 est de 100 olrosrespondant a une température de 0°C.

Figure I-12:Sonde Pt 100

b- Principe de la mesure

Le systeme de mesure injecte un courant de 1 mA @asonde Pt100 et mesure la

tension a ses bornes.

| =1mA
-
Systéme de
U sonde mesure

Figure 1-13: Principe de la mesure Sonde PT 100
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Chapitre | : Description et présentation du stgsne

Les conducteurs de la liaison sonde — instrumem@&sure, introduisent des erreurs de

mesure, trois montages sont utilisés, selon lagogcsouhaitée.

Le plus simple Le plus utilisé Le plus précis
2 fils 3 fils 4 fils
| |
1 1 —a— 1
r 3 F 3
2
N u . u R
% U Systeme g Systeme E Systeme
Principe de de de
mesure mesure mesure
2 3
|
2 3 —— 4
Précision Mauvaise Bonne Trés bonne
Liaison Faible longueur Moyenne longueur Grande longueur

Les Pt100 sont des sondes trés utilisées danui$inid car elles sont simples a mettre

en ceuvre précises (montage 3 et 4 fils) et éconmriq

V-2-4-2 Sondes a thermocouple
a- Définition
Un thermocouple est une sonde constitué par lauseude deux conducteurs de

matériaux différents. Cette soudure est mise etacbavec I'élément & mesurer.
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——manchon mésalligue /—Pmrenﬁw Cemmique
L

Elément de mesura

3+

Téte de mocomement }:

Figure 1-14: Sondes a thermocouple

Un thermocouple produit une force électromotricem(f liée a la différence de

température a laguelle sont soumises la souduredehet la soudure froide.

Jonction de < :

référence ou
soudure froide

Metal A é Métal B

Enceinte

Soudure chaude

b- Protection

Les thermocouples peuvent étre protégés ou noarpdoigt de gant. Le thermocouple

peut dans certains cas étre connecté a la maskmgameédiaire de la protection.

Désignation SCA (Apparente) SCI (Isolée) SCM (Masse)

Thermocouple protégé
et en contact avecla
masse

Caractéristique de la Thermocouple sans | Thermocouple protége
sonde protection etisolé
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Chapitre | :

Les thermocouples sont des sondes trés utiliséesliadustrie car ils sont robustes, précis,

Description et présentation du stgsne

économiques et fonctionnent sur de larges gammesng®érature.

Dans notre cas on utilise une sonde a résistatit@qPcomme élément sensible.

Type de sonde

Résistance métallique

Avantages
Durée de vie (6000 h)
précision
Pratiquement linéaire

Inconvénients

Plage de mesure moins
grande que les
thermocouples

Thermocouple

Grande plage de mesure
réaction rapide

Durée de vie (1000h)
Non linéaire gestion de la
soudure froide

V-2-5 Capteur inductif

Les capteurs inductifs sont parmi les plus utilissis les systéemes automatisés.

Figure I-15: Image d’un capteur inductif

Ces capteurs se composent d'un oscillateur ayamtfpaction de générer un champ

magnétique de fréquence 100 a 600Hz selon les emdéabrsqu'une piece métallique pénétre
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Chapitre | : Description et présentation du stgsne

dans ces champs, elle est le siege de courantg#sindrculant qui se développent a sa
périphérie. Ces courants constituent une surchargele systeme oscillateur et entrainent de
ce fait une réduction de I'amplitude des oscillasicau fur et a mesure de I'approche de
I'objet métallique, jusqu’a blocage complet. Laeation est effective lorsque la réduction de
'amplitude des oscillations est suffisante powvmquer un changement d’état de la sortie du

détecteur.

Oscillateun Mise en forme Oscillgteyr  Mize en forme 4
/ Etrage de: / tage de

b, . .
LT T sortie " sortie
ol { T ([ |
"'“"‘"‘hlq. 5 I
y " I |

Figure a ighre b

Le branchement de ces capteurs est a 2 fils da:3 fi
«2 fils : constitue directement le contact ouvl®) ou fermé (NC) au repos selon le cas.
3 fils : 2 fils d'alimentation et un fil de sortagui peut étre a collecteur ouvert (NPN) ou a

émetteur ouvert (PNP).

BN/ + BN/ | jj +
PNE Bhid {Nr.li'; MM 1
O BK/Z {NC] @) BIVE {(NU)

T:b BK/2 (NC)
BLI3] - B3| -

Figure c Figure d

V-2-6 Capteur de position
Les capteurs de positions sont les plus répandusida automatismes.
lls sont utilisés pour détecter:
» La position précise d'un objet.
* La présence d’un objet.
* Le niveau d'un fluide.

e L’épaisseur d'une piece.
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Chapitre | : Description et présentation du stgsne

* L’angle de rotation d'un arbre.

V-2-6-1 Les détecteurs de présence a action mécamq

Ce sont des commutateurs commandés par le déplatefne organe de commande
(corps d'épreuve). Lorsqu'ils sont actionnés, ilgrent ou ferment un ou plusieurs circuits

électrigues ou pneumatiques. Ce sont des détedteutOu Rien (TOR).

Figure I-16: Image d’'un détecteur de présenceiarantécanique.

V-3 Electrovanne

L’électrovanne est une vanne qui sert a contrGémollement d’'un fluidedont le

fonctionnement est commandé électriquement pa&tectroaimant.

Figure 1-17: Image d’une électrovanne
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VI Conclusion

Avant I'automatisation de notre chaine de traitentensurface, nous avons fait I'étude
générale des différents composants du systemeude€étmenée nous a permet de mieux
connaitre le systéeme, de lui apporter quelques ficatibons et de mener une étude
d’automatisation.

Mais ce systéeme de traitement de surface reste-a@minatique car il ne peut pas se
passer de l'intervention de l'operateur humain pleuchargement et le déchargement des
corbeilles des pieces avant et apres le traitemaaigré I'industrie de nos jours qui se tourne
vers une production automatisée, passant de laiptiod manuelle a faible rendement a une
production robotisée et simplifiée.

Dans la suite de notre travail, nous allons étudéss automates programmables
industriels.
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| introduction

L’ automatisation s'impose de plus en plus, aussi diéchelle de la production qi
de la formation. Afin d’automatiser les processeshhiqus, on arecourt souvent dar
'industrie a des automates programmables indisstfAdP1) comme systeme directeur pou
commande de chacun des composants utilisés pauorfetisatio ainsi que le role d

communication dans le cadre de la produ.
Il Systeme automatisé de productio

L’objectif de 'automatisation des systemes esproduire en ayant recours le moi

possible a 'lhomme, des produitsqualité et ce pour un col# plus faible possibl

Un systeme automatisé est un ensemble d’élémernitdezaction, et organisés dans

but précis : agir sur unaatiere d’ceuvi afin de lui donner unealeur ajouté.

Le systeme automatisé est soumis acontraintes énergétiques, de configuration,
réglage et d’exploitation qui interviennent dansistdes modes de marche et d'arrét

systeme [2].

CONTRAINTES
v

Matiere d’ ceuvre
. , SYSTEME
Matiére d’ couvre +
— 1 _ 1
AUTOMATISE Valeur ajoutée

Figure II-1: Systeme automatisé de production
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[Il Structure de systeme automatisé de production

Tout systéme automatisé peut se décomposer sedchéena ci-dessous :

Informations destinées a o aulres
syslémes el aux interfaces HIM

i

Chaine d'information Grandours
= physiques a
SoguGrin

| COMMUNIQUER |

Informations
issues d'aulres
systémes al
d'interfaces H/M

Matiére
d'Oeuvre

Ordios [ s .'+
=ee=eeeee—eee-Partie Opérative ; '
ALIMENTER L DISTRIBUER -’- CONVERTIR -h- TRAMSMETTRE
Pré-actionneur Actionneur Mécanisme
Energiss Chaine d'énergie
dentrée

Matiere d’ouvre

+ Valeur ajouter

Figure 1I-2 : Structure de systéme automatisé ddymtion

[1I-1 Partie opérative
Elle agit sur la matiere d’ceuvre afin de lui donearvaleur ajoutée. Les actionneurs
(moteurs, vérins) agissent sur la partie mécanilyugysteme qui agit a son tour sur la matiere

d’ceuvre. Les capteursiétecteurpermettent d’acquérir les divers états du systéme.

[1I-2 Partie commande

Elle donne les ordres de fonctionnement a la paiérative. Les préactionneurs
permettent de commander les actionneurs ; ils essle transfert d’énergentre la source de
puissance (réseau électrigue, pneumatique ...) etdésnneurs. Exemple : contacteur,
distributeur ... Ces préactionneurs sont commandi&suratour par le bloc traitement des
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informations. Celui-ci recoit les consignes du prgpide commanddopérateur) et les
informations de la partie opérative transmiseslgmcapteurs / détecteurs. En fonction de ces
consignes et de son programme de gestion des tiimgdanté dans un automate
programmable ou réalisé par des relais (on parlegigue cablée), elle va commander les
préactionneurs et renvoyer des informations autpuge signalisatioou a d'autres systemes

de commande et/ou de supervision en utilisant seadt un protocole de communication.

[lI-3Poste de contrble

Composé des pupitres de commande et de signatisdtipermet a I'opérateur de
commander le systéme (marche, arrét, départ cygldl.permet également de visualiser les
différents états du systeme a l'aide de voyantsedrinal de dialogue ou d’interface homme-
machine (IHM).

IV De la logique cablée a I'automate programmable
Le programme de commande des automates a logiquéeca&ouramment utilisées
dans le passé, était déterminé par le cablageataateurs et des relais, spécifique a la tache

a exécuter.

Aujourd’hui, on utilise des automates programmabpesur résoudre les taches
d’automatisation. La logique stockée dans la mémoprogramme du systeme

d’automatisation est a I'aide d’une console de mognation [3].

V Automates programmables
V-1 Définition

L'Automate Programmable Industriel (API) est unapp électronique programmable,
adapté a I'environnement industriel, qui réalise fbmctions d'automatisme pour assurer la
commande de préactionneurs et d'actionneurs a paniormations logique, analogique ou

numérique [4].
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V-2 Architecture d’'un API

La structure interne d'un API peut se représentere suit :

Horloge | Microprocesseur Interface de » Commande
sortie des pré=actionneurs
r 3
Bus
v L J
Mémoire Interface _ Dialogue Homme/Machine
d’entrée N Etat du systéme

Figure II-3 : La structure interne d’'un API

L’automate programmable recoit les informationsatiees a I'état du systeme ptiis
commande les pré-actionneurs suivant le programseii dans sa mémoire.

Un APl se compose donc de trois grandes parties :

Le processeur
Le microprocesseur réalise toutes les fonctionsqleg ET, OU, les fonctions de
temporisation, de comptage, de calcul.... a partingirogramme contenu dans sa mémoire.
Il est connecté aux autres éléments (mémoire etfatte E/S) par des liaisons paralléles

appelées BUS qui véhiculent les informations sousné binaire.

La zone mémoire
La zone mémoire va permettre :
» De recevoir les informations issues des capteunsties.
» De recevoir les informations générées par le psmeaset destiner des sorties (valeur
des compteurs, des temporisations,....).

» De recevoir et conserver le programme du processus.
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Les interfaces Entrées/Sorties

Les entrées recoivent des informations en provenates éléments de détection
(capteurs) et du pupitre opérateur (BP).

Les sorties transmettent des informations aux ptiéfaeurs (relais, électrovanne...) et

aux éléments de signalisation (voyants).

V-3 Nature des informations traitées par l'automate

Les informations peuvent étre de type :

Tout ou rien (T.O.R.) :
L’information ne peut prendre que deux états (faai, O ou 1 ...). C'est le type

d'information délivrée par un détecteur, un boytouassoir ...

Analogique :
L’information est continue et peut prendre une waleomprise dans une plage bien

déterminée. C'est le type d'information délivréeyacapteur (pression, température..).

Numeérique :
L'information est contenue dans des mots codéss smume binaire ou bien

Hexadécimale. C'est le type d'information déliypée un ordinateur ou un module intelligent.

V-4 Type des automates

Les automates peuvent étre de type compact ou rioglul

De typecompact, intégre le processeur, l'alimentation, les estetdes sorties. Selon
les modéles et les fabricants, il pourra réalisgtaines fonctions supplémentaires (comptage
rapide, E/S analogiques ...) et recevoir des ekieasen nombre limité. Ces automates, de

fonctionnement simple, sont généralement destinkss commande de petits automatismes

[4].
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-
46302 e e
e ~

1’
— A,

Figure II-4: Automate de type compact

De typemodulaire, le processeur, l'alimentation et les interfacentdées / sortie
résident dans des unités séparées (modules) efixe@ag sur un ou plusieurs racks conter
le "fond de panier” (bus plus connecteurs). Cesmates sont implémtés dans les system
complexes, et dans les automatismes dont la capdet traitement et flexibilité so

nécessaires.

dd B Ad ShH 2
A5 DE LE

arEmrsnrrEa
TR '
oA e .

Figure 1I-5 : Automate modulaire (Siemens)

1 Module d'alimentation 6 Carte mémoire

2 Pile de sauvegarde 7 Interface multipoint (MP
3 Connexion au 24V cc 8 Connecteur frontal

4 Commutateur de mode (a c 9 Volet en face avant

5 LED de signalisation d'état et de déf
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V-5 Fonctionnement des automates programmables ingtriels

LECTURE DE L’ETAT
DES ENTREES

Y

1 EXECUTION DU
PROGRAMME

Préliminaire
Séquentiel
Postérieur

:

AFFECTATION DES
SORTIES

Figure II-6 : Fonctionnement automate programmatdastriel

V-6 Alimentation de l'automate programmable industriel

L'alimentation intégrée dans I'API, fournit a padies tensions usuelles des réseaux
(230 V, 24 V=) les tensions continues nécessaires au fonctionrierdes circuits

électroniques

V-7 Fonctions réalisées

Les automates compactspermettent de commander des sorties en T.O.R rehige

parfois des fonctions de comptage et de traitemealogique.

Lesautomates modulairespermettent de réaliser de nombreuses autres dmisagjrace
a des modules intelligents que I'on dispose sumwrplusieurs racks. Ces modules ont
avantage de ne pas surcharger le travail de ld €& ils disposent bien souvent de leur

propre processeur.
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V-8 Les différentes firmes des automates
V-8-1 Automates Siemens

SIEMENS est I'une des sociétés trés connue dargomheaine de la fabrication des
automates programmable, a développé plusieurs typesA.P.l parmi ceux la famille S7,
commeS7 200 S7-300et 1eS7-400

V-8-1-1 La famille S7
a-Automate Siemens SIMATIC S7-200
a-1 Fonctionnalités

Le micro automate SIMATIC S7-200 est compact, pennt en terme de temps réel
et communicant. Le logiciel de programmation MigvdN contient les outils et langages
nécessaires pour toute la gamme S7-200.
a-2 Caractéristiques techniques

Les configurations du SIMATIC S7-200 sont de faiblecombrement avec 5 Unités
Centrales et différents modules d'extension. Désnsions spécifiques permettent la mise en
réseau sur PROFIBUS, Ethernet/Internet, modem ebitamande de positionnement des
moteurs. Les ports de communication assurent $a em réseau d'éléments extérieurs pour la
conduite et la supervision. L'automate disposeat®wuches de sauvegarde pour une grande

capacité mémoire.

b-Automate Siemens SIMATIC S7-300
b-1 Fonctionnalités

Le S7-300 est une plate-forme d'automatisationarselle pour des applications avec
des architectures centralisées et décentralisgemtée sécurité, motion control ou avec
interface Ethernet/PROFInet intégrée. Le S7-30@ pgalement s'intégrer dans des solutions
compactes avec HMI ou dans des tétes de station tpaitement intelligent décentralisé.
b-2 Caractéristiques techniques
- 24 CPU standards: avec interface Ethernet/PRO@kitegrée -
- CPUS de sécurité.
-CPU technologiques pour la gestion des fonctioagan control-
-Modules d'E/S TOR et analogiques pour la quasiitét des signaux avec possibilité de

traitement des interruptions et du diagnostic.
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c-Automate Siemens SIMATIC S7-400
c-1 Fonctionnalités

Le S7-400 est un automate programmable dont leqoehque tache
d’automatisation peut étre résolue par un choixrgmpe des constituants d’'un S7-400. II
possede de trés hautes performances pour les appie de moyennes et hautes gammes, en
plus la possibilité d’extension a plus de 300 meduLes modules S7-400 se présentent sous
forme de boitiers que I'on adapte sur un chasses €hassis d’extension sont a disposition

pour faire évoluer le systéme.

c-2 Les caractéristiques techniques
-Chéssis
On dispose des chéassis suivants pour le S7-400 :
Le Chassis universel URI/UR2 peut étre utilisé owmnchassis central ou chassis
d’extension. Il possédel8/9 emplacements simpigslas.
ERI/ ER2 sont des chassis d’extension.
CR2 est un chéssis central pour le fonctionnemmertiprocesseur asymétrique.

-Unités centrales.

-(C P U) de capacités différentes avec E/S intégrée

-Module d’alimentation PS.

-(Power Supply) pour la conversion des tensionsas alternatives ou continues en tensions
S5V ou 24V.

-Modules de signaux SM pour entrées et sorties nques et analogiques.

-Modules de fonction FM assurent des fonctionsaitipnnement, régulation et comptage.
-Les modules CP (port de communication) permeitientaccorder une CPU aux différents

réseaux.
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V-8-1-2 Programmation de 'automate SIEMENS
La programmation des automates de la famille S7fase par la console de
programmation ou par PC et sous un environnemelND®WS, via le langage de

programmation STEP7.

STEP7 présente trois langages de programmations :
* STEP7 basis: CONT, LOG, LIST.
« S7 SCL.
» S7-GRAPH.

Le langage le plus utilisé est le Step7 basis

a- Logiciel STEP7

STEP7 est le logiciel de base pour la configuragbria programmation de systeme
d’automatisation SIMATIC. Il est formé d’'un ensemlu’'applications avec les quelles nous

pouvons aisément réaliser des taches partiellesneom

* la configuration et le paramétrage du matériel.
* la création et le test de programme utilisateur.

* la configuration de réseau et de liaison.

Autrement dit nous permet de créer et de gérepassts et des programmes, il permet
ensuite le chargement de programmes dans des &gst@bles et le test de l'installation

d’automatisation [2].
a-1 Langage de programmation STEP7

Le logiciel STEP7 met a la disposition de I'utilisar plusieurs modes de représentation
(CONT, LOG, LIST).

L'utilisateur peut donc passer d’'une représenta@ofiautre en sélectionnant celle

adéquate pour la programmation d’un bloc.
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e En «schéma a contac» symbolisé par (CONT)
Le schéma a contact est un langage de programmgraqiique, qui S’apparente a

schémas de circuit éledjtie. Il utilise des symboles de contacts et deras

: LES condition initiales de systéme

Commentaire :

Langage contact

* En « LOGIGRAME » symbolisé par (LOG
Ce dernier est lui aussi langage de programmatraphique qui utilise des pav
logiques (les opérateurs de l'algebre de Booleyr représenter les opérations logiques,
fonctions complexes, comme par exemples les fometimathématiques, peuvent é

représentées, combinées avec les portes log

Langage logigramme
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* En «liste d’instruction » symbolisé par (LIST)
C'est un langage textuel de la machine, cette formeregeésentation permet

programmer librement et de maniéere détaillée désabipns complexe

Les différentes instructions correspondent, dares large masure, aux étapes par
guelles la CPU traitke programme. Pour faciliter la programmation, LISTété complété pi
guelques structures de langage évolue (comme eanm@®, des parametres de blocs et a

structures aux données).

............

............

Commentaire :

Moy Sy"
”ﬂI_JI"

M ™

[y =
[
F
F

"bp_marl" E1.0 -- bouton poussoir marche en fonctionnement normale
M 7.6

"déf cyc sel" Ma.1 -- défaut de sélectinnement de cycle
"déf mod sel” MG, 3 -- défant de sélectinnement de mode
M 33.5

"dés_sys" M32.1 -- dézactivation du systéme

M 33.5

M 33.5

"cond init" M32.0 -- condition initiale du systéme

IIC!&UC!LH%%“—-—'OOE%%

Langage liste
a-2Les opérations de STEP

Elles regroupent les fonctions qui s’exécutent dans les blocs S7 programmes.

distingue :
1) Operations combinatoire:s

Combinaison ET(U): vérifie si lesdifféerentes conditions sont remplies simultanényzar

l'interrogation.

Combinaison OU (O): vérifie s ou moins une condition parmi plusieurs est rem
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2) Opération de mémorisation
Ces derniéres affectent un état de signal au nideallopérande concerné en fonction
du résultat logique (RLG). Ces opérations sont :

S : Mise a 1.
R : Remise a 0.
3) Opération de changement et de transfert
Elles permettent :

- D’échanger des informations entre les différéypes d’'opérandes.
-De préparer des valeurs de comptage et de teraporisen vue de leur
traitement.

- De charger des valeurs constantes nécessaitegtament de programme.

4) Opération de temporisation

Elles permettent de réaliser et de surveiller pag@amme des actions faisant intervenir

le facteur temps, parmi ces opérations nous avons :

SE : Temporisation retard a la montée,

SA : Temporisation retard a la retombée.
5) Opérations arithmétiques
Elles permettent la combinaison entre deux valearsdistingue :

1 : Addition.

2 : Soustraction.
Le systeme d’exploitation de la CPU contient dex®lde multiplication et de division.
6) Opération de comptage
Ces opérations sont directement réalisées parladRide des opérations suivantes :

ZV : Comptage.
ZR : décomptage.
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7) Opération de comparaison

Ces opérations permettent de comparer entre ddaxrgaParmi ces opérations nous

avons :

=| : Comparaisons d’égalité.

> : Comparaison de supériorité.

V-8-2 Automate Schneider
V-8-2-1 Télémécanique
a-Télémécanique Micro
Jusqu’a 256 E/S peuvent étre configurées avec delsiles d’'E/S de format pleins ou

demis.

-Modeéles analogiques de 16 bits multi-gammes, nmesdule relais de sécurité intégrés,
communication multi-protocole et carte modem adkade la technologie PCMCIA et la
mémoire extensible.

-Mémoire jusqu’a 128 Kmots.

-Fonctions: Comptage/ positionnement, analogiqgeledion, fonctions maths.

-Applicatif multitiches avec fonction sur événensent
-Protection totale du savoir-faire utilisateur, desinées, des périphéries automate.
b- Télémécanique Nano
Systéme compacte et facile a utiliser entieremeoinpatible avec la gamme

télémécanique de dispositif de commende, de déisctde boutons poussoirs, etc.

Les instructions incluent : les compteurs et tengabeurs ascendant/descendant, les
registres, les fonctions arithmétiques, la fonctdm sortie ou a impulsion, la fonction de

comparaison et les controleurs.

V-8-2-2 Logiciel Schneider- Télémécanique PL7PRO

La conception et la mise en ceuvre des applicapons automates Micro se réalisent a
I'aide des logiciels PL7. Le logiciel PL7 proposdathgages de programmation : langage a
contacts, liste d’instructions, littéral structwe€Grafcet. Ces langages peuvent étre mixés au

sein d'une méme application. Une section de progranpeut étre écrite en langage a
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contacts, une autre en littéral...Ces langages nedtepeuvre : des blocs fonction prédéfinis
(temporisation, compteurs,..), des fonctions mgtiefanalogique, communication,

comptage...), des fonctions spécifiques (gestiorethps, chaine de caractéres......).

Les objets du langage se symbolisent a I'aide @#itEur de variables ou en ligne dans
les éditeurs de programme.

Langage a contacts :le langage a contacts (LD) est un langage graghitupermet la
transcription de schémas a relais, il est adaptératement combinatoire. Il offre les

symboles graphiques des base : contacts, bobiloes, b

Langage liste d'instructions :Le langage liste d’instructions (IL) est un langagmachine »

Booléen qui permet I'écriture de traitements logisjet numeriques.

Langage littéral structuré : Le langage littéral structuré (ST) est un langalge type

« informatique » permettent I'écriture structud&etraitements logiques et numériques.

Langage Grafcet: Le langage Grafcet permet de représenter grapmmeuoieet de facon

structurée le fonctionnement d’'un automatisme sdtigle

Le logiciel PL7 propose deux types de structure :

Mono tache : c’est la structure simplifieproposée par défaut, ou une seule tadche maitre
composée d'un programme, constitué de plusieuriosscet de sous-programmes, est
executée.

Multitache : cette structure, mieux adaptée pour des applitatiemps réels performantes,

se compose d’'une tache maitre, d’'une tache rapiudie teaitements prioritaires.

V-8-3 Automate Omron
a-Automate Omron Micro APl compacts jusqu’a 320 E/S

Gamme d'API compacts, avec alimentation et ensédids intégrées. Equipés d'un
large jeu d'instructions, ces API sont parfaitearpe contréle des petites machines. Avec
leurs fonctions de compteur grande vitesse et learsies d'impulsions intégrées, les
applications de contrdle de vitesse ou de posigorent deviennent tres faciles a gérer.
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b-Automate Omron modulaires jusqu’a 2500 E/S

Avec une large gamme, de cartes réseau et de nsodelecontrole d'axes, c'est le
systeme modulaire le plus abouti. En plus d'exctdle performances de contréle, son
architecture de communication transparente erufajpoint d'acces idéal pour n'importe quel

périphérique intelligent en réseau, car il prendlearge Ethernet.

V-8-3-1 Logiciel Omron CX-One

Une programmation APl commune a tous les APl Omrian,conversion et la
réutilisation de programmes API d'un modéle d'ARInaautre est facile, de méme que la
réutilisation compléte de programmes créés aveclagsiels plus anciens. Des fonctions
similaires sont aussi offertes avec les logiciets pgogrammation pour IHM. Des IHM
monochromes aux modéeles les plus avancés, touemeétre programmeés, et les étiquettes

creees par l'utilisateur dans CX-One peuvent &reagées avec les autres logiciels.

La suite CX-One permet la programmation et la gamfition d'une large gamme de

contrbleurs d'axes, du contrble point a point, antdle d'axes sur API, et a la

programmation en langage basic.

Omron propose l'une des plus larges gammes poréglaation, des régulateurs de
température autonomes aux cartes de régulation mtiboucles. CX-One permet la
configuration graphique, linstallation et la mambince de réseaux d'information tels
gue Ethernet et Controller-Link, des réseaux deireiPROFIBUS DP et DeviceNet, et des
réseaux serie comme Modbus, Compoway/F ou a pretdédini par I'utilisateur.

V-9 Choix d’'un automate

Le choix des API revient a considérer certaniteres important tels que [5]:

* Les compétences/expériences de I'équipe d’autoimasicen mise en ceuvre et en
programmation de la gamme d’automate.

» Les capacités de traitement du processeur (vitdesegees, opérations, temps réel...).

» Le nombre et la nature des entrées/sorties.

» Lafiabilité et la robustesse.

* Communication avec d’autre systeme.

* Le type du processeur, la taille de la mémoirejtiesse de traitement et les fonctions

spéciales offertes par le processeur.

Page 35



Chapitre |l : Les Automates programmabl@sdustriels (API)

V-10 Avantage d’API

» |l présente une grande souplesse de mise en aSa/@mpressibilité conduit a une
economie de place et une fiabilité accrue.

* La maintenance préventive et curative des systéstesmplifiée.

» Il facilite la documentation des applications, déenmaintenance.

* |l est bien adapté a la surveillance en ligne dicionnement de la loi de commande,
visualisation des E/S, des traitements logiques.

» Les API permettent d’ajuster la disponibilité dstgyme aux besoins.

* Un personnel de qualification moyenne peut masipiacilement.

» |l offre une sécurité totale en cas d’'incendie,malie sur le processus... [5]
V-11 Inconvénients d’API

* L’API ne supprime pas tout le reliage : il reste déablage du circuit de
puissance ;

* Les modules de recherche sont plus colteux.

e Savitesse peut s’avérer insuffisante dans quelca®s

* Le choix dune machine nécessite une étude préalagprofondie de
'ensemble des matériels et donc la création d'commpétence API au niveau
industriel.

* Le déroulement cyclique du programme peut s’avénefacteur de complexité
et limite les possibilités d’organisation des &¢bi.

VI Conclusion

Dans ce chapitre, nous avons présenté quelfjuees des automates
programmables industriels (la famille SIEMENS, SGHNER et OMRAN) ainsi que leurs

logiciel de programmation.

Le logiciel de programmation STEP7 constitue l@ lentre ['utilisateur et 'automate
programmable S7-300 car ce dernier ne peut gésefosetionnalités sans un programme
approprié. Mais avant I'élaboration du programmfauiit d’abord modéliser le procedeé. Cela

fera I'objet du prochain chapitre.
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| Introduction
Le GRAFCET est un outil graphique de définition pour l'autdistae séquentiel, en

tout ou rien. Mais il est également utilisé danaus®up de cas combinatoires, dans le cas ou
il y a une séquence a respecter mais ou l'étatajgsurs suffirait pour résoudre le probleme
en combinatoire. Il utilise une représentation prgpe. C'est un langage clair, strict mais
sans ambiguité, permettant par exemple au réalisate montrer au donneur d'ordre
comment il a compris le cahier des charges. Langagersel, indépendant (dans un premier
temps) de la réalisation pratique (peut se "cabpat séquenceurs, étre programmeé sur

automate.

Il Le GRAFCET
[I-1 Définition

Le GRAFCET (élaboré en 1977) est I'abréviation’drgdression «rapheFonctionnel
de Commande deEtapesT ransitions ». || permet de décrire tous les congménts attendus
d'un automatisme de commande face aux événementuwu informations issues d’'un
processus automatisé. En d’autres termes, c’eshantele graphique de représentation du

cahier des charges d’'un automatisme logique [1].

- LesENTREES, c'est-a-dire les transferts d'informations dBdatie Opérative
vers la Partie Commande,

+ LesSORTIES, transferts d'informations de la Partie Commanels \a Partie
Opérative.

[I-2 Niveau du GRAFCET

Le GRAFCET est realisé selon deux niveaux de reptéion, qui sont définis comme

Suit :

Niveau 1 : Appelé aussi GRAFCET fonctionnel. Il décrit soostie de spécifications
fonctionnelles, le comportement de la partie conuheavis-a-vis de la partie opérative et du
monde extérieur. Les réceptivités sont décrites otme littérale par des mots et non pas
abréviation. A ce niveau, ou ne définit pas le®ackurs ni les capteurs mais uniquement les
actions a effectuer et leur enchainement, pour @itren de comprendre |'évolution de

'automatisme.
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Niveau 2: Ce GRAFCET ajoute aux exigences fonctionnelles, pescisions
indispensables aux conditic de fonctonnement, grace aux spécifications technologia:
opérationnelles, compte tenu de la technologie algdrtie commande et de la pa
opérative, ainsi que la prise en compte de la wolgie des actionneurs et des capteur
'automatisme. Il est iisé pour la réalisation et I'exgitation des systemes automas. La

description des actioret des réceptivités est par abréviai

[l Les concepts de base du GRAFCE

RéceptiviD

Figurelll-1: Les éléments constituant le GRAFCET.

[1l-1 Etape

Une étape symbolise un état ou une partie de I'état du systamtomatis: L'étape

possede deux états possiblactive ouinactive.
[lI-2 Actions

A chaque étape est associée action ou plusieurs, c’est a dire un ordre vers la p:
opérative ou vers d'autreSRAFCET. Mais on peut rencontrer aussi une méme a

associée a plusieurs étapes ou une ¢«vide (sans action).

[11-3 Transition

Une transition indique la possibilité d’évolutionigexiste entre deux étapes et don
succession de deux activités c la partie opérative. Lors de son franchissemere, \e
permettre I'évolution du systéme. A chaque traositest associée une condition logit
appelée réceptivité qui exprime la condition néaieegpour passer d'une étape a une ¢
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IV Régles d'évolution du GRAFCET

V-1 Condition initiale

A linstant initial, seules les étapes initialessactives.

1.5 - s2
+ E1l
4| | so 1.2 = S1
I T
+ EZ>
7L S3

Figure IlI-2: Condition initiale.

V-2 Franchissement d'une transition.

Pour qu’une transition soit validée, il faut quetes ses étapes amont (immédiatement
précédentes reliées a cette transition) soienvexctiLe franchissement d’'une transition se

produit lorsque la transition est validédl; seulement sila réceptivité associée astie.

IV-3 Evolution des étapes actives

Le franchissement d'une transition entraine oldigatnent I'activation de toutes les

étapes immédiatement suivantes et la désactivat®rioutes les étapes immédiatement

02, 02 03
| R R=1

précédentes.

R=1 R
[

Figure IlI-3: Franchissement d'une transition.
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IV-4 Franchissement simultané

Toutes les transitions simultanément franchissabdesun instant donné sont

simultanément franchies.

4 12 4 12
L
E2 E2
1 1 1 _'—'_
7 9 10 7 9 10
L & L]

Figure IlI-4: Franchissements simultanés.

V-5 Conflit d’activation

Si une étape doit étre simultanément désactivedep@anchissement d’'une transition
aval, et activée par le franchissement d’'une tt@msamont, alors elle reste active. On évite

ainsi des commandes transitoires (néfastes a ftie p@érative).

Figure 11I-5: Activation et désactivation simultased'étape (étape 12).

V - Les structures de base
V-1 Notion de Séquence :

Une séquence, dans un GRAFCET, est une suite e&tapxécuter l'une apres l'autre.
Autrement dit chaque étape ne posséde qu'une sanition AVAL et une seule transition
AMONT.
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0
L] N~
1 100 2
1 i i
4= 110 . .
300 500
- 120 400 600
3 - L[ [
2 \
Grafcet a séquence unigue. Grafcet a plusieurs séquences.

V-2 Saut d’étapes et reprise de séquence

Le saut d'étapes permet de sauter une ou plustéapss lorsque les actions associées
sont inutiles a réaliser, La reprise de séquencebfucle) permet de reprendre, une ou

plusieurs fois, une séquence tant qu'une conditiest pas obtenue.

2 20
-+ 4 b + 5 4 a
ab >
3 21
be
| —
T ¢ ' + be
4 22
I I
Saut d'étape Reprise de
sequence
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V-3 Aiguillage entre deux ou plusieurs séquences i{i2rgence en OU)

On dit qu'il y aAiguillage ou divergence en OUlorsque le grafcet se décompose en
deux ou plusieurs séquences selon un choix condiio Comme la divergence en OU on
rencontre aussi la convergence en OU. On dit guilconvergence en OU, lorsque deux ou
plusieurs séquences du grafcet converge vers uihe sEguence.

1 Divergence OU
=

T a(oua-d) + d(ouad)
2 4
1 b 1
3
+c

[

T Convergence OU
.i

Figure IlI-6: Divergence et convergence en OU

Si les deux conditions a et d sont misent & 1 sanément, les étapes 2 et 4 vont
devenir actives simultanément, situation non voudae le concepteur. Donc elles doivent

étre des conditionsxclusives

V-4 Parallélisme entre deux ou plusieurs séquencg®u séquences simultanées ou

divergence convergence en ET) :

Au contraire de l'aiguillage on ne peut se dérogigune seule activité a la fois, On dit
gu'on se trouve en présence d'un parallélismetstaicsi plusieurs activités indépendantes
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pouvant se dérouler en paralléle. Le début d'unergénce en ET est la fin dune

convergence en ET d'un parallélisme structurel seprésentés par deux traits paralléles.

] [']

i,Dz'l'm'geum ET :,Dr'l'ergeuce ET
a / /
J{ 4 J{ Ty
: |
2 5
+o
£ . d
o[ S
6 |Etapes vides
c
3 T
- Synechronisation 4 Etapes vides - Synchronisation
a4 ? 4 oK
+ cd + =1
5 7

Figure IlI-7: Divergence et convergence en ET

La synchronisation permet d’attendre la fin de jglus activités se déroulant en parallele.

VI Mise en équation d'un GRAFCET :
VI-1 Régle générale :
Pour qu'une étape soit activée il faut que :
- L'étape immédiatement précédente soit activée.
- Laréceptivité immédiatement précédente soit vraie.

- L'étape immédiatement suivante soit non active.

- Apres activation I'étape mémorise son état.
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Chapitre 11l :
|
n-1 Réceptivité (n) est vraie
etape (nt+1) est non active
4 B \
= RF:—_-’ / \I
a+1 Etape (n-1) est active /

Equation d'activation de I'étape de rang n

VIl Hiérarchie des GRAFCET

Les contraintes de SURETE et de CONDUITE induiserd priorité et une hiérarchie

fonctionnelle & 3 niveaux entre les Grafcets, fiagit ainsi la compréhension et la mise en

ceuvre [1].

SURETE (GS)

l

CONDUITE (GC)

l

PRODUCTION NORMALE (GPN)
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- GRAFCET de sureté (GS)

Ce Grafcet gére les procédures de securité. llreaastptif a une consigne d’arrét

d’'urgence, et ce, depuis tous les états.

200

F/GC(100)

FIGPN(0)

201

D

Forcage du grafcet de cond
et du grafcet de production
normale aux étapes initiales

reprise apres
arrét d'urgence

1 AU.Rearmemem\ <[Conditions de

Etape d'autorisation
d'évolution de
GC et de GPN

Modeélisationdu systeme a l'aide _de GRAFCET

- GRAFCET de conduite (GC) ou grafcet des modes drarche et d’arrét (GMMA)

Ce Grafcet gére les modes de marche et d’arr@ssticie une étape a chacun des modes

de marche prévus.

101

F/IGPN(O

Auto.init

L Auto.init

« marche
manuell»

102

état initia

102

mant

« Initialisatior »

« Production norma »
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- GRAFCET de production normale
Ce Grafcet gére I'évolution du cycle de productimmmale.

VIl Le GEMMA

Le GEMMA est le second outil méthode créé pAFICET (Association Francaise pour
la Cybernétique Economique et Technique). Le moMBR est I'acronyme deGuide
d’Etude des Modes de Marches et d’Arréts

VIII-1 Pourquoi le GEMMA

Le GEMMA est un guide graphigue permettant de séleager et de décrire simplement
les différents états de marches et d’arréts, ajuaeiles possibilités d’évoluer d’'un état a un
autre. Il a été créé parce qu’il y avait un grames$din d’avoir un vocabulaire commun et
précis. Le GEMMA permet d’avoir une approche guidéd’analyse des modes de marches

et d'arréts.

Le GEMMA permet le recensement et la descriptioa ddférents états du systeme
automatisé, de la mise en route a la productiomalw. Il précise les procédures a mettre en

ceuvre apres analyse d’une anomalie ou un défaondgonnement.

VIII-2 les trois familles de procédures

Ces trois familles sont :
e Famille F — procédures de fonctionnement.
e Famille A — procédures d’arrét.

* Famille D — procédures de défaillances.
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A ) Procedures d'arrét (et de Procédures de
remise en route) foncticnnement
Remise en route Arret Mise en ou hors Essais ot
service verifications
AB, Ag, AT A1, A2, A3, A4 Fonctionnement
normal

Mize en sécurité ou maintient de la
disponibilité sur défaillance
F1,F2,F3 F4, F5, F&

D1, D2, D3

Procedures en défaillance
de la P.O.

-La famille « F »
La famille «F» des procédures de fonctionnementceore tous les modes qui
permettent ou aident a obtenir la valeur ajoutée.n® produit pas dans tous les modes de

cette famille.

Certains modes de la famille «F» sont nécessatesgréparer I'automatisme avant de
commencer a produire. Sans ces modes, impossitgedaire correctement. D’autres modes
sont nécessaires pour faire des tests, des véofisade la maintenance. Sans ces modes, la
valeur ajoutée risque de se dégrader avec le teops.machine mal entretenue risque de

tomber en panne ou de produire avec une qualitéted

- La famille « A »

La famille «A» des procédures d’arrét concerne tesisnodes ou états qui conduisent a
un arrét de 'automatisme pour des raisons ext@seCe peut étre un arrét volontaire a partir
du panneau de commande parce que la période daltest terminée (pause, fin de la
journée, fin de semaine, vacancdsg peut étre un arrét en fin de lot. Ce peut aétssiun

arrét par manque de matiére premiére. C’est dor@uét normal ».
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Cette famille correspond aussi a certains modeemése en route de I'automatisme.
L’automatisme peut exiger d’étre nettoyé suite aneident. Il exige aussi, a I'occasion, une

remise en condition initiale de tous ses actionseur

La famille « D »
La famille «D» des procédures de défaillance coreeious les modes ou états
conduisant a ou traduisant un arrét du systéme gesirraisons intérieures. Il est trés rare

gu’une machine ne tombe pas en panne pendant.sa vie

Il faut donc préparer I'automatisme a ces défaié@nsouvent imprevisibles par I'ajout
de capteurs et de boutons d’arrét d'urgence. Lfalodt étre immédiat. Si nécessaire, des
procédures limitant les conséquences doivent gtneéidiatement exécutées pour protéger le

personnel et le matériel.

IX GRAFCET du systeme (niveau 2)

A I'état initial, le premier et le quatrieme bagont a des températures quelconques,
pour cela il faut mettre en marche la pompe paustej les températures souhaitées (80°C) et

mettre en marche le four de séchage pour atteladesnpérature de 80°C.

Les capteurs (Cpl, Cp2, Cp3, Cp4, Cp5, Cp6, Cpn)des captures de position qui
arrétent le convoyeur (M2=0) et mettent la chamenarche (M1=1).

Cp8 est un capteur de position qui permet a d¥nehde s’arréter quand elle atteint la
monté souhaitée (M1=0) et mettre en marche le cgwo(M2=1).

Cp9 est le capteur de position de la descenta dedine (M1=0).

Les capteurs inductifs (Ci) mettent en arrét lairehgM1=0) lorsque la corbeille des
piéces est immergée dans les bains et lorsqu'stlereplace dans le four.

Les capteurs de positions (Cpl10, Cpldgliquentla positionde la corbeille des piéces

(poste 1 et 7pour le chargement et le déchargement.

Avant démarrage du systéme la pompe de premierdudiirétre mise en marche et cela

pour toute la durée de cycle du systeme.
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0 |l M1=0; M2=0; M3=0

— AUT.T1.T2.T3.Cpl11.BDC

1 |- M1=1—

—+ Cp8

2 | M2=1]| M1=0

4 3 |—Mi=1 M2=0

4 |4 Ag T1 | M1=0

T/4/15min

5 M1=1

-+ Cpé¢

6 — M2=1 M1=0

Cps
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7  |—M1=1 M2=0
4_

— Ci

8 |— T2 M1=0
—+ T/8/1mir

9 |— M1=1
-T- Cpé

10 [ M2=1 | M1=0
—+ Cp4

11 — M1=1 M2=0

A «—

—-+ Ci

12 | — 7T M1=0
T T/12/1mir

13 | M1 _,
—+ Cp8

14 +— M2=1 M1=0
-+ Cpt

15 |— M1=1 M2=0
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Ci
16 [ T M1=0
—  T/16/15min
17  |— M1 ,
-+ Cpé¢
18 |—M2=1 M1=0
-T- Cpé€
19 [ M3=1 M2=0
—+ F1
20 |— M3=0 M1=1

4_

—-+ Ci
21 [ M3=1 M1=C
-T- F2
22 | T M3=0
—  T/22/15mir
23 M3=1

.

Modeélisationdu systeme a l'aide _de GRAFCET
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24 M1=1| M3=0
—

25 |4 M3=1| M1=0

26 — M2=1| M3=0

27 —H Ml M2=0

28 |4 T M1=0

T/28 /2min

29 1=1

30 —{ M2=1|M1=0

31 [ M1=1 M2=0
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X Conclusion

Le GRAFCET est un diagramme fonctionnel dont le dsitde décrire graphiquement
les difféerents comportements d’'un automatisme gd#ople il est I'outil adéquat pour la
modélisation des systémes industriels séquentirls $a souplesse et sa facilité d’utilisation.
IL nous permettra au chapitre suivant d’abordgrtmyrammation a l'aide du STEP7.
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| Introduction

Aprés avoir étudier quelques automates programraatades le chapitre précédannh
va valider le choix de 'automate SIEMENC S7-3@upnotre systeme.

[I Constitution de 'automate S7-300[6]

Ps SM = SM: SM : SM:  FM: CP: :
Alimentatien ol -cg:::,h.. ETOR STOR EAMA SANA- Comptage - Proint & pairt
(cption) (ogition) - Pesitienns mant- PROFIBUS

- Régulaticn - Industrial Elnarnaet

ALREINED DRERREIR
FRIRRANR DRmERRID
ARRENEND EENEN

Figure IV-1: Disposition des modules de S7-300

II-1 Module d’alimentation (PS)

Occupe I'emplacement 1, le module d’alimentatio®)(Pconvertit la tension secteur

(120Vv/220V) en tension de service 24V DC pour afiteele S7-300. Il délivre un courant de
sortie assigne de 2,5A et 10A.

[I-2 L'unité centrale (CPU)

Occupe I'emplacement 2,a CPU est le cerveau de I'automate, elle lit letsédes
signaux d’entrées, exécute le programme de I'atgisr, commande les sorties. Elle permet le

réglage du comportement au démarrage et le diagriestéfaut par LED.

L'utilisateur a le choix parmi plusieurs CPU auxfpeamances étagées. Le module de
CPU est 'unité dans lequel le programme sera stock

[1I-3 Modules de couplage (IM)

Le module de couplage occupe I'emplacement 3, depleurs permettent de disposer
d’'une configuration a plusieurs chassis.
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[I-4 Module de signaux (SM)

Les modules de signaux établissent la liaison datt@PU du S7-300 et le processus

commande.
On dispose de difféerents modules de signaux :

a) Modules d’entrées TOR

Un module d’entrée doit permettre a l'unité cemtrdle I'automate, d’effectue une
lecture de I'état logique des capteurs qui lui sm®ociés (module 4, 8,16 ou 32 entrées).

A chaque entrée correspond une voie qui traitegieate €lectrique pour élaborer une
information  binaire. Les module dentrés TOR peterd de raccorder a l'automate
différents capteurs logique tels que les boutonsgair, les fins de courses...etc.

b) Modules de sorties TOR
Un module de sortie permet a I'automate programendtagir sur les actionneurs. |l

réalise la correspondance : état logigde—» signal électrique.

Les modules de sorties TOR permettent de raccoedefautomate différents
préactionneurs tels que les électrovannes, leshditturs, les relais...

c) Modules d’entrées analogiques

Les modules d’entrées analogiques convertissentsiggaux analogiques issus du
processus en valeurs numériques. La conversionasstirée par des convertisseurs

analogiques numériques (CAN).
d) Modules de sorties analogiques

Les modules de sorties analogiques convertissentsignaux (valeur) numériques
internes en signaux analogique destinés au prazessuconversion est assurée par des

convertisseurs numériques analogiques (CNA).
[I-5 Module de fonction (FM)

Il a pour rdle I'exécution de tache de traitemeas gignaux du processus a temps
critigue et nécessitant une importante capacité omémcomme le comptage, le

positionnement et la régulation.
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[I-6 Module de communication (CP)
lls permettent d’établir des liaisons homme-machinemachine-machine, ces liaisons
sont effectuées a l'aide des interfaces de comratiaic:
» Point a point
« PROFIBUS

e Industriel Ethernet

[I-7 Chassis d’extension (UR)
Il est constitué d’'un profilé support en aluminiueh bus de fond de panier avec

connecteur.

Il permet le montage et le raccordement électrigaedivers module tels que les
modules d’entrées/sorties et l'alimentation. Il gmissible d’utiliser plusieurs racks en

fonction de nombre d’entrées/sorties.

[Il Création d’un projet

Avant de commencer la programmation, il est négesda créer un projet, dans lequel,

les données et le programme utilisateur a créensstructurés [7].

Le plus simple pour créer un nouveau projet, c@stvoir recours a l'assistant

« Nouveau projet».

Pour l'appeler, on choisit la commandéchkier » assistant douveau projet ».
L’assistant étant lancé, cette premiere fenétrevs®a I'écran. C’est la fenétre d’introduction

de 'assistant.
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Assistant de STEP

'8
1%

et

Assistant de STEP 7 : 'nouveau projet’

L'assistant de STEF 7 vous permet de créer rapidement un
projet STEP 7. Vous pouvez ensuite immédiatement

débuter la programmation.

Pour créer votre projet, diguez sur 'Suivant’,

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

v afficher l'assistant au démarrage du gestionnaire de projets SIMATI

Apercu> >

= Précedent I Suivant = ]

Creéer Armuler Aide

Figure IV-2: Fenétre assistant de STEP7

Avec la commande suiva
choisir laCPU et I'adresséPI .

Assistant de STEP ¥ : "'nouwveau projet’

nt» en passe a la feuille suivante dont il est posdilel

H] Quelle CPU wtilisez-

CPU:

Mom de CPU @

Adresse MFPT :

wous dans votre projet 201
Type de CPL I Mo de référence I -
CPLU313 BESY 313-1AD0O3-0ABD (|
CPLU313 C B6ESY 313-5BF03-0ABO i
SEST 313-6CFO3-0ABD
CPU313 C-2 PtP SESY 313-6BF03-0AB0
CPU31% BESY 314-1AG 14-0ABQ
CPLU314 IFM GESY 314-5AEQ03-0ABO 2

ICPU3 13 C-2 DP{1)

vl Mémoire de trawvail 64 Ko; 0, Ims/kinst;
DI1S/MDO 16 intégrées; 3 sortes dimpulsion
{2,5kHz); comptage et mesure sur 3 voies

Apercu =< I

B =

Cx S7_Pros Mom de bloc I MnEmonigue I
Elg Station SIMATIC 300 TroBe1 Cyde Execution
= Jl cPus1s c-2 DP(1)
=%+ | Programme S7{1)
L 425 Blocs
= Précédent I Suivant = I Créer I Annuler I Aide I
]

Figure IV-3: Sélection de la CPU
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Il faut confirmer notre sélection par la comma« suivant »la fenétri suivante va

s’afficher

Acssistant de STEP 7 : "'nouwveau proj 5 E
I i Quels blocs souhaiter-wous insérer ? 304

Blocs :

rMom de bloc | Mnémonigue | -
OB1 Cycle Execution (|
] o110 Time of Day Interrupt O
] os11 Time of Day Interrupt 1
] os12 Time of Day Interrupt 2
] oB13 Time of Day Interrupt 3 -

I Sélectionner tout Aide pour I'OB I

Langage pour les blacs choisi

T LIST

T LOG

I~ Egalement géndrer les sources Apercu< < |

"l 57_Pros

Mom de bloc | Mnémonigue I
=] station SIMATIC 300 iToBE1 Cycle Execution
= @l cPu3z1z C-Z2DP{1)
=l =+ | Programme S7{1)
4= Blocs

= Précédent I Suivant > I Creéer I Annuler I Aide I

Figure Iv-4: Sélection de bloc et mode de programma

Dans cette fenétre il est poss de choisir les bloque qu’il faut programmer ef

langage de programmation qu’il faut utiliser et confirmer l&lsction avec la commani

« suivant »une nouvelle page s’ouv

werifiez wotre nouveau projet dans 'apercu

diguez sur le bouton "Terminer”.

Bl =< <

Assistant de STEP 7 : "'mouwveau projet” | |
— [ = I - a ! wotre projet
Mom de projet : |[ErtErM2013
Projets existants : oy
COMYOYEILIR.
HH

Si wvous souhaitez créer le projet avec la structure  indiquée,

"y EMNIEMZ2013 rom de bloc | MnEmonigus [

=B station SIMATIC 300 T oD
= @l cPu3s12(1)
=% ] Programme S7{1)
L A=) Blocs

Cywcle Execution

= Precedent I Suivant = I Creer I Annuler I Aide

Figure IV-5: Nom du projet
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Dans la zone de texte il faut donner un nom aweprej en clique suf créer »

& SIMATIC Manager - [KARIMMALIKAENIEM - C:\Program Files\Siemens\StepT\sTprof\ KARIMM--2] =] = ]
% Fichier Edition Insertion Systéme cible Affichage Outils Fenétre 7 - [=] x|
D |22 f 2R g9 | 2 -5 | < Aucun filre > T W BHEM
’% FARIMMALIKAENIEM Nom de T'objet Nom spmbiolique Langage de création | Taille dans la mémair... | Type
E| Station SIMATIC 300 @Données systéme - SDE
= | CPU315(1) £ 0B Cyile Evecution LsT 1000 Bloc derganisation
B Programme ST |y ngas CYC_INTS CONT 30 Bloc durganisation
‘;53 s {0652 Diagnastic E45 LIsT 38 Bloc dorganisation
o Bioes o 0886 Défauts £/ LIsT 3 Bloc dorganisation
O 0B100 Redemarrage API LIST 38 Bloc dorganization
ik 0E121 Errewr de prograrmmation LIST 38 Bloc dorganization
LF0B122 Enewr acces LIST 33 Bloc dorganisation
L3 FBSE FID S 1116 Bloc fonctionnel
3 FCl1 CONT BES  Fonction
O FC2 CONT 1198 Fonction
L3 FC107 Mize & lechelle S Ana LIST 324 Fonction
i DBE10 Mesures LB 780  Bloc de données
iF DBE2 DE_TIC4530 DB 162 DE dinstance duFB...
o DE100 Eci_sup DB 1980  Bloc de données
FDE10 Lec_sup DB 1234 Bloc de donnges
'!=’-‘ VAT 1 WAT 1 STATUS - Table des vanables
4 |- .[.l.[. = [
Pour ebtenir de I'aide, appuyez sur F1, iTS Adapter

Figure IV-6: La fenétre du projet

llI-1 Configuration et paramétrage du matériel SIMATIC300
[1I-1-1 Configuration

Par configuration, on entend dans ce qui suit Epakition de profiles support ou
chassis, de module, d’appareils de la périphérientéalisée et de cartouches interface dans

une fenétre de station.

Les profiles support ou chassis sont représentésina table de configuration, dans
laquelle I'on peut enficher un nombre défini de mled tout comme dans les profiles support

ou chassis.

STEP7 affecte automatiquement une adresse a chaxqaelle dans la table de

configuration.

On peut modifier les adresses des modules d'urterstaa condition que la CPU

permette d’adressage libre.
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1% HW Config - [Station SIMATIC 300 (Configuration) -- KARIMMALIKAENIEM] =] -E |
Eﬁl Station  Edition Insertion Systéme cible Affichage Outils Fenétre 7 - [ &
D55 5| & ke ddn B 38 (W2
D0 UR
i1 1
2 [
3 E
4 ] Aldel/d 20ma, Ex
5 ] DI1EDC24V
5 [ Diemc2av
7 d DO16DC24V/D.54 x
* i 3
s o
Emplacement @ o | R Fi|a. | &, | A | Commentaie
1 | Ps 07 2EEST -
2 B cPuaisEEST M2 2 [
3
4 ] o004 JEEST 256... L
] ] Cl1EsDCIEEST 4.5 I3
5 q DIE«DCREST 8.9
7 | CoteDOEEST 12.1
o
3
10 0
Pour obtenir de |'aide, appuyez sur F1.

Figure IV-7: fenétre configuration matériel

lll-1-2 Paramétrage
Par« paramétrage »,0n entend dans ce qui sulit :

- Le réglage des parametres des modules paranectpaloir la configuration

centralisée et pour un réseau une CPU est un mpdtdenétrable.
- La surveillance du temps de cycle est un pati@ngg’on peut définir.

- La définition des parametres de bus, des maiReet des esclaves DP pour un

réseau maitre (PROFIBUS DP).

[1I-2 Structure de programme

Il existe trois types de structure de programme :

* Programme linéaire : toutes les opérations sont contenues dans le nidowe
d’organisation (OB), qui traite cycliguement le gramme.
* Programme segmenté les opérations des différentes fonctions sontetargs dans

des blocs isolés. L'OB1 appelle ces blocs I'un sjjautre.
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* Programme structuré : les fonctions réutilisables sont chargées dansdd&sents
blocs et 'OB1 fait appel a ces blocs et délivre onnées correspondantes. On utilise
souvent le programme structuré car il simplifiedanisation et la gestion du programme. Le

test de programme peut étre exécuté section paoset facilite la mise en service.

[11-3 Blocs d’organisation

 Blocs dorganisation OB : ils constituent linterface entre le systeme
d’exploitation et le programme utilisateur. lls apgs par le systeme d’exploitation et gérent
le traitement de programme cyclique.

* Blocs fonctionnel FB: c’est un bloc de code avec mémoire. Lui sert de
mémoire un bloc de données d’instance, qui lui@éset dans lequel les paramétres effectifs
et les données statiques du bloc fonctionnel gookés.

e Bloc fonctionnel FC :c’est un bloc de code sans mémoire dont les pdrase
de sortie affichent, en fin d’exécution, les vagequ’ile ont calculées.

 Blocs de données DB ils servent a stocker les données du programme

utilisateur.

IV Le régulateur
Le régulateur est I'élément central d’'une régulatith évalue I'erreur calculée par le
comparateur, c’est a dire I'écart entre la sortimeonsigne, et en déduit a partir de celle-ci

une valeur régulée ou valeur de correction a trattsenau procédé, afin de corriger la sortie..

IV-1 Les régulateurs continus
Les régulateurs continus se répartissent en traisdg types différents :
a-Le régulateur proportionnel (Type P)

Dans le cas d'un régulateur P, la variable régestdoujours proportionnelle a I'erreur
calculée.

Pour corriger au mieux l'erreur, il faut choisir @acteur de gain proportionnel aussi
grand que possible. Une augmentation de ce faeewrine une réaction plus rapide du
régulateur.

Une trop grande valeur de ce facteur va apportaisgie d’oscillation et d’instabilité

du systéeme.
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b- Le régulateur intégral (type 1)

Un régulateur de type intégral permet de compemsererreur de régulation constante.
Tant que I'erreur n’est pas nulle, la valeur deddable régulée est ajustée.

La régulation se termine lorsque la sortie a dttieinvaleur de la consigne ou que la

variable régulée a atteint un seuil maximal fixélpa propriétés du systergg¢max, Pmax).

c- Le régulateur dérivé (type D)

Le régulateur dérivé établit une valeur régulédostion de la vitesse de variation de
I'erreur et pas en fonction de I'amplitude commeiple régulateur P. C’est pour cette raison
gu'il réagit beaucoup plus rapidement qu’un réguiatP. Méme face a une petite erreur il va
générer une grosse valeur régulée des lors qaiuye variation d’amplitude de I'erreur. Le
régulateur D sera inefficace face a une erreuduédie permanente, quelque soit sa valeur
puisque celle-ci reste constante (pas de variatf@mplitude donc pas de réaction du
régulateur). C’est pourguoi ce type de régulateua sarement utilisé seul dans la pratique, il
est couramment associé a un régulateur de type P.

d- Le régulateur PID

Le régulateur universel PID s’obtient donc en a@ouwine composante de Type D a un

régulateur PI. Comme pour un régulateur PD, lagddrivée assure une plus grande rapidité

pour atteindre la valeur de consigne en ajoutaataction anticipatrice axgulateur.
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IV-2 Réalisation d’'un PID sous STEP7
a-Régulation continue avec le FB 41 « CONT_C »

Le bloc FB 41 « CONT_C » sert a régler des processiustriels a grandeurs d’entrée
et de sortie continues sur les automates progratesi&MATIC S7. Le paramétrage vous
permet d’activer ou de désactiver des fonctiontiglms du régulateur PID et donc d’adapter

ce dernier au systeme régle.

b-Utilisation

On peut utiliser le régulateur comme régulateld 8¢ maintien autonome mais aussi
comme régulateur en cascade, de mélange ou derrapgts des régulations a plusieurs
boucles. Sa méthode de travail se base sur I'dgoe PID du régulateur a échantillonnage a
sortie analogique, complété le cas échéant patage €onformateur d’impulsions assurant la
formation des signaux de sortie a modulation dgelar d'impulsions pour régulations a deux
ou trois échelons avec organes de réglage proposis.
c- Description

En plus des fonctions traitant la consigne et laurne le FB réalise un régulateur
PID prét a 'emploi avec sortie continue de la gieur de réglage et possibilité d’influencer a
la main la valeur de réglage.
Il propose les fonctions partielles suivantes.
Branche de consigne

La consigne est entrée en format de virgule flodtan’entréeSP_INT.
Branche de mesure

La mesure peut étre lue en format de périphérigeovirgule flottante. La fonction
CRP_IN convertit la valeur de périphérie PV_PERuamombre a virgule flottante compris
entre —100 et +100 % selon la formule suivanterti&de CPR_IN = PV_PER *100/27648

La fonction PV_NORM normalise la sortie de CRP_#bs la formule suivante :
Sortie de PV_NORM = (sortie de CPR_IN) _ PV_FACW PFF
La valeur par défaut de PV_FAC est 1 et celle de®@™F- est 0.
Formation du signal d’erreur

La différence entre consigne et mesure donne leakigerreur. Il traverse une zone
morte (DEADBAND) pour supprimer la petite osciltati permanente due a la quantification
de la grandeur de réglage (par exemple en cas delation de largeur d'impulsions avec
PULSMGEN). Quand DEADB_W égale 0, la zone mortedésactivee.
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Algorithme PID

L’algorithme PID travaille dans I'algorithme de pio@n. Les actions proportionnelle,
intégrale (INT) et dérivée (DIF) sont en parallelie peuvent étre activées ou désactivées
séparément. Ceci permet de paramétrer des réegwa®euPl, PD et PID, mais aussi un

régulateur | pur.

d-Schéma fonctionnel

SP_INT
PVPER_ON
: GAIN
PUIN ——— | —I DEADBAND
|_[J’J\ + | / 1
CRP_IN PV_NORM j | L]
PV PER o i _F DEADB W
70 e
PV_FAL, Py
PV_OFF
1 |P SEL e
= 00 — N\
0 |_SEL _I DSy —
1
0.0 +) [+
I, INT_HOLD, ] . !
| ITL_OM,
I_ITLVAL o LMN_|
OIF
1
l—
& 'D.'D—E—I—l'
I LMN_D
O, TM_LAG Ve
OLMN_HLM
QLMMN_LLM
- MAN_ON LMN
| LMNLIMIT [MN_NORN CRP 0T
——— _.r,-‘f_ ; — O, mmis | MN PER
0
LMN_HLM, LMN_FAC,
LMN_LLM LMN_OFF

Figure IV-8: Schéma fonctionnel de CONT_C
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Le Bloc FC1 : Programme de nouveau systeme

FCl - <offline>

nn

Nom = Famille
Auteur : Version : 0.1
Version de bloc : 2
Horodatage Code : 09/06/2013 16:12:49
Interface : 07/05/2013 11:46:19

Longueur (bloc/code /données locales) : 00820 00632 00000

Nom Type de données Adresse Commentaire
IN 0.0
ouT 0.0
IN OUT 0.0
TEMP 0.0
RETURN 0.0

RET_ VAL 0.0
[Bloc : FC1
|Réseau : 1
MO.0
nRQ"
E2.5 SR
| | s 2
MO.1
"R1M R

Réseau : 2

E4.1

températur E4.4 MO .1
MO.0 E8.6 C € e bain 1 capteur "R1M"
n RO " Hmod aut L " B;,ill Ht1 n n 0p1l " SR
|| | | || || || || | | o
0 1T 0 0 | | 1

MO.2
"Ran R
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|Réseau 0 3
E4.5 MO.2
MO.1 capteur "R2"
HRIH "CpB" SR
| ] | |
1] I s Q
MO.3
"RB n _R
Réseau : 4
E4.6 MO.3
MO.2 capteur "R3"
fle " "Cp2 n SR
| ||
1] 1T s Q
MO.4
"R4 n _R
Réseau : 5
E4.7 MO.4
MO.3 capteur "R4™
HR3 " "CCl" SR
|| | |
1] 1T s Q
MO.5
"RS n 7R
Réseau : 6
MO.5
M0.4 "R5"
IIR4 " Tl SR
|| | |
1 1 s Q
MO.6
"R6 n _R
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|Réseau i 7

E4.5 MO.6
MO.5 capteur "R6"
nRE N "Cpg 5
| | ||
1T 1] s
MO.7
IFR’?I\ _R
Réseau : 8
E5.0 MO.7
MO.6 capteur "RT"
"RE" "Cpa R
|| |
1T 1] s
M1.0
1FR8I\ 7R
Réseau : 9
E5.1 M1.0
MO.7 capteur "R8"
HR'TH n CC2 n SR
| | ||
I I s
M1.1
1FR9I\ R
Réseau : 10
Ml.1
M1.0 "RO"
flRaH T2 SR
] | | |
1T 1] 5
M1.2
"R10" 4R
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|Réseau = 11 |
E4.5 M1l.2
Ml.1 capteur "R1Q"
IIRQH |F(;‘pg" SR
| | | |
1 1 5
M1.3
"R11" 4R
Réseau : 12
E5.2 M1.3
Ml.2 capteur "R11"
IIRLOII |FCp4" SR
| |
I I 5
M1.4
"R12" R
Réseau : 13
E5.3 M1.4
M1.3 capteur "R12"
IlRll L] |FCC3 " SR
| | | | s
M1.5
"R13" R
Réseau : 14
M1.5
M1l.4 "R13"
"R12" T3 R
|| || s
Ml.e
"R14" 4R
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|Réseau : 15 |
E4.5 Ml.e
M1.5 capteur "R14"
flRlBl’l |!'Cpg'|!' SR
| | ] |
1T 11 s
M1.7
"R15" —R
Réseau : 16
E5.4 M1.7
Ml.6 capteur "R15"
flRl4l’l |!'Cp5'|!' SR
| |1
1T 11 s
M2.0
"R16" —R
Réseau : 17
E5.5 M2.0
M1.7 capteur "R16"
HRISH |FCC41F SR
| | | s
M2.1
"R17" —R
Réseau : 18
M2.1
M2.0 "R1T7"
"R16" T4 =R
| || s
M2.2
"R19" —R
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|Réseau : 19

E4.5 M2.2
M2.1 capteur "R18"
llRl?ll "@8" SR
| | | |
1T 1T s
M2.3
"R19" R
Réseau : 20
E5.6 M2.3
M2.2 capteur "R1g9"
llRlSll "CpG" SR
|| ||
1T 1T s
M2.4
"R20" —R
Réseau : 21
E5.7 M2.4
M2.3 capteur "R20"
llngll "Fl" SR
| | | |
1T 1T s
M2.5
"R21" —R
Réseau : 22
E8.0 M2.5
M2.4 capteur "R21"
IIR2 O n "CCB n SR
| | | | s
M2.6
"R22" —R
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|Réseau : 23 |
Eg8.1 M2.6
M2.5 capteur "RZ22"
llelrl IIFZII SR
|| || S
M2.7
"R23" —R
Réseau : 24
M2.7
M2.6 "R23"
"R22" T5 SR
| | S
M3.0
"R24" —R
Réseau : 25
E5.7 M3.0
M2.7 capteur "R24"
IIR2 3 n n Fl n SR
| | | |
1 1 S
M3.1
"R25" —R
Réseau : 26
E4.5 M3.1
M3.0 capteur "R25"
IIR24H |ICP8|F SR
] | ] |
1T 1T S
M3.2
"R26" —R
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|Réseau ;27 |
ES.1 M3.2
M3.1 capteur "R2g"
"R25" npan aR
|| | |
1] 1T S
M3.3
"R27" —R
Réseau : 28
E8.2 M3.3
M3.2 capteur "R27"
HR26 n |FCp'?’|F SR
| | s
M3.4
"R28" —R
Réseau : 29
E8.3 M3.4
M3.3 capteur "R28"
HR2’? n "CplOH SR
|| | |
1] 1T S
M3.5
"R29" —R
Régeau : 30
M3.5
M3.4 "R29"
"R28" Ta SR
|| | |
1 1 S
M3.6
"R30" —R
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Réseau : 31

M3.6
M3.5 E4.5 etape 30
etape 29 capteur "R3Q"
IIR29II "CPSH SR
I ||
1T 1] S Q
M3.7
etape 31
IWRB]—IW _R
Réseau : 32
M3.7
M3.6 EB8.4 etape 31
etape 30 capteur "R31"
IIREOII !lelH SR
| e :
MO.0
etat
initial
"Ro" R
Réseau : 33 moteur chaine

moteur de la chaine en haut, agitateur en marche
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Chapitre 1V : Commande du systéme par API S7 300

Réseau : 34 moteur chaine

moteur de la chaine en bas, agitateur en marche

Al2.0

s chaine
n R3 mw n Ml n
i % |

Réseau : 35 moteur convoyeur

moteur convoyeur,pompe aditateur en marche

Al12.1

N

i}
?
[}
0 ¢
(1)
(U]
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Chapitre 1V : Commande du systéme par API S7 300

Réseau : 36 moteur port four

Ouverture porte de four,pompe et agitateur en marche

Al2.2
M2.3 moteur
etape 19 port four
TIR19II I\MB n

I | 4 |

11 |
M2.7
etape 22
TIR23II
|
Réseau : 37 moteur port four
fermeture porte four,pompe et agitateur en marche
Al12.2
M2.5 moteur
stape 21 port four
IIR?‘I n IIM.’).II
| (N |
[ 4 \
M3.1
etape 25
II}',E25II
|
Régeau : 38
MO0.4
etape 4 T1
R S EVERZ
| | -
| S 9
SST#15M—TW DUARL—-
R DEZ
A12.3
agitateur
IIAgII
(Y }
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Chapitre 1V : Commande du systéme par API S7 300

Réseau : 39

M1.0
etape 8 T2
"Rg" S EVERZ
|| a
o = 9
SET#1M —TW DUALN
R DEZ|-
Réseau : 40
M1.4
etape 12 T3
"R12" S EVERZ
|| f‘_ Q
1

S5TH1M —TW DUAL

—R DEZ—
Réseau : 41
M2.0
etape 16 T4
"R16" S_EVERZ
|| S 0
S5T#15M —TW DUAL—
—R DEZ—
Réseau : 42
M2.6
etape 22 Ts
"R22" S_EVERZ
|| Q
S5T#15M —TW DUAL—
R DEZ|-
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Chapitre 1V : Commande du systéme par API S7 300

|Réseau 43 |
M3.4
etape 28 Te
"R28" S_EVERZ
|| S Q
S5ET#1M —TW DUAL~—
—R DEZ—
Réseau : 44
moteur chaine en haut
Al2.0
E8.7 chaine
"mod manl” E9.0 E9.1 "M1™
|1 | | / |
1T T V4 1
Réseau : 45
moteur chaine en bas
Al2.0
moteur
E8.7 chaine
"mod manl” E9.2 E9.1 "M1™
| | 1 O—

Réseau : 46

moteur convoyeur

E8.7
"mod manl" E9.3 E9.4 "M2"
| | 1 O—
Régeau : 47

ouverture porte four

E5.7 ur
E8.7 capteur port four
"mod manl" ES.5 "EFL" "M3"
| | 1 O—
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Chapitre 1V : Commande du systéme par API S7 300

Réseau : 48

fermeture porte four

Al2.2
E8.1 moteur
E8B.7 capteur port four
"mod manl" E9.6 "F2" "M3"

N | /1 O—

Réseau : 49

Al2.4
E8.7 pempe
"moed manl" E9.7 E10.0 "pn
| | | 'S |
o 1o V4 1
Al2.3
agitateur
n Agll

O

Al2.5
moteur
four
n M4 n

S —
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Chapitre 1V : Commande du systéme par API S7 300

Programme Bloc FC2 :régulation de la température

Bloc : FC2

Réseau : 1 Validation régulation TIC4530

E7.2 E7.1 M365.4
| | || () I

Réseau : 2 COMMANDE MODE MANUEL(0)/AUTO(1) BOUCLE 13

DB100.DBX2
4.1
COMMANDE
MODE
MANUEL (0) /
AUTO(1)
BOUCLE 13
"Ecr sup".
M365.4 MA TIC4530
|| (—]

DB100.DBX2
4.0

COMMANDE

LOCAL(0) /R

EMOTE (1)

BOUCLE 13

"Ecr sup".

M367.4 LR_TIC4530

/p\ fs\ I
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Chapitre 1V : Commande du systéme par API S7 300

Réseau : 3 manual value on
DE100.DBX2
4.1
COMMANDE DB62 .DBX0.
MODE 1
MANUEL (0) / manual
AUTO(1) value on
OUCLE 13 "DB
"Ecr sup". TIC4530",
MA TIC4530 MAN ON
/] (—

Réseau : 4 Liberation forcage sortie régulateur si étape initiale et arrét:

DB62.DBX0.
1
manual
value on
HDB
TIC4530".
MAN ON M363.4
|1 £y |
11 |
Réseau : 5
DB62.DBX0.
1
manual
value on
HDB
TIC4530",
MAN ON M365.4 M363.4 VOVE
II bﬂ Lﬁ EN ENO
M363.4 M369.4 5.000000e+ DB100.DRD1
| | {p) 001 —IN 704
SCRTIE DU
REGULATEUR
TIC4510
"Ecr sup".
OUT
QUT—TIC4530
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Chapitre 1V : Commande du systéme par API S7 300

Réseau : 6
DB100.DBX2
4.1
COMMANDE
MODE
MANUEL (0) /
AUTO(1)
BOUCLE 13
"Ecr sup".
MA TIC4530 MOVE
|| EN ENO
DB62.DBD72 DB100.DBD1
manipulate 704
d value SORTIE DU
"DB REGULATEUR
TIC4530". TIC4510
LMN —IN "Ecr sup".
ouT
OUT—TIC4530

Réseau : 7

MOVE
EN ENO
DB100.DBD1
704
SORTIE DU DB62.DED16
REGULATEUR manual
TIC4510 value
"Ecr sup". "DB
QUT TIC4530".
TIC4530 —IN QUT— MAN

|Réseau ;8

Me00.1
I |
[ /
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Chapitre 1V : Commande du systéme par API S7 300

|Réseau : 9 |
| EN ENO
DE100.DBED1
542
COEFFICIEN DB62 .DBD20
T KP DU proportion
REGULATEUR al gain
TIC4530 "DB
"Ecr sup". TIC4530".
KP_TIC4530 —IN OUT— GAIN
MOVE
EN ENO-—
DB100.DBD1
546
COEFFICIEN
T TI DU DB62 .DED24
REGULATEUR reset time
TIC4530 "DB_
"Ecr sup". TIC4530".
TI TIC4530 —IN OUT—TI
MOVE
EN ENO—
DE100.DBED1
550
COEFFICIEN DB62 .DED28
T TD DU derivative
REGULATEUR time
TIC4530 "DB
"Ecr_sup". TIC4530".
TD TIC4530 —IN OUT— TD
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Chapitre 1V : Commande du systéme par API S7 300

|Réseau : 10 |

DE100.DBX2
4.0
COMMANDE
LOCAL(0) /R
EMOTE (1)
BOUCLE 13
"Ecr sup".
LR_TIC4530 M600.1 MOVE
|| | | EN ENO|
DE100.DED1
346
CONSIGNE DB101.DED1
EXTERNE 100
TIC4530 (NA CONSIGNE
NOFILTRATI EXTERNE
ON) FIC4530
"Ecr_sup". "Lec_sup".
WN3 —IN OUTHCE TIC4530
Me00.1 MOVE
| | EN ENO|-
DB100.DBD1
350
CONSIGNE DBE101.DED1
EXTERNE 100
TIC4530(NA CONSIGNE
NOFILTRATI EXTERNE
ON) FIC4530
"Ecr sup". "Lec sup".
© WN4 —HIN OUT| CE_TIC4530
MOVE
EN ENO
DE101.DED1 DB100.DED1
100 700
CONSIGNE CONSIGNE
EXTERNE DU
FIC4530 REGULATEUR
"Lec_sup". TIC4510
CE TIC4530 1IN "Ecr sup".
OUT- SP_TIC4530
|Réseau 11
M600.0 M600.1 MOVE
11 |1 EN ENO|
0.000000e+ DE101.DED1
000 1IN 100
CONSIGNE
EXTERNE
FIC4530
"Lec_sup".

OUT|—- CE TIC4530
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Chapitre 1V :

Commande du systéme par API S7 300

Réseau : 12
E3.3 MOVE
|| EN EN
5.000000e+ DB62 . DBD10
001 —IN =
ouT

|Réseau : 13

MOVE

0.000000e+

000 —|IN

EN ENO

DB62 .DBD16
manual
value
"DB
TIC4520".

OUT— MAN

Réseau : 14

DB100 .DBXZ2

"Ecr_ sup".
LR_TIC4530

MOVE

L1

DB100.DBD1
700

CONSIGNE

EN EN

DB62 . DBD6
internal

RE TEUR setpoint
TIC4510 "DB__
"Ecr_ sup". TIC4530".
SP_TIC4530 I OUT— sSP_TINT
Réseau : 15
DE100.DBX2
EMOTE (1)
BOUCLE 13
"Ecr_sup".
LR_TIC4530 MOVE
| | EN ENO
8.000000e+ DB62.DBD6
001 —IN internal
setpoint
!FDB
TIC4530".
OUT|- SP_INT
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Chapitre 1V : Commande du systéme par API S7 300

|Réseau : 16
DB62
Données
TIC4530
IIDB
TIC4530"
FB56
Bloc régulateur
PID (CONT C)
n P ID "
EN ENO
MO.0O
"RO" COM_RST LMN—
DB62.DBXO0. LMN_PER—
1
manual QLMN_HLM-—
value on
"DB QLMN LLM-—
TIC4530".
MAN ON—MAN ON LMN P~
MO.1 LMN_ I
"R1" |PVPER ON
LMN_D+—
MO.1
"R1" 4P SEL PV
CMP =D
I SEL ER—
DE100.DED1 MO.0O
546 "RO" qINT HOLD
COEFFICIEN
T TI DU MO.0O
REGULATEUR "RO" HI_ITL ON
TIC4530
"Ecr sup".
TI_TIC4530 <INl
L#0 —IN2
CMP =D
D SEL
DE100.DED1 T#200MS CYCLE
550
COEFFICIEN DB62 .DBD6
T TD DU internal
REGULATEUR setpoint
TIC4530 "DB
"Ecr_sup". TIC4530".
TD_TIC4530—IN1 SP_INT —SP_INT
L#0 —IN2 DB62.DBD10
process
variable
in
n DE
TIC4530".
PV_IN—PV_IN
W#16#0 PV_PER
DB62.DBD16
manual
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Chapitre 1V : Commande du systéme par API S7 300

value
L DB
TIC4530".
MAN —MAN

DB62.DBD20
proportion
al gain

n DB
TIC4530".
GAIN —GAIN

DB62.DBD24
reset time
I\DB
TIC4530".
TI—TI

DB62.DBD28
derivative
time

" DB

TIC4530".
TD —TD

T#0MS —TM_LAG

0.000000e+
000 —DERDB W

1.000000e+
002 —LMN HLM

0.000000e+
000 —LMN_LLM

1.000000e+
000 —PV_FAC

0.000000e+
000

PV_OFF

1.000000e+
000 —LMN_FAC

0.000000e+
000 —LMN_OFF

0.000000e+
000

I_ITLVAL

5.000000e+
001 —-DISV
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Chapitre 1V

Commande du systéme par API S7 300

Réseau : 17
CMP <R ADD R
EN ENO:
DB62.DBD72 DB&2.DBD72
manipulate manipulate
d value d wvalue
l!DB IlDB
TIC4530" . TIC4530"
LMN —IN1 LMN —IN1 QUT— MD844
5.000000e+ -5.
001 qIN2 000000e+
001 —IN2
Réseau : 18
CMP <R MUL R
EN ENOy
DB62.DBD72 MDg44 —IN1 QUT— MD&48
manipulate
d value -2,
"DB 000000e+
TIC4530". 000 —IN2
LMN —IN1
5.000000e+
001 qIN2
Réseau : 19
CMP >=R MOVE
EN ENC
DB62.DBD72 0.000000e+
manipulate 000 —HIN QUT—MD848
d value
l!DB
TIC4530".
LMN —IN1
5.000000e+
001 qIN2
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Chapitre 1V

Commande du systéme par API S7 300

Réseau : 20
CMP >=R ADD R
EN ENO|
DB62.DBD72 DE62.DED72
manipulate manipulate
d value d value
'|FDB IIDB
TIC4530". TIC4520",
LM —IN1 LMN —IN1 OUT— MD852
5.000000e+ -5.
001 —IN2 000000e+
001 —IN2
Régeau : 21
CMP =>=R MUL R
EN ENO}
DB62 .DBD72 MD852 IN1 OUT— MD856
manipulate
d wvalue 2.000000e+
"DB 000 —IN2
TIC4530".
LMN —IN1
5.000000e+
001 —INZ2
Réseau : 22
CMP <R MOVE
EN ENQ
DB62.DBD72 0.000000e+
manipulate 000 —IN OUT- MD856
d value
HDB
TIC4530".
LMN —IN1
5.000000e+
001 —IN2
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Chapitre 1V : Commande du systéme par API S7 300

|Réseau : 23 |

ADD_R
EN ENO

MD848 —IN1 OUT—MD1000

MD8E56 —IN2

Réseau : 24

analogiques
"Mise & 1l'echelle

S Ana"
EN ENO
MD1000 —IN RET_VAL-—MW1016
1.000000e+ OUT—MW1014
002 —HT LIM
0.000000e+
000 1LO_LIM

MO.0
"RO" —BIPOLAR

V Présentation du S7-PLCIM

L'utilisation de simulateur de module physique SZCBIM nous permet d’exécuter et
de tester le programme dans un automate de simnlgtie nous simulons dans un ordinateur.

La simulation étant completement réalisée au seilogiciel STEP7.

Le S7-PLCSIM dispose d’'une interface simple nousngétent de visualisé et de forcer
les différentes parametres utilisé par le progranicoenme activé ou désactivé des entrées).
Tout en exécutant le programme dans I'API de sitimria nous avons également la
possibilité de mettre en ceuvre les diverses apita du logiciel STEP 7 comme, par

exemple, le teste de bloc afin de visualisé lembber d’entrés et de sorties.
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Chapitre 1V : Commandedu systeme par AP1 S7 3C

V-1 Commande de la CPU
V-1-1 Fenétre CPU

e [=] © =
T

Ooc W RO
EE'T-'S‘P [~ STOP MRES |

» SF :signal une erreur dans le syste

» DP :indique I'état de communication avec les E/S déatinées

* DC :indique si la CPU est mise sous la tension ou

* RUN : indigue si la CPU en mode de visualisa.

e STOP :indique que la visualisation est arré.

* RUN-P, RUN: c’est poursélectionner le mode de fonctionnement de la

* MRES : c’est pour effectuer un effacement général de laane de la CP.

Les modes de fonctionnement de la CP

 Mode STOP: dans ce mode, la CPU n’exécute pas le programinp@we pouvoil
charger un pragmme, la CPU doit étre obligatoirement dans cee:

* Mode RUN :dans ce mode, la CPU exécute le programme maie greut ni charge
de nouveaux programmes ou blocs ni forcer les bias:

« Mode RUN-P: le programme est exécuté dans la CPU, et il essble de charger
des nouveaux programmes ou blocs et de forcerdeables en utilisant les applications
STEP?7.

V-2 Mise en route de logiciel S-PLCSIM

Le mode de simulation est disponible a partir detiganaire de projet SIMATIC
condition qu’aucune liaison a des API réels ne soit étatlie. peut suivre la procédu

suivante pour la mise en route de logicie-PLCSIM.

La procédure a suivre «:

* Ouvrir le gestionnaire de projet SIMATI
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Chapitre 1V : Commandedu systeme par AP1 S7 3C

* Cliquer sut ou sélectionner la commanOutils > Simulation du module
Cela lance I'application SPPLCSIM et ouvre une fenétre CF

» Parcourir la boite de recherche jusqu’au pr
» Parcourir la boite de recherche jusqu’au classesihibcs
« Cliquer sur &icharger ou choisir la commanSystéme cible> Charger pour

charger le dossier bloc dans I'API de simulai

Dans I'application SRLCSIM, on crée de nouvelles fenétres pour visealss information:

provenant de I’API simulatio

* Cliquez suri¥l ou choisissez la commandiesertion> Entrée pour créer une
fenétre dans laquille vous pouvez visualiser etdodes variables dans la zone de mén
des entrées (zone E). Cette fenétre s’ouvre awdcelsse de mémoire par défaut EBO. N
on peut modifier I'adresse (EB1, EB2

e Cliguez suriB ou choisissez la commandigsertion> Sortie pour créer une
fenétre dans laquelle vous pouvez visualiser reefodes variables dans la zone de mén
des sorties (zoneA). Cette fenétre s’ouvre avelrd'sse de mémoire par défaut ABO. Mais
peut modifier 'adresseAB1, AB2...).

e Ca sera la méme procédure pour la création de réerdd¢ meémento:
Temporisations et de contel

e Choisir le menu CPU dans la fenétre du-PLCSIM et vérifier que i
commande métre sous tension est act

e Choisir la commandeexécution >mode d’exécutionet vérifier que e
commande cycle continue est acti

* Mettre la CPU de la simulation en marche en ciqusaur 'une des cases
cocher RUN ou RUN-P.

Pour sauvegarder la version actuelle de la sinnulatiAPI, cliquer st ou choisissez

la commandd-ichier>Enregistrer CPU.

Une fois toutes les fenétres d’entrées et de sostat prétes, nous activons les ent

voulues pour lire I'état des sortie
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Chapitre 1V : Commandedu systeme par AP1 S7 3C

V-3 Visualisation de I'état de programme

Apres lechargement du programme dans la CPU du simu et la mise de cetl
derniere en mode « RUN>R le STEP7 nous permet de visualiser I'état digramme soi

en cliquant sur I'icon ™" ou en sélectionnant la commarTest> Visualiser

Commentaire :
MD.0
"RO
EZ2.5 ' """ 5 h"""i
8 Q- e
1: 1
M0 .1 :
RI"—R
Reseau 2 : Titre :
Commentaire :
E4._4 MD.1
M0 .0 EB.& capteur "R1"™
rrR,:J L "mod E..J.t L rrcpll L SR
...................................................................................... S
lu]
MD.2
BE2"—R

VI Conclusion

Dans ce chapitre, nous avons présenté une densemble de [l'automat
programmable industriel SIBC que nous avons adopté pousystemeet comment créer

un projet avec le logiciel STEF

La validation duprogramme deconduite que ous avons développé a été réa
grace au logiciel de simulation de modules-PLSIM. Cette procédure nous a perr
d’apporter les modifications nécessaires pour d¢acietisation de nos programn

d’automatisation.
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Conclusion générale

Dans le cadre de notre projet de fin d’étudesysnoous sommes intéressés a
'automatisation du systéme de traitement de sarfsar immersion au sein de I'Entreprise
d’Electroménager (ENIEM).

L’automatisation est un domaine qui a rapportusiglurs disciplines scientifiques ou
autres qui associe les notions de la mécaniquégldetronique et de I'informatique ; elle

permet d’exécuter des taches industrielles aveé¢nier/ention humaine tres réduite.

La commande des processus par des API est untonalie plus en plus recherchée
dans l'industrie, en raison de I'exactitude etust¢sse des traitements qu’ils effectuent pour

générer la commande adéquate a tout moment etalzes les conditions.

Dans notre travail, nous avons approfondi nos amsances sur le logiciel de

programmation STEP7 et 'automate programmable &Y e la famille SIEMENS.

L’API S7-300 procure plusieurs avantages tels gquielkibilité, la facilité d’extension
de ses modules et la possibilité de visualisereevalider le programme établi avant son

implantation grace a son logiciel de simulationF3ZCSIM.

Ce gue nous retenons du travail que nous avonstedf@ I'ENIEM est primordial dans

notre vie professionnelle.

Ce stage pratique nous est bénéfique en tenantteaskes nombreux avantages qu'il
présente ; Cela nous a permis d’améliorer et @kmmos connaissances théoriques et de les

mettre en pratique et de se familiariser avecésnaates programmables industriels.

Nous espérons que notre travail sera d’'une uplitér d’autres promotions a venir, qui

veulent travailler dans ce domaine et qu'il seedisé au sein de I'entreprise.
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SIMATIC

KARIMMALIKAENIEM\Station

300\CPU315(1)\Programme S7(1

SIMATIC
)\Mnémoniques

12/09/2013 11:49:17

Propriétés de la table des mnémoniques

Nom :

Auteur :

Commentaire :

Date de création :
Derniere modification :
Dernier filtre sélectionné :
Nombre de mnémoniques :

Mnémoniques

07/05/2013 12:43:32
12/09/2013 11:48:52
Tous les mnémoniques
83/83

Dernier tri : Mnémonique ordre décroissant
Etat Mnémonique Opérande |[Type de données |Commentaire
VAT_1 VAT 1
TIC4530 FC 57 FC 57 Régulation chaud/froid TIC4530
t3 E 4.3 BOOL température four
t2 E 4.2 BOOL température bain 4
t1 E 4.1 BOOL température bain 1
SCALE FC 105 FC 105 Scaling Values
Redemarrage API OB 100 OB 100 Redemarrage API (Froid ou chaud)
R9 M 1.1 BOOL etape 9
R8 M 1.0 BOOL etape 8
R7 M 0.7 BOOL etape 7
R6 M 0.6 BOOL etape 6
R5 M 0.5 BOOL etape 5
R4 M 0.4 BOOL etape 4
R31 M 3.7 BOOL etape 31
R30 M 3.6 BOOL etape 30
R3 M 0.3 BOOL etape 3
R29 M 3.5 BOOL etape 29
R28 M 3.4 BOOL etape 28
R27 M 3.3 BOOL etape 27
R26 M 3.2 BOOL etape 26
R25 M 3.1 BOOL etape 25
R24 M 3.0 BOOL etape 24
R23 M 2.7 BOOL etape 23
R22 M 2.6 BOOL etape 22
R21 M 2.5 BOOL etape 21
R20 M 2.4 BOOL etape 20
R2 M 0.2 BOOL etape 2
R19 M 2.3 BOOL etape 19
R18 M 2.2 BOOL etape 18
R17 M 2.1 BOOL etape 17
R16 M 2.0 BOOL etape 16
R15 M 1.7 BOOL etape 15
R14 M 1.6 BOOL etape 14
R13 M 1.5 BOOL etape 13
R12 M 1.4 BOOL etape 12
R11 M 1.3 BOOL etape 11
R10 M 1.2 BOOL etape 10
R1 M 0.1 BOOL etape 1
RO M 0.0 BOOL etat initial
PULSEGEN FB 43 FB 43 Pulse Generation
PID FB 56 FB 56 Bloc régulateur PID (CONT_C)
P A 12.4 BOOL pompe
mod manl E 8.7 BOOL
mod aut E 8.6 BOOL
Mise a l'echelle S Ana FC 107 FC 107 Mise a I'échelle des sorties analogiques

Page 1 de 2
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300\CPU315(1)\Programme S7(1 )\Mnémoniques
Etat Mnémonique Opérande |Type de données |Commentaire
Mesures DB 10 DB 10 -rlm-waebsljrg acquisition anamlogique et autre
M4 A 125 BOOL moteur four
M3 A 12.2 BOOL moteur port four
M2 A 12.1 BOOL moteur convoyeur
M1 A 12.0 BOOL moteur chaine
Lec_sup DB 101 DB 101 Gestion infos en lec. avec supervision
FB1 FB 1 FB 1
F2 E 8.1 BOOL capteur
F1 E 5.7 BOOL capteur
ew 256 EW 256 WORD temp capti
Erreur de programmation |OB 121 OB 121
Erreur acces OB 122 OB 122 Erreur d'accés au module
Ecr_sup DB 100 DB 100 Gestion infos en lec./ecr. avec supervision
Diagnostic E/S OB 82 OB 82
Défauts E/S OB 86 OB 86
DB_TIC4530 DB 62 FB 56 Données TIC4530
Cycle Execution OB 1 OB 1
CYC_INTS OB 35 OB 35 Cyclic Interrupt 5
Cp9 E 8.5 BOOL capteur
Cp8 E 4.5 BOOL capteur
Cp7 E 8.2 BOOL capteur
Cpb E 5.6 BOOL capteur
Cp5 E 5.4 BOOL capteur
Cp4 E 5.2 BOOL capteur
Cp3 E 5.0 BOOL capteur
Cp2 E 4.6 BOOL capteur
Cp1l1 E 4.4 BOOL capteur
Cp10 E 8.3 BOOL capteur
Cpl E 8.4 BOOL capteur
CONT_S FB 42 FB 42 Step Control
CONT_C FB 41 FB 41 Continuous Control
Ci5 E 8.0 BOOL capteur
Ci4 E 5.5 BOOL capteur
Ci3 E 5.3 BOOL capteur
Ci2 E 5.1 BOOL capteur
Cil E 4.7 BOOL capteur
BM E 4.0 BOOL boton démarrage de cycle
Ag A 123 BOOL agitateur
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