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Résumé :

Nous avons fait notre stage a l'usine Catel production des cables téléphonique et fibre
optique oued Smar. Notre travail consiste a faire une automatisation et supervision d’une
ligne de tréfilage, en utilisant un automate Siemens s7-1200, programmeé par le logiciel TIA
PORTALE, et simulé avec PLC-SIM. Pour la supervision et la configuration de l'interface
homme-machine, on a utilisé le logiciel WINCC FLEXIBLE.

Mots clés: Automate, TIA Portal, WINCC FLEXIBLE, S7-1200, PLC-SIM

Abstract:

We performed our industrial trainning at the factory of Catel which produces telephone
cables and optical fiber in oued Smar. Our work consists of automating and supervising a wire
drawing line. A controller Siemens s7-1200, has been programmed using the software TIA
PORTALE, and simulated with PLC-SIM. For the supervision and configuration of the man-
machine interface, the software WINCC FLEXIBLE has been used.

Key words: Controller, TIA Portal, WINCC FLEXIBLE, S7-1200, PLC-SIM.
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Introduction générale

Dans le domaine de la science et de la technologie, le controle des taches techniques peut
étre effectué par des machines qui fonctionnent d’une maniere automatique ou semi-
automatique. L'automatisation a été largement utilisée dans toutes les activités de production
dans l'industrie. Quels que soient ses domaines d'applications la technologie utilisée, et le
développement de I'automatisation a pour seul but de réduire le travail manuel et d'améliorer

la productivité et la qualité des produits.

Dans le secteur des télécommunications, la qualité des fils est essentielle, et c’est dans ce

contexte que notre projet de fin d'étude a été mene afin d’automatiser une ligne de trefilage.

L'objectif principal de notre travail est d'étudier et de mettre en ceuvre une solution basée
sur la série Siemens S7 1200, qui sera présentée comme une extension des fonctions des

systemes adjacents.

Problématique

v' Le systéme actuel de notre machine est trés ancien, il ne s’adapte pas aux
exigences de I’industrie moderne ¢a veut dire ne contiens pas :
e Un automate programmable (API).

e Un écran de supervision et de configuration (HMI).

v' La nouvelle tendance de la gestion intelligente nécessite que tous les
équipements soient connectés a Ethernet en temps réel pour acquerir et analyser

automatiquement les données de production.

Par conséquent, l'objectif principal du projet est de s'adapter a la nouvelle technologie et
d'ameliorer le systéme (précision, vitesse, fidélité) actuel.



Notre mémoire est organisé autour de trois chapitres :

Le premier chapitre est une description génerale de la société CATEL d’Oued Smar et
de ses produits (cables téléphoniques, électriques et fibres optiques) ainsi 1’¢tude
générale de la ligne de tréfilage en détaillant ses organes et en précisant leurs roles.

Le second chapitre présente l'outil de programmation TIA portal v15 de WINCC
flexible, le développement du programme d'acquisition de données, le programme de
traitement et l'interface homme-machine. La modification des circuits electriques des
variateurs de vitesse, des Entrees-Sorties sont aussi descrites dans ce chapitre.

Le troisieme chapitre présente le probleme global de I'application et décrit en détail la
charge et la structure du programme de contrdle. Nous discuterons de l'interface
graphique et de la supervision de la gestion du systéme par la suite.

Une conclusion générale est presentee au dernier chapitre.



Chapitre 1 : Etude de la machine de tréfilage

Chapitre 1 :
Etude de la machine de treéfilage

1.1. Introduction :

L'unité Cablerie Algérienne de télécommunication CATEL est une entreprise nationale spécialisée
de cable téléphonique. Elle est située a une quinzaine de km a I'Est d’Alger, Elle est implantée dans la
zone industrielle d’OUED SMAR a une distance de 20km d’EL Harrach, Elle occupe actuellement une

superficie globale de plus de 37 ,930m? entre la gare d’'Oued Samar et la gare Bab Ezzouar.
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Figure. 1.1 : Site de la societe Catel [1].

La société Catel produit des cables téléphoniques qui possedent les meilleures
caractéristiques technologiques telles que la rigidité, la résistivité, I’impédance...etc. La
qualité du produit est assurée par un service de contrble. En fonction de la demande,
I’entreprise produit par année une moyenne de :

» 3000 tonnes soit 570000 km de céble a isolation plastique.

» 3000 tonnes soit environ 570000 km de céble coaxial.

Toute la production de I’entreprise étant fabriquée sur demande, elle est destinée en
grande partie a Algérie télécom (principal client, environ 85% de la production), le reste est
destine aux clients : SONATRACH, SONELGAZ, SNTF, et d’autres Entreprises privées.
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La tréfileuse utilisée dans la société CATEL permet a partir d’une bobine de fil de bronze

de réaliser des fils téléphoniques de section allant de 0.9mm a 3.69mm

Le bureau maintenance de SPA CATEL nous a proposé un théme d’automatisation et de

supervision d’une ligne de tréfileuse [1].

1.2. Principe de fonctionnement :

La machine de tréfilage qui permet de passer successivement de la section brute a la
section désirée. Le fil est tiré derriére la filiere par rouleau tracteur. Tous les rouleaux sont
entrainés via des réducteurs a rapport de réduction réglables par un seul moteur de traction.
L'ensemble de toutes les filiéres et les rouleaux tracteurs sont immergés dans un bain refroidi
pour assurer la lubrification et pour éviter la montée en température du fil. Le paintain a un
potentiométre permet de mesurer la vitesse actuelle de bobinoir (réception). Le bobinoir a un
vérin hydraulique. La sortie et entrée de la tige permet de rempli le fil dans la bobine. La

figure suivante représente la ligne de tréfilage :

Figure. 1.2: Ligne de tréfilage.

e Nomenclature :

1 Départ 5 Réception
2 Tréfileuse 6 Pupitre
3 Rouleaux tracteurs 7 Armoire
4 Paintain

Tableau. 1.1 : Constitution d’une ligne de tréfileuse.



Chapitre 1 : Etude de la machine de tréfilage

1.3. Principe de construction :

Lorsque le file est dans la tréfileuse, il entre dans la filiere initiale de diamétre 2.69mm
apres il tourne dans la premiére poulé pour quil soit bien tander, ensuite il passe a la filiere
suivante de diamétre moins de la premiere 2.55mm, apres il tourne encore une fois dans lautre
poulie, et il entre dans la filier suivante, ainsi de suite jusqu’a la filiére finale pour que le fils
sort de diametre .0.9mm. Lorsque le file passe dans ces etapes precedament decris, sa

temperature augmente et il se coupe, pour cela on utilise de lubrifiant pour éviter la monter de

temperature de file. (Voir la figure. 1.3)

Figure. 1.3: Construction de tréfilage.

e Nomenclature :

1 Poulier 4 Fil
2 Orifice de lubrifiant 5 Filiere final
3 Basin de tréfilage 6 Filiere initiale

Tableau. 1.2: Constitution de tréfilage.

1.4. Schéma d’enfilage et parcours du fil :

Les dimensions finales sont différentes avec le meme diamétre d’entrée. La chaine de
tréfilage doit étre inséree de sorte que la derniere filiére se trouve toujours dans la porte filiére
finale.
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Figure. 1.4: Parcours du fil : toutes les filieres complétement affectées [1].

Nous utilisons des filéres d’une épaisseur de 3.69mm. Les portes filieres sont construites
d’une maniere specifique afin d’éviter le basculement des filiéres. En cas d’utilisation de
filieres avec une largeur de moins de 3.69mm, nous recommandons d’utiliser des disques( par
exemple d’une largeur de 1.5mm). pour garantir que le ringage par pression affecte le cone de
tréfilage [1].

1.5. Etude de la machine de tréfilage C13 :

La ligne tréfilage est contruit de plusieurs elements mecaniques electriques,

pneumatiques et hydrauliques

1.5.1. Etude mecanigue de la machine de tréfilage :

On va faire des etudes sur les elements mecaniques :

15.1.1. Etude technigue des elements de machine :

La partie mécanique contient le systéme et les éléments responsables de la transmission de
mouvement.
Le but de cette étude nous permet la connaissance des organes et de déterminer les points

essentiels qui vont nous faciliter la tache pour effectuer une intervention rapide et efficace [2].

a. Poulie:

Une poulie est un organe simple, c’est-a-dire un dispositif de mécanique élémentaire. Elle
est constituée d’une piece en forme de roue servant a la transmission du mouvement.

Afin que la courroie ne sorte pas des poulies, au moins une des deux poulies doit étre
flasque, en principe la plus petite.

Lorsque I’entraxe est supérieur a huit fois le diametre primitif de la petite poulie, les deux
poulies doivent étres flasques.

Lorsque les axes des poulies sont verticaux, ou tres inclinées par rapport a 1’horizontale,

utiliser des poulies flasques.
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Figure. 1.5: Défirents types de poulies [1].

b. Courroie :

La courroie est une piéce utilisée pour la transmission du mouvement.

Elle est construite dans un matériau souple. Par rapport a d’autres systémes, elle présente
I’avantage d’une grande souplesse de conception.

La courroie est utilisée avec des poulies, et parfois avec un galet tendeur. L’entrainement

s’effectue dans notre machine on a une transmission par poulie et Courroie plate [3].

Courroie plate Courroie striée Courroie trapézoidale

Figure. 1.6: Défirents types de courroies [3].

c. Galet:

En construction mécanique, un galet est une piece cylindrique ou conique interposée entre
deux piéces en mouvement relatif substituant ainsi le frottement de glissement par du

frottement de roulement.
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Figure. 1.7: Galet [1].
d. Roulement :

Un ROULEMENT est un dispositif destiné a guider un assemblage en rotation, c’est a
dire a permettre a une piece de tourner par rapport a une autre selon un axe de rotation défini.
Le roulement permet d’avoir une trés faible résistance au pivotement tout en supportant des

efforts importants.
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Figure. 1.8: Roulement [1].

e. Palier :

Sont des organes utilisés en construction mécanique pour supporter et guider, en rotation, des
arbres de transmission.
Suivant 1’usage désiré, ces paliers peuvent étre : lisses ou les arbres qui reposent sur des

coussinets sont soumis au frottement de glissement entre les surfaces en contact [4].
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Figure. 1.9: Palier [4].

f. Pignon:
Un pignon est une piece mécanique, il désigne un disque d'acier crénelé, c'est-a-dire
comportant des dents généralement a sa périphérie. On retrouve les pignons dans deux

grandes solutions de transmission mécanique, les engrenages et les transmissions a chaine [5]

Figure. 1.10: Pignon [5].
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1.5.1.2. Chaine cinématigue :

la figure suivante représente la chaine cinématique :

T

10 Jz3 2110

Figure. 1.11: Chaine cinématique [1].

a. Nomenclature :

1 Moteur DC 6 Les poulies

2 Couplage 7 Fil

3 Reducteur 8 Une courroie

4 Les arbres 9 poulie de guidage
5 Les pignons 10 un galet

Tableau. 1.3: Constitution de La chaine cinématique.

b. Principe de fonctionnement :

Le moteur principal (1) tourne et fait tourner la poulie (1) qui transmet le mouvement a
une autre poulie et pignon (Z24) a I'aide de larbre (A2) qui transmet le mouvement de
I'arbre (A3) par engrenage (Z110) (Z30)donc I'arbre tourne et fait tourner I'arbre (A4) qui
transmet le mouvement par une courroie.

L'arbre (A2) tourne et fait tourner I'arbre (A5) par engrenage (Z87) (Z47) (296) (Z30) et

c’est cet I'arbre qui transmet le mouvement a I'arbre (A6) par engrenage (Z30) (2110) (Z24) .

10
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Les arbres (A2) (A3) (A5) et (A6) font tourner les poulies de diametres difirents de chaque

section des fils . L’arbre (A4) fait tourner la poulie de guidage.

1.5.2. Etude hydrauligue de la machine de tréfilage :

L’hydraulique est une science aussi ancienne que la civilisation humaine puisqu’elle
commande toutes les utilisations de 1’eau, elle traite les lois de I’équilibre et du mouvement
des liquides et établit des modes d’applications de ces lois a la résolution des problémes
pratiques. Généralement on trouve 1’hydraulique dans plusieurs domaines telle que :

L’alimentation en eau potable, I’assainissement, 1’irrgation, le drainage, le traitement des
eaux, 1’épurationdes eaux les ouvrages hydrauliques...... etc.

L’importance de 1’étude de I’hydraulique devient de plus en grande a cause des problémes
rencontrés dans la pratique comme : le coup de bélier dans les conduites, les ondes de crue,

les inondations, la remonté et pollution des nappes souterraines....etc.

15.2.1. Etude technigue des elements de machine :

a. Distributeur hydrauligue :

Le distributeur hydraulique sert a introduire de I'huile dans les différents circuits du
systeme hydraulique. Le débit maximum et la perte de charge sur le distributeur hydraulique

sont les premiers parameétres a considérer [1].

Figure. 1.12: Distributeur hydraulique [1].

11
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b. Verin hydraulique :

Un vérin hydraulique est un dispositif qui convertit I'énergie de pression d'un fluide (tel

que I'huile hydraulique) en un mouvement d'entrainement linéaire [1].

Figure. 1.13: Verin hydraulique [1].

c. Echangeur de chaleur :

Un échangeur de chaleur est un dispositif utilisé pour transférer I'énergie thermique d'un
fluide a un autre sans mélange. Le flux de chaleur traverse la surface d'échange, qui sépare le
fluide [6].

Figure. 1.14: Echangeur de chaleur [6].

12
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1.5.2.2. Circuit de lubrification :

La figure suivante represente le circuit de lubrification :

Figure. 1.15: Circuit de lubrification [1].

a. Nomenclature :

1 | Contr6leur de température. 7 | Pompe a huile.

2 | Contrbleur de débit. 8 | Echangeur de chaleur.

3 | Filtre a huile. 9 Electrovanne.

4 | Indicateur de niveau. 10 | Conduite de retour de ’eau de
refroidissement.

5 | Circuit d’huile. 11 Conduite d’amenée d’eau de
refroidissement.

6 | Réservoir d’huile.

Tableau. 1.4: Constitution d’un circuit de lubrification.

b. Principe de fonctionnement :

La pompe a huile transporte 1’huile du résrvoir d’huile jusqu’aux roues dentées et aux
paliers des arbres d’engrenage en passant par 1’échangeur de chaleur et le filtre a huile.
Le filtre a huile est équipé d’un interrupteur a pression différentielle et prouduit un

message d’erreur sur le tableau de commande de ’installation lorsque 1’huile est souillée.

13
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L’huile chauffée reflue dans le réservoir d’huile.
Le controleur de débit surveille le débit de ’huile.
Le controleur de température surveille et régule la température de ’huile.
» Température constante de I’huile par régulation du volume d’eau de refroidissement
de I’échangeur de chaleur via I’¢électrovanne :
v Valeur de réglage :40 °C
» Lasurveillance de la temperature empéche la surchauffe de I’huile en cas de
défaillance de la réfrigération de 1’huile :
v' 55°C message d’avertissement sur le tableau de commande de la
I’installation.
v' 60°C arrét de I’installation entiére via la fonction arrét normal.

L’indicateur de niveau d’huile montre le niveau et doit étre surveillé manuellement [1].

1.5.2.3. Circuit d’émulsion de tréfilage :

Le circuit d’emulsion de trefilage est illustre ci-dessous :

Figure. 1.16: Circuit d’émulsion de tréfilage [1].

14
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a. Nomenclature :

1 Pressiométre. 11 Pompe d’émulsion de tréfilage.

Vanne manuelle de la counduite . . :
Vanne de régulation conduite

2 d’amenée de I’émulsion de tréfilage 12 g
. principale.
porte —filiére.
Vanne manuelle de la conduite
3 d’amenée de 1’émulsion de tréfilage 13 Echangeur de chaleur.

bassin de tréfilage.

Vanne de régulation eau de

4 Interrpteur a flotteur. 14 refroidissement.

5 Porte-filiére. 15 Sonde de température.

Vanne manuelle de la conduite
6 d’amenée de 1’émulsion de tréfilage 16 Contrdleur de température.
porte- filiere final.

7 Porte-filiere final. 17 Contrdleur de débit .

Clapet manuel de la conduite
8 | d’écoulement de I’émulsion de tréfilage | 18 Pompe de refoulement.
bassin de tréfilage.

9 Installation de filtrage. 19 Reéservoir releveur.

10 Réservoir d’émulsion de tréfilage.

Tableau. 1.5: Constitution d’un circuit I’émulsion de tréfilage.

b. Principe de fonctionnement :

La pompe d’émulsion de tréfilage refoule I'émulsion du réservoir de tréfilage vers la
tréfileuse, en partie a travers la conduite pricipale et a travers I'échangeur de chaleur.

L’émulsion de tréfilage est refroidie dans I’échangeur de chaleur.

La vanne de régulation permet de régler le rapport des parts de I'’émulsion de tréfilage
circulant a travers la conduite principale ou I'échangeur de chaleur.

Cela permet de régler la pression et, de maniére indirecte, la température de I’émulsion
de tréfilage.

L'émulsion de tréfilage est guidée vers les portes-filieres et les bassins de
tréfilage.L’émulsion de tréfilage excédentaire s’écoule de la machine et reflue, en état

filtrée, au réservoir releveur.

15
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La pompe de refoulement refoule de nouveau I'’émulsion de tréfilage du réservoir dans le
résrvoir d’émulsion de tréfilage.

La conduite d’écoulement de I'’émulsion du bassin de tréfilage peut étre ouverte ou
fermée par des clapets manuels.

La sonde de températurer régule I'alimentation d’eau de refroidissement.

La plage de régulation est réglee a partir de I'échangeur de chaleur via la vanne de
régulation.

la température maximale admissible de I’émulsion de tréfilage est surveillee par

contrleur de température [1].

Remarque :

La pression dans la conduite de I’émulsion de tréfilage est indiquée sur le Pressiométre.
Linterrupteur a flotteur dans le bassin de tréfilage surveille le niveau de I’émulsion de
tréfilage.

e i le niveau de I'émulsion de tréfilage est atteint la vanne manuelle du bassin de

tréfilage est fermee.

e Si le niveau de I'émulsion de tréfilage est trop bas, I'installation est arrétée( arrét

normal).

1.5.2.4. Reégles générales des hydrauliques :

Les systémes hydrauliques, par les risques d’accidents qu’ils peuvent engendrer,exigent
de I'utilisateur certaines connaissances :

v" Les unités de mesures.

v" Les lois de I’hydrostatique et de I’hydrodynamique.

v Lasymbolisation et la schématisation des circuits.

v" Les composants et les modes de raccordements [7].

1.5.3. Etude pneumatigue de la machine de tréfilage :

L'énergie pneumatique est I'énergie stockée dans le gaz sous forme mécanique car elle est
comprimée. |Elle fonctionne dans un systéme pneumatique.

Dans les systemes pneumatiques, le gaz comprimé est utilisé comme moyen de
transmission et de stockage d'énergie. Le systéeme pneumatique est facile a réaliser et présente

de nombreux avantages

16
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15.3.1. Etude technigue des elements de machine :

a. Vérin a simple effet :

Les verins a simple effet ne fonctionnent que dans une direction (généralement la
direction dans laquelle la tige s'étend). La pression n'est fournie qu'a un orifice d'alimentation,
qui peut entrainer le piston dans un sens, et son retour se produit sous I'action d'un ressort ou
d'une force externe (hydraulique se produit souvent) [16].

Figure. 1.17: Vérin simple effet [16]
b. Pompe d’air :

C'est une pompe qui permet de “créer un vide" (perte de charge) dans le couvercle en
verre [8].

Figure. 1.18: Pompe d’air [8].

17
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1.5.4. Etude électrigue de la machine de tréfelage :

L’utilisation de 1’énergie électrique a fait d’énormes progrés depuis son apparition au
19eme siécle, et aujourd’hui le développement et la création de nouveaux matériaux ont
permis une réduction des couts et de la grosseur des appareils électriques qui sont cing fois

moins lourds que leurs prototypes d’il y a soixante ans [16].

15.4.1. Etude technigue des elements de machine :

a. Contacteur :

Le contacteur est un appareil de commande capable d’établir ou d’interrompe le passage
de I’énergie électrique. Il assure la fonction COMMUTATION en technologie des systémes
automatisés. Ce composant est appelé pré actionneur puisqu’il se trouve avant 1’actionneur

dans la chaine des énergies [9]

Figure. 1.19: Contacteur [9].

> Fonctionnement :

Lorsque la bobine située dans le circuit de commande est parcourue par un courant
électrique celle-ci est excitée : le circuit magnetique attire les contacts (mobiles sur les fixes)
de puissance et de commande.

Lorsque la charge est alimentée. La bobine n’est plus alimentée et les contacts s’ouvrent

sous 1’action du ressort de rappel : la charge n’est ainsi plus alimentée.

b. Sectionneur :

C’est un appareil statique qui permet d’isoler I’ensemble des équipements électriques de
la machine afin de garantir la sécurité des personnes qui doivent effectuer des travaux de

réparation ou de maintenance [10].
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e
Valeur
6

Figure. 1.20: Sectionneur [10]

> Fonctionnement :

Il a la méme fonction qu'un relais électromécanique, sauf que ses contacts sont congus
pour résister a des courants plus importants. Les contacteurs sont utilisés pour alimenter des
moteurs industriels de grandes, moyennes et hautes puissances. Ils ont un pouvoir de coupure
éleve.

Le sectionneur port fusible permet de realiser deux fonctions :

e |l supporte les cartouches fusibles pour protéger I’installation.

e |l protege contre les surcharges des circuits ne présentant par de pointes de courant

importantes.

c. Fusible :

Le fusible est constitué¢ d’une lame fusible dans une enveloppe fermée. Cette lame fusible

fond si le courant qui traverse dépasse 1’assignée.

Figure. 1.21: Fusible [11].
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L’enveloppe quant a elle contient du sable (silice) afin de permettre une coupure franche en

évitant ainsi le maintenant du passage de courant a travers ’arc électrique [11].

d. Moteur triphasé asynchrone :

C’est une machine ¢lectrodynamique qui transforme 1’énergie électrique en énergie
mécanique grace a deux circuits électriques (circuit satorique) et (circuit rotorique) liés entre

eux par une liaison magnétique [12].

Figure. 1.22: Moteur triphasé asynchrone [12]

» Fonctionnement :

Un champ magnétique en rotation est généré par la tension alternative triphasee du stator.
L'angle entre les trois enroulements du stator est de 120 °. Une fois excité, trois champs
magnétiques indépendants se forment. En raison de la nature du courant triphase, ces champs
magnétiques seront déphases dans le temps ; la vitesse du champ magneétique sera toujours
supérieure a la vitesse du rotor et les deux vitesses ne peuvent pas étre synchronisées ; on

parle donc de moteur asynchrone.

e. Moteur a courant continu (DC):

Il s'agit d'un convertisseur électromécanique qui peut effectuer une conversion d'énergie
bidirectionnelle entre un équipement électrique et un équipement mécanique a travers lequel

le courant continu circule [13].
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Figure. 1.23: Moteur a courant continu [13]

> Fonctionnement :

Le principe de fonctionnement d'un moteur & courant continu est basé sur la génération
d'un couple électromagnétique sur le rotor, et le conducteur porté par le rotor est traversé par
le courant continu et se déplace dans un champ magnétique. L'inducteur (stator) génére un
champ magnétique dans une direction fixe.

f. Variateur de vitesse :

Un variateur de vitesse électronique est un dispositif utilisé pour régler la vitesse et le
couple d'un moteur a courant alternatif en modifiant la fréquence de sorti, et un moteur a

courant continue en modifiant la tension de sortie [14].
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Figure. 1.24: Variateur de vitesse HITACHI L200 et DMV2322 [14]
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e Circuit de Variateur de vitesse HITACHI L200 :

La figure suivant présente le circuit électrique du variateur de vitesse HITACHI L200 de

notre systeme (moteur AC de bobinoire) :

Figure. 1.25: Circuit de Variateur de vitesse HITACHI L200.

o Convention de numerotation de modele :

Le numéro de modele d'un inventeur spécifié contient des informations utiles sur ses

caracteéristiques de fonctionnement ; reportez-vous a la légende ci-dessous [1] :

T 117111

1 : Désignation

2 : Puissance utile du moteur en KW : 004= 0.4kw
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3 : Tension d’entrée : H classe 400v en triphase

4 : Type de configuration : F= avec commande numérique (clavier)
5 : Distribution restreinte : E=Europe

6 : Filtre Cem

7 : Numéro de version

o Programmation du variateur Hitachi :

A0l 7> 00 —>

~—— 01 —— PARVARIATEUR (POTENTIOMETRE INTEGRE)

=  Commnade (marche du variateur) :

A002 71— 01 —> MARCHE PAR BOUTON EXTERIEURE

A003 — FREQUENCE —> 50HZ
A004 —> MAXFREQUENCE —— 400 HZ

A082 —»VOLTAGE SELECT — 400V

=  Paramétre Motors :

HO003 — CAPACITE MOTEUR — 4KW

HO004 — POLE MOTEUR — 6POLES

= Frequence:

FO01  —>FREQUENCE MIN — OHZ
FO01  —> ACCELERATION — 10S

FO01  — > DEACCELERATION —— 10S
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e Circuit de Variateur de vitesse DMV2322 :

La figure suivant présente le circuit électrique du variateur de vitesse DMV2322 de notre

systeme (moteur DC tréfileuse) :

Figure. 1.26: Circuit de Variateur de vitesse DMV2322.

> Fonctionnement :

Le variateur de vitesse est I’organe incontournable des applications industrielles ou la
maitrise de la vitesse de rotation d’un moteur est importante.il permet d’adapter la vitesse du

moteur électrique et de faire des économies d’énergie.
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g. Relai thermigue :

C’est un systeme déclencheur en alternatif et continue, il est destiné a assurer une

protection contre les surcharges faibles et prolongées [10].

Figure. 1.27: Relai thermique [10]

h. Disjoncteur & moteur :

Le disjoncteur a moteur est un dispositif de protection dont la fonction est d'interrompre le

courant en cas de surcharge ou de court-circuit, c'est un dispositif thermique magnétique [10].

Figure. 1.28: Disjoncteur a moteur [10].
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i. Potentiométre :

Un potentiométre est une résistance variable a trois bornes, dont trois sont reliées a un

curseur qui se déplace sur une piste de résistance, qui se termine par deux autres bornes [15].

Figure. 1.29: Potentiométre [15]

v" Fonctionnement :

Ce systéme permet de collecter une tension entre la borne connectée au curseur et 1’une

des deux autres bornes. Cette tension dépends de la position du curseur donc de la résistance.

j. Tachymetre :

Un tachymeétre est un instrument de mesure permettant de déterminer la vitesse de
déplacement d’un objet en mouvement. Le capteur peut étre mécanique, optique ou a courants
de foucault, ou bien consister en un systeme de conversion du temps et de la distance, sur

certaines montres [1].

Figure. 1.30: Tachymeétre [1].
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k. Transformateur :

Les transformateurs statiques sont des dispositifs qui abaissent ou augmentent la tension

en conservant la puissance.

Figure. 1.31: Transformateur [1].
l. Self:
La bobine est composée d'enroulements de fils pouvant entourer un noyau en matériau

ferromagnétique. Le noyau pouvant étre une tdle ou un bloc de ferrite, (appelée aussi

inductance ou bobinage).

Figure. 1.32: Self [1].

v" Fonctionnement :

L'inductance est un composant electronique qui a la propriété de stocker de I'énergie
magnétique lorsque le courant passe, tout comme un condensateur stocke de I'énergie lorsqu'il

y a une tension a ses bornes.
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m. Pupitre industriel :

Les pupitres industriels sont destinés a recevoir plusieurs types d'équipements
professionnels : PC, panel PC, terminal embarqué, imprimante industrielle, scanner codes-
barres, coffret énergie.

Le pupitre de notre machine contient : (voir la figure suivant).

Figure. 1.33: Pupitre industriel.

1 Bouton poussoir (marche) 8 Compteur

2 Bouton poussoir (arrét) 9 Arrét d’urgence

3 Bouton poussoir (V+) 10 Led (chaine de securite )
4 Bouton poussoir (V-) 11 Led (annulation défaut)
5 Bouton pOlésésf(;Lrt)(annulation 12 Led (enfilage)

6 Commutateur 13 Led (marche)

7 Potentiometre 14 Led (arrét)

Tableau. 1.6: Constitution d’un pupitre.
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v" Fonctionnement :

Le role d’un pupitre industriel est d'accompagner durablement les opérateurs dans leurs

processus (métiers).

1.5.4.2.

Tableau des principaux composants électriques :

Repeére Symbolisation

Désignation

Sectionneur porte
fusible QO1.

Contacteur KO1.

3 -L01 i
110kW/224A
|

Self LO1.

[[vr_wviwas Afg:)z_‘u‘ul_sn I_l ]
I o T iG] wann
4 =S o B B Variateur de vitesse.
R = =
o C m i
P CCICE s~ .
5 Nt ST Moteur triphasé
rmaassom s raoumG 3 asynchrone MOL1.

6 SERAR T T Transformateur GO02.
=1 =1 =21
Q1 _—— —_—
FE.E_ \ \ﬁ \ Disjoncteur a moteur
7 F -
! QL
- ——J:f > tT > I >
= g] E]
Moteur a courant
8 continu M.
P
9 — / — Potentiométre.
7
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Chapitre 1 : Etude de la machine de tréfilage

10

Relai thermique RT1.

Tableau. 1.7: Principaux composants électriques.

1.6. Schéma électrique :

1.6.1. Circuit d’alimentation :

La figure suivant présente le schéma électrique de I’alimentation de notre systéme :

Figure. 1.34: Circuit de I’alimentation.
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1.6.2. Circuit de puissance :

La figure suivant présente le schéma électrique de la partie de puissance de notre

systeme :

- pormpe de lubrifiant -

- pompe a hule -

- moteur a ventilo:

Figure. 1.35: Circuit de puissance.
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1.6.3. Circuit de commande :

La figure suivant présente le schéma électrique de la partie de commande de notre

systeme :

Figure. 1.36: Circuit de commande.
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1.6.4. Circuit de sécuriteé :

La figure suivant présente le schéma électrique de la partie de sécurité de notre systeme :

Figure. 1.37: Circuit de sécurité.
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1.7. Conclusion :
Dans ce chapitre, on a fait des études mécanique, hydraulique, pneumatique et électrique
sur notre machine ainsi que son principe de fonctionnement, et les différents composants qui

la constituent.
A la fin de ce chapitre, nous avons précise les schémas électriques des sections de

sécurité, puissance et commande de notre machine.

34



Chpitre 2 : Presentation de SIMATIC TIA PORTAL V15

Chapitre 2 :

Presentation de SIMATIC TIA PORTAL V15

2.1. Introduction :

La plate-forme de portail d'automatisation entierement intégrée est un tout nouvel
environnement de travail Siemens, qui permet de mettre en ceuvre des solutions
d'automatisation via des systemes d'ingénierie intégrés, notamment SIMATIC STEP 7,
SIMATIC WINCC et les logiciels PLC SIM.

Dans ce chapitre, nous présenterons I'environnement de travail du logiciel, différents

Langages de programmation, types de variables et blocs de codes et de données.

2.2. Vue du portail et vue du projet :

Lors du démarrage du portail TIA, I'environnement de travail est divisé en deux vues :

» Vue du portail : sert a effectuer le traitement trés rapidement.

» Vue du projet : elle comprend une arborescence avec différents éléments du projet.
L'éditeur requis s'ouvrira en fonction de la tache a accomplir. Les données, les parametres

et les éditeurs peuvent étre visualisés dans une seule vue [16].

Totally Integrated Automation

Ouvrir fa projet existant

@ Ouvrir le projet existant MUt o demiey

» Vue du projet

Figure. 2.1: Vue du projet.
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2.2.1. Vue du portail :

Chaque portail est utilisé pour gérer un type de tache (action). Cette fenétre affiche une

liste des opeérations pouvant étre effectuées sur la tache sélectionnée.

Mise an route

Totally Integrated Automation

Projet : *Remplissage Boutellle” ouvert avac succés. Sélectionnez I'étape sulvante @

IS

Configurer un appareil

Ectire un programme APl

Configurer
das objets tachnologiquas

Paramétter un entraime ment

Contigurer e vue THW

Ouvrir la vue du projet

¥ Vue du projet Frojet ouvert :  CAUsers\Pavilion\Documents\Automation\Remplissage Bouteilie\Remplissage Boutellle
B R/ —~="T

Figure. 2.2: Vue détaillée du portail.

2.2.2. Vue du projet :

L'élément "projet"” contient tous les éléments et données nécessaires a la mise en ceuvre de

la solution d'automatisation requise.

Figure. 2.3: Vue détaillée du projet.
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La fenétre de travail permet de visualiser les objets sélectionnés dans le projet a traiter. Il
peut sagir de composants matériels, de blocs de programme, de tables de variables, IHM ...

La fenétre d'inspection vous permet de visualiser d'autres informations sur l'objet
sélectionné ou l'action en cours (propriétés du matériel sélectionné, messages d'erreur lors de
la compilation de blocs de programme, etc.)

Le contenu de l'onglet de sélection des taches varie en fonction de l'objet sélectionné
(instructions de programmation de configuration matérielle "bibliothéque de composants, bloc
de programme™).

Cet environnement de travail contient beaucoup de données. Peut cacher certaines de ces
fenétres lorsqu'elles ne sont pas utilisées.

Vous pouvez également redimensionner, réorganiser et détacher différentes fenétres [16].

2.3. Création d’un_projet et configuration d’une_station de

travail :

2.3.1. Création d’un projet :

Pour créer un projet dans la vue du portail, vous devez sélectionner I'action "Créer un
projet”.

Vous pouvez nommer le projet, choisir le chemin de sauvegarde, indiquer des
commentaires ou définir I'auteur du projet.

Apres avoir saisi ces informations, cliquez simplement sur le bouton "Créer".

Totally Integratad Automation

Créer un projet

Mors du prejer s | Frermier projet
Chemin - | C\UsenuulienDocuments Automa tion
futeur: |ulien

Commentsire s |

Figure. 2.4: Création d’un projet.

2.3.2. Configuration et paramétrage du matériel :
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Une fois le projet créé, le poste de travail peut étre configure, la premiere étape consiste a
définir le matériel existant. Pour ce faire, vous pouvez parcourir la vue du projet et cliquer sur
"Ajouter un appareil” dans le navigateur du projet.

Une liste d'éléments pouvant étre ajoutés (API, IHM, systeme PC) apparait. Nous
commencerons par sélectionner notre (CPU S7 1200) puis ajouterons d'autres modules
(alimentation, E / S TOR ou analogiques, module de communication, etc.)

Vous pouvez utiliser le catalogue pour ajouter des modules complémentaires d'API. Si
vous souhaitez ajouter un écran ou une autre API, vous devez exécuter la commande "Ajouter

un appareil” dans le navigateur du projet [16].

TS LR L Rl Ajouter un apparell
M =T XM e ppares
AP
AFI
CPU 314C 2 PNOP
Nede €L 6E57 314-6EHOS OAEC

Versicn V3.3

Deszrption

;] o y 3 LViemcire de wavali ce 192 kol 0.06 msfkilo
3 3 e DI2A 00T 6 - ASAD2 integrens T 4
» 133

Isasns (7.5 kH) © & voies de
r ode:

Systienes FC

24 © kD) - fonexin
positionnement intégsée | I porss (NRF
PROFTHE TCEA | PROFINET Prawy CBA protocole de
w2 ns port TCHIP | interts ce MPIIDF combind
I nitre WP o D 06 bien azclove D7)
X configuratian gde. g e

rom ' ZisquA 31 modules ; possibilist &' Emizson et de

rEcepien pour Fécha nge irect oe donnses .

iroumge VI

';v Vue détaillée

<4 Vue du portall

Figure. 2.5: Paramétrage du matériel.

2.3.3. Adresse Ethernet du CPU :

Toujours dans les propriétés du CPU, vous pouvez definir son adresse Ethernet. Double-
cliquez sur le connecteur Ethernet du poste de travail, une fenétre d'inspection s'ouvrira et
vous pourrez définir ses propriétés.

Pour établir une connexion entre la CPU et la PG, il faut attribuer aux deux appareils des
adresses appartenant au méme réseau. Nous utiliserons cette adresse comme APl 192.168.2.

L'adresse de l'automate

38



Chpitre 2 : Presentation de SIMATIC TIA PORTAL V15

Edixion Affichage nsertsion En ligne Surtils » ot o s e s o reaales
% Ll Enregiswerleprojet Sk M T=] = 3 )& = Gy oo B O =0T PORTAL

s Vue du rsseau |BY Vue des appareils |

=4

& 7 & > 10 M~

B
e
=
5=
5
=
=
=
=
= |

[ "Gl Proprietes [Tid info i3] 2 Diagrostic

| Général
Géndral Adresses Ethernet
Adresses Ethernet

interface connectée a

Sousrérenu - PRINE_1

| sopep )| aubyva spang ]

Protocole 1P
@ Définic Fadrdssm 1P dans fe prajes T

Adresse 1P- | 192 168

(|

< > | Mosq. sirés. - | 255 255

[ o poren i e v Emm
=

Figure. 2.6: Adresse Ethernet du CPU.

2.3.4. Compilation et chargement de la configuration matérielle :

Une fois la configuration matérielle terminée, elle doit étre compilée et chargée dans
l'automate. Utilisez I'icbne "Compiler" dans la barre des taches pour terminer la compilation.
Nous seélectionnons I'API dans le projet, puis cliquons sur l'icéne "compiler”. De cette
maniere, la compilation mateérielle et logicielle est effectuée.

Une autre facon de compiler consiste a cliquer avec le bouton droit sur I'API dans la
fenétre du projet, puis sélectionnez I'option "Compiler la configuration matérielle™.

Pour charger la configuration dans l'automate, cliquez sur l'icobne "Charger dans
I'équipement”.

La fenétre suivante s'ouvre et vous devez sélectionner le mode de connexion (PN / IE,
Profibus, MPI).

Si vous choisissez le mode PN / IE, I'API doit avoir une adresse IP.
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o8 Slemens le exercices 1
Aide
»
8 1 ¥ uUaicon en ligne

Totally Integrated Automation
PORT

= \{(‘f ff;puiug.qu.e g,g._ Vue du 1éseau HQT Vue des appareils [

=] & & |[100% -

o ux
oI5 2 PHIDPY
» af Données communes
» '5ii Parometres de o documentation
» @ Langues & Ressources
» i Accés en ligre
» 9§ SIMATIC Card Readet

fougsew np anbojeye) {7

S
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Géneéral

» Général
Adresses Ethernet

Adresses Ethemer
<

v Vue détailide

Interface connectée 3

| smp(“l [l

Seusaésean

Protocole 1P

@) Dé&Gnir ladresse W dans le projet
< il >

y onndas [ ]
4 Vue du portail [o3 Vuedense,. | Mein (OBY) |55 Tebledevar.. |- APIY
-2n e

Figure. 2.7: Configuration matérielle.

Chargement etendu

Neeud d'accés configuré de “APL 17

Appareil Type dappareil Type

API_T CPU 314C-2 PNIDP  PNAE
CPU 318C-2 PNIDP MPY

Mode : [ F e [~]

Interface PGPC: | W PC Adapter Lot

Abonnés sccessibles dans le sous-réseau cible - [} Aficher les shonnés sccessibles
Appareil Type dappareil Type Adresse Appareil cible

APLT _CPUIISC2 PNIDP  MPY 2 APLY

- - ¥ Adresse d'accds -

Clign. DEL

Informatyon détat on higne :

57 Connectésladresze 2.

Ed s ploretion achewvée

Figure. 2.8: Mode de connexion.

2.4. Variable APl (Automate Programmable Industriel) :

2.4.1. Adresse symboligue et absolue :

Dans TIA Portal, toutes les variables globales (entrées, sorties, indicateurs, etc.) ont des
adresses symboliques et des adresses absolues.
» L'adresse absolue représente l'identifiant de lI'opérande (I, Q, M, ...) ainsi que son

adresse et son nombre de bit.
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» L'adresse symbolique correspond au nom spécifié par l'utilisateur pour la variable (par

exemple : Bouton, démarrer).

Le lien entre l'adresse symbolique et l'adresse absolue est réalisé dans la table des

variables API. Pendant la programmation, vous pouvez choisir d'afficher I'adresse absolue ou

I'adresse symbolique, ou les deux [16].

...1AC-2 PN/DP] » Blocs de programme » FC_Mode_ Fonctionnement [FC15]

symboliques et absoclus
=B absolus
Réseau 1 : Choixdu mode Manusl T SUTSTS TGS

Start ==> hMode autc J/ Stop ==> hNode Manu
*QO O

WO O “Lampe Start’

"Bourton Stan” SR
o p———— s Q

Q[0 1
*Bouton Stop”

—i/‘—R!

"Bouton Stert”

"Bouton Stop” Normalement fermé
Lampe Start™

o~ e
< > | |100% [~

P

Figure. 2.9: Adresse et commentaire.

2.4.2. Table des variables API :

C’est dans la table des variables API que 1’on va pouvoir déclarer toutes les variables et les

constantes utilisées dans le programme.
Lorsque I’on définit une variable API, il faut définir :
» Un nom : ¢’est ’adressage symbolique de la variable.
> Le type de donnée : BOOL, INT...

» L’adresse absolue : par exemple Q1.5.

On peut également insérer un commentaire qui nous renseigne sur cette variable. Le

commentaire peut étre visible dans chaque réseau utilisant cette variable.
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série eawrcices T » AM_1 [CPU 33402 PNDP] » Vasiabies AP » Table de variables standarsd [17]
Appareils <@ Variables (@ W tamtes wiilis
Q0 & = » " gy
Table de variables standasd
Y Cormdnprsne

Acces
=
el
|
et
=]
=
&l
Gt
Lt
>
=]
=

il

3 Propridgtos .

Figure. 2.10: Table des variables API.

2.5. Language de programmation :

Le TIA PORTAL met a disposition de puissants éditeurs pour la programmation des
automates SIMATIC S7.

La liste d’instruction (LIST), schéma a contacts (CONT) et logigramme (LOG) sont
disponibles pour tous les automates

L’utilisateur dispose d’outils intuitifs pour toutes ses taches.

2.5.1. CONT et LOG — Languages de programmation graphiques :

2511 LOG:

Le logigramme (LOG) est un language de programmation graphique qui utilise les boites
de l'algebre de Boole pour représenter les opérations logiques. Les fonctions complexes,
comme par exemple les fonctions mathématiques, peuvent étre représentées directement

combinées avec les boites logiques.
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2@ Showall tags v f3Network2: .
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Figure. 2.11: Présentation d’un schéma logique(LOG).

25.1.2. CONT (Ladder):

Le language Ladder ou schéma a contacts est un langage de programmation graphique tres
populaire aupres des automaticiens, Il ressemble un peu aux schémas électriques, et est
facilement compréhensible. Il existe 3 types d'éléments de langage :

e Les entrées (ou contact), qui permettent de lire la valeur d'une variable booléenne.

e Les sorties (ou bobines) qui permettent d'écrire la valeur d'une variable booléenne. Les

blocs fonctionnels qui permettent de réaliser des fonctions avancées.

Totaly letagieted Autamation
PORTAL

ER

Figure. 2.12: Présentation d’un schéma a contacte(CONT).

43



Chpitre 2 : Presentation de SIMATIC TIA PORTAL V15

2.5.2. LIST — Liste d’instructions :

Le language IL (instruction liste), est un language textuel de bas niveau a une instruction
par ligne. Il est particulierement adapté aux applications de petite taille. Les instructions
operent toujours sur un résultat courant (ou registre IL). L’opérateur indique le type

d’opération a effectuer entre le résultat courant et I’opérande. Le résultat de I’opération est

stocké a son tour dans le résultat courant [17].

Stomens - Wy IS prajict

mect Bdf vlew e Clie Ophert ook Wedoy Totaty Intigrales Automation
I Yo &K D e F R DEER A oome f o LI x MORTAL
My Lint Peofnet o PLCS [CR1395-2 PIORS 0 Pogtam blacks 0 Copy data HWE 317 10 [FCH)
Dovices : )
00 Blaged s e et s sy &% 4 ()
Iiteef e 1
¥ g5 eghim blocks A Mime Oty Olfet - Comtmant :g‘ H
I /s newkion RN A\a |
AR ) ily | l
3w Dt ; vl
- |
i
¥l
. A»j
=
¢ 1Y v
0T foan ; N
@ Copy 312 1200 3 1 1 |
8 Copydvla A3 T 1200 K01 |
Facsony sns 4| —):
v Metwerk 3: o
5
1 .
T
T
0 HL el verfaasen [P8) !
# Hlog [F63)
i v Networkd;
e LR Commert
BCFLOMST_0v[ron)
‘..y;o,‘».'p-_'m;; ™ \ D _UATA ENGHANGR [0 1300 RBSTIVE_DOFTRR. ER VI e
§ 00 oochenge 1onds fomaos| L et b
1 Dota_fram_ymdwtion [L2001) i =
9 00t vimelabon [Copo0l q‘::
gok ok
Bonany o o g
L i § Progenties "W efo 1% Dlarwstles |
05,088 EACaL_ 201100 DR
{ PPN TR | Y1 Genesal
¢ y
erenl r i
¥ [etalis ow omatin PN o
My Namar |00 AT PAMAKGE T3 200
" e (4 Wie! U9
il i
funber: | 30
Lo 00
4 Pomal vaw - Ve IO"’.‘“G.& I.ch\,x". B4 Do yt0 redlly want 9 defete Uk sekel

Figure. 2.13: Présentation d’un langage liste.
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2.6.

Blocs de programme :

L’automate met a disposition différents types de blocs qui contiennent le programme et les

données correspondantes. Selon les exigences et la complexité du processus, il est possible de

structurer le programme en différents blocs : OB, FB et FC.

5 &

Bloc
Fonction fonctionnel d'organisation

Figure. 2.14: Différent bloc.

Les blocs d’organisation — OB sont appelés par le systéme d’exploitation en liaison avec

les événements suivants :

Comportement au démarrage

Exécution cyclique du programme.

Exécution du programme déclenchée par des alarmes (cyclique, processus,
diagnostic...).

Traitement des erreurs.

Pour que le traitement du programme démarre, le projet doit posséder au moins un OB
cyclique (par exemple ’OB 1).

Les fonctions — FC sont des blocs de code sans mémoire.

Les données des variables temporaires sont perdues apres 1’exécution de la fonction.
Si on veut mémoriser ces données, il faut utiliser des opérandes globaux. Elles sont
utilisées pour la programmation de fonctions utilisées plusieurs fois. On simplifie de
ce fait la programmation.

Les blocs fonctionnels — FB sont des blocs de code qui mémorisent durablement leurs
parameétres d'entrée, de sortie et d'entrée/sortie dans des blocs de données d'instance

afin qu'il soit possible d'y accéder méme apres le traitement de blocs.

Les blocs de donnée (DB) sont des zones données du programme utilisateur qui

contiennent des données utilisateur

Dispose d’une grande quantité de mémentos. On programme ces derniers comme des sorties

[16].
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2.7. WINCC sur TIA PORTAL :

WinCC, intégré au TIA Portales le logiciel pour toutes les applications IHM — des simples

solutions de commande par Basic Panels aux visualisations de processus sur systémes
multipostes a base de PC.

Le SIMATIC WinCC dans le TIA Portal fait partie d’un nouveau concept d’ingénierie
intégré qui offre un environnement d’ingénierie homogeéne pour la programmation et la

configuration de solutions de commande, de visualisation et d’entrainement [17].
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Figure. 2.15: Vue de WINCC.

2.7.1. Interface de supervision HMI :

L’interface de supervision HMI est réalisée pour piloter et contrOler les différentes
opérations.

Nous allons présenter les étapes suivies pour la création de cette supervision et qui est
répartie comme suit :
-Déclaration des variables avec leurs mnémoniques.
-Création des vues d’interface.

Ces étapes seront illustrées par des figures pour comprendre aisément le fonctionnement [17].

2.8. Déclaration des variables :

Les variables permettent de communiquer, c’est a dire d'échanger des données entre les

composantes d'un process automatisé, un pupitre opérateur et un automate.
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Figure. 2.16: Variables HMI.

2.9. Schéma électrigue apres la modification :

2.9.1. Schéma du variateur de vitesse HITACHI :

La figure suivante représente le schéma électrique du variateur de vitesse HITACHI apres

la modification de notre systeme :
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Figure. 2.17: Circuit du variateur HITACHI aprés la modification.

Lorsque on tape la vitesse souhaitée de bobinoir dans HMI, la commande va au API, ce

dernier il envoi la commande au variateur HITACHI.

On peut aussi lire la vitesse actuelle de moteur de bobinoir a travers ’'HMI.
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2.9.2. Schéma du variateur de vitesse DMV?2223 :

La figure suivante représente le schéma électrique du variateur de vitesse DMV2223 aprés
la modification de notre systeme :

B
e THERh‘

]

DACZ L

JLFrIsTORy ool

s @Ry

Figure. 2.18: Circuit du variateur DMV2223 apres la modification.

Lorsque on tape la vitesse souhaitée de tréfileuse dans HMI, la commande va au API, ce

dernier il envoi la commande au variateur DMV.

On peut aussi lire la vitesse actuelle de moteur de tréfileuser a travers I’'HMI.
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2.10. Entres/sorties de programme aprés la modification :
2.10.1. Entrée digitale (DI) de PLC :

La figure suivante représente les entrées digitales (DI) de PLC apres la modification de

notre systeme :

Figure. 2.19: Entree digitale DI de PLC apres la modification.
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2.10.2. Sortie digitale (DOQ) de PLC :

La figure suivante représente les sorties digitales (DQ) de PLC apres la modification de

notre systeme :

Figure. 2.20: Sortie digitale DQ de PLC apres la modification.

2.10.3. Entrée analogique (Al) de PLC :

La figure suivante représente les entrées analogiques (Al) de PLC aprés la modification de

notre systeme :

Figure. 2.21: Entrée analogique (Al) de PLC apreés la modification.
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2.10.4. Module d’entrée digitale (DI) :

La figure suivante représente un module d’entrée digitale (DI) aprés la modification de

notre systeme :

Figure. 2.22: Module entrée digitale (DI).

2.10.5. Module sortie digitale (DQ) :

La figure suivante représente un module de sortie digitale (DQ) aprés la modification de

notre systéme
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Figure. 2.23: Module sortie digitale (DQ).

2.10.6. Module d’entrée analogique (Al) :

La figure suivante représente un module d’entrée analogique (Al) aprés la modification de

notre systeme :

. RESERVE

- RESERVE

- RESERVE

- RESERVE

Figure. 2.24: Module d’entree analogique (Al).
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2.10.7. Module sortie analogique (AQ) :

La figure suivante représente un module de sorite analogique (AQ) apres la modification
de notre systeme :

Figure. 2.25: Module de sortie analogique (AQ).

2.11. Conclusion :

Pour notre programmation nous avons opté pour un CPU S7 1200, qui fait parti de la
derniére génération de la gamme siemens. Nous avons utilisé des modules d’entrées/sorties
numeériques et analogiques, une alimentation, un mode de connexion PROFINET, un langage
de programmation graphique (CONT), un IHM Basic panel et nous avons exploité plusieurs
blocs avec différentes variables.

A la fin de ce chapitre, nous avons modifié les schémas électriques des sections sécurité,

puissance et commande de notre machine.
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Chapitre : 3

Automatisation et supervision

3.1. Introduction :

Dans ce chapitre, nous présenterons et expliquerons les étapes de notre implémentation
réelle.
Pour cela, nous suivrons le processus suivant :
» Utilisez le logiciel de programmation Siemens TIA Portal V15 pour programmer I'API
» S7 1200 et la simulation du programme par PLCSIM.
» Utilisez le logiciel WINCC pour programmer l'interface utilisateur sous TIAPortal
V15.

3.2. Description du systéme :

Pour arriver a ce but, nous avons développé un programme afin d’arriver a la solution
d’automatisation recherchée.

Pour cela on doit créer les quatre sous programme :

Sécurite : Pour que la machine fonctionne, le systéme de sécurité doit étre validé, et
pour que ce dernier soit validé il faut que les conditions suivantes soient vérifiées : defaut du
variateur HITACHI, defaut du variateur DMV, Q1 ventilo DC, Q2 pompe a huile, Q3 pompe
a lubrifiant, Q4 moteur de trancanage, Q5 pompe a eau, defaut AU tréfileuse, defaut de
pression d’huile, defaut AU de reception, defaut de pression d’air, mettrage OK, defaut AU
du pupitre.

Lorsque ces conditions sont vérifiées, le systeme de sécurité est prét et le LED de sécurité
est éteinte, donc la machine démarre.

Commande : lorsque le systéme de sécurité est validé la pompe a huile tréfileuse KM3,
ventilo moteur tréfileuse KM4 et la pompe a eau KM5 seront actionnés, apres a travers un
commutateur. On peut commander la machine soit :

« Manuellement : lorsque le machiniste appuye sur la PEDALE, la pompe de lubrifiant

KML1 est actionné.

« Automatiquement : lorsque le machiniste appuye sur le bouton MARCHE LIGNE

on & le demarrage de la pompe a lubrifiant KM1, du moteur trancanage KM2, du

bobinoire R5 et de la tréfileuse R6.
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La vitesse : on commande la vitesse de la tréfileuse et du bobinoire par I’écran de
surepvision HMI.

Le compteur : afin de compter le Métrage du fil produit, on a créé un programme qui

calcule la longueur du fil comme ce qui suit :
L= (3.14x100xD/1000) ximpulsion de comptage/100.
L : la longueur actuelle du fil.
D : diamettre de la poulie égale a 107.
On obtien une impulsion lorsque la poulie tourne une fois.
PS : 1 metre de fil = 3 impulsions.
NB : lorsque :
Métrage actuelle < Métrage souhaité, le systéme de sécurite est validé la machine
fonctionne.
Métrage actuelle = Métrage souhaité, le systéme de sécurite n’est pas validé, la machine

ne fonctionne pas.

3.3. Programmation :

3.3.1. Configuration matériel :

Une configuration mateériel est nécessaire pour :
o Prérégler les paramétres ou les adresse d’un module.
e Configurer les liaisons de communication.
Notre choix du matériel

» Emplacement 1 : CPU 1214C AC/DC/RLY

Un module d’entrées analogiques :
» Emplacement 2 : A14x13BIT_1
Un module d’entrée digitale :

» Emplacement 3 : D1 16x24VDC_1

Un module de sortie analogique :
» Emplacement 4 : AQ 2x14BIT_1
Un module de sortie digitale :

» Emplacement 5 : DQ 16x24VDC_1
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La figure suivante représente les modules de 1’automate utilisé :

Memoire c13 * PLC_1 [CPU 1214C AC/DCRiy]

& Vue topologique @ Vue du réseau |[h'vue des appareils

8¢ | PLC_1ICPU1214C) EHE R

Chassis_0

HSC_2
HSC_3
H5C_4
HSC_S
HEC_6
Pulze_1
Pulse_2
Pulse_3
Fulze 4

» Wniterface PR,

Dl 1ex2avDC_1

DO 16x2 VDT

Al 4x13BIT_1

AQ Zx14EIT_1

Figure. 3.1: Configuration des appareils.

3.3.2. Variable API :

Dans tous les programmes, vous devez définir une liste de variables qui seront utilisées a
cet effet lors de la programmation et créer une table de variables pour insérer des variables du

systeme.

L'utilisation du nom correct peut faciliter la compréhension et le traitement du

programme.

La figure ci-dessous représente la table des variables utilisée dans notre programme :
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Projet Ediin  Affichage Insertion Enligne  Outis  Accessoires Fenétre  Aide Totally Integrated Automation
cleprojer @b | X 0 Ta X | @iz G G E R e enligne | e I IR 26| L) (]| ¥ PORTAL

Table de variables standard

Hom Type dedonnées | Adresse Réma... |Acces...|Ecriw.. visibl..  commentaire
DEFAUT VARTIATEUR HITACHI | Bool [ia]] %i0.0 =] =]
DEFAUT VARTIATEUR DMV Bool %I0.1
Q1 VINTILO DC Bool %10.2
Q2 POMPE HUILE Bool %i0.3
Q3 POMPE LUBRIFIANT Bool %I04
Q4 MOTEURTRANCANAGE  Bool %I0.5
QSPOMPE A EAU Bool %I0.6
RAC 800l %i0.7
COMPLEMENT DE SECURITE ool %MO.0
DEFAUT Bool %MO.1
DEFAUT AU TREFILEUSE Bool %I1.0
DEFAUT PRISSION HUILE Bool %I1.1
DEFAUT AU RECEPTION 8ool %012
DEFAUT AU PUPITRE 8ool %014
VALIDATION SYSTEME SECURIT Bool %Q0.0
LED SECURITE Bool %Q0.1
DEAFUT PRISSION D AIR 8ol %013
SYSTEME SECURITE PRET RS Bool 1.5
TREFILEUSE MARCHE AUTORA  Bool %I2.6
TREFILEUSE MARCHE PAS A PAS Bool %I12.7
POMPE LUBRIAFIANT KM 8ol %Q0.2
MOTEUR TRANCANAGE KM2 | Bool %Q0.3
BOBINOIRE RS 800l %Q0.4
TREFILEUSE R& Bool %Q0.5
FOMPE HUILE TREFILEUSE KM3 | Bool %Q0.6
MOTEUR VENTILLO TREFILEUSE| Bool %Q0.7
POMPE EAU KM5 Bool %Q1.0
DEFAUT PRESSION EAU Bool %I12.0
COMMUTATEUR MARCHE MAN, Bool %l2.1
PEDALE 8ol %122
COMMUTATEUR MARCHE AUTC Bool %123
BP MARCHE LIGNE Bool %I2.4

Sanbauiolaia

LRk
LRkl
ID00EE

IHENENEORNEERNNNRERNEEE0

- A -

DY NENENINDEENNYNERNEEE
kRl kel

EE

| el propriétés  [*d info 4] %l Diagnostic

Fenétre  Aide
2R ¥

< Variables |® Constantes utilisateur [\@ Constantes systéme |

Table de varables standard
Hom Type de données | Adresse Réma.. | Acces... |Ecrit Commentaire
PEDALE Bool %122
COMMUTATEUR MARCHE AUTC Bool %12.3
BP MARCHE LIGNE Bool %24
BP ARRET LIGNE Bool %12.5
TREFILEUSE MARCHE MANUELL Bool %Q1.1
TREFILEUSE MARCHE AUTOMAT Bool %02.0
vitesse actuelle de bobinoire co Word %WBS
ve word HBMWI64
vitesse souhaite de bobinaire v, Word %QWES
vitesse actuelle de trefileuse | Word %WEE
s word EMWES
word %MWI00
vitesse souhaite de trefileuse | Word QW66
Tag_t Uint %MW200
Tag_ Uint %MW202
Tag_: Int EMW204
Tag_ uint %MW206
Impul Bool %13.0
Tag_ Uit %MWS00
Tag_15 Bool %M3.1
diametre poulie Int %MW18S
Impulsion de comtage Uint %MW302
Mettrage actuelle Int %MW208
Mettrage actuel int %MW300
Meitrage domande Int %MWA0D
Mettrage ok Bool M40
Capteur dimpulsion Bool %031
RESET METRAGE ool %i3.2
Vitesse Souhaité Word %MWE0D
Vitesse Actuelle word %MW700
Vitesse ligne trefileuse Word HMWEE
Tag_1 ool %M200

- A
NN EENNEEENENERoNEREn®
NN il NERenm
DNl En®

|4 propriétés "4 info_i)| % Diagnostic |

4 Vue du portail ks oy L 4 Table de vari....

Figure. 3.2: Tableau des variables.

3.3.3. Blocs de programme :

e OB (bloc d'organisation) : le bloc d'organisation (OB) constitue I'interface entre I'OB
du systeme d'exploitation et le programme utilisateur. L'ensemble peut étre connecté
en série dans un seul bloc OB1 (programme linéaire), appelé cycliqguement par le
systéeme d'exploitation, ou il peut étre structuré en plusieurs blocs (programme
structuré)

e FC (fonction) : une fonction n'a pas sa propre zone de stockage. Aprés avoir exécuté
cette fonction, les données locales de cette fonction seront perdues. VVous pouvez

également appeler d'autres FB et FC dans la fonction via I'instruction d'appel de bloc.
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La figure ci-dessous représente le bloc de programme utilisée dans notre programme :

* [ Blocs de programme
I Ajouter nouveau bloc
& Main [OB1]
& Commande de trehleuse C13 [FC2
& Comptewr [FC4]
& Secunte de tréfileuse [FCT]
B vitesse de tréfileuse 13 [FC3)
P = Blocs systeme

Figure. 3.3: Bloc de programme.

3.4. Creéation du programme avec simulation :

3.4.1. Bloc de sécurité de la ligne tréfilage « FC1 » :

La figure suivante représente un bloc dans FC1 lorsque Métrage actuelle < Métrage

souhaité :

Aucune condition definie.

S R

0.0 01
*DEFAUT *DEFALT B3 W04 M5 0.0
VARTIATELIR VARTIATELR 02 "2 POMFE "3 FOMFE *34 MOTEUR 6 *COWPLENMENT
HITACHI® DRty "1 VINTLO BC HUILE" LUBRIFANT TRANCANAGE”  "QSPOMPE A EAU™  DE SECURME"

*  Réseaul:

W00
S0 0 o 1.1 W2 W13 WA “VALIDATION
‘COMFLEMENT  *DEFAUTAL *DEFAUT “DEFAUT AL "DEAFUT a0 “DEFALIT AL SYSTENE
DESECURTE'  TREFILEUSE"  FRISSIONHUILE'  RECEFTION'  FRISSIOND AR “Memrage ok FUFITRE" SECURITE"

w001
“LED SECUAITE®
_

Figure. 3.4: Réseau 1 et 2 dans FC 1, Métrage actuelle < Métrage souhaité.

Pour gque notre machine fonctionne, il faut que le systeme de sécurité soit valides, et pour
cella, il Ya quelques critéres doivent étre validée : defaut variateur HITCHI, defaut variateur
DMN, ventillo moteur Q1, pompe huile Q2, pompe lubrifinat Q3, moteur troncannage Q4,

pompe a eau Q5, defaut AU trefileuse, defaut pression huile, default AU reception, defaut
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pression d’air,defaut AU pupitre, apres la vérification de tous les criteres, on a 2 cas soit :le
métrage du fil souhaité>metrage actual, alors on a le systeme de securite prét, et la machine

fonctionne ,

La figure suivante représenté un bloc dans FC1 lorsque Métrage actuelle = Métrage

souhaité :

nétre Al

Fer ide Totally Integrated Automation
TG B R & Lsison enligne ¥ interrompre I lisison enligne 7 [M M8 % — || | g PORTAL

W L EEEP R G EE A @Rl Gd &7
Sécurité de tréfileuse
Type de données Valeur par déf.  Commentaire

%i0.1
"DEFAUT %0.4 %0.5 %MO0.0
VARTIATEUR VARTIATEUR %02 "Q3 POMPE "Q4 MOTEUR %I0.6 "COMPLEMENT
HITACHI DMV* Q1 VINTILO DC” LUBRIFIANT* TRANCANAGE"  "QSPOMPE A EAU  DE SECURITE"

%Q0.0
%i1.0 %i1.1 %12 %13 %1.4 “VALIDATION
"COMPLEMENT "DEFAUT AU "DEFAUT "DEFAUT AU "DEAFUT %90 "DEFAUT AU SYSTEME
DE SECURITE" TREFILEUSE" PRISSION HUILE" RECEPTION" PRISSION D AIR" o PUPITRE"

i %Q0.1
i "LED SECURIE"

Figure. 3.5: Réseau 1 et 2 dans FC 1, Métrage actuelle = Métrage souhaité.

Dans le deuxieme cas on a : le métrage du fil souhaité<metrage actual, donc la tréfileuse

ne fonctionne pas,

3.4.2. Bloc de commande de la ligne tréfilage C13 « FC2 » :

3.4.21. Commande manuelle :

Les figures suivantes représentent la commande maneulle sur un bloc dans FC2 :
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Aucune condition définie.

ik == = =

™ Réseau 3 :

Tréfileuse marche pas a pas et automeatiqguement

000 LR
UALIDATION TATE
SYSTEME MARCHE
SECURITE™ MANLE"

w23
"COMULTATEUR
JTD"

W00 0
“VALIDATION
SYSTEME
SECURME"

i
i

w0 & i

 Fi] I

I

“BP ARRETLIGME" |
1

d

*TREFILELISE
MARCHE
SAAMUELLERENT

W

*BF ARRET LIGME®

W20
"TREFILELISE
MARCHE
AUTOMATICUEME

NT*

w40
*Menrage ok
1

mametbio b I EED ]

Figure. 3.6: Marche manuellement réseau 3 et dans FC 2.

Lorsque I’operateur choisit a travers un commutateur le marche man et appuyé sur la pédale on a

la pompe km1 qui fonctionne.

T4 Siemens - C:UsersuseriDesktop\C13\Memoire c13\Memoire c13

UF (Y [ enregistrer le projet

[} & Lisisonen ligne ¥ interrompre lalisison en ligne | Az [N [ 2€ H (]|

Totally Integrated Automation
PORT,

Commande de trefileuse C13
Nem Type de données
1@~ Input

Valeur par déf.

FEEEIOCEL B R R =T

Commentaire

suoppnAsy|

Aucune condition définie.

H4ik —0— 7 =

¥  Réseaul:

%Q0.0
*VALDATION
SYSTEME
SECURITE"

2.0
*DEFAUT
PRESSION EAU®

¥ Réseau3:

%Q0.6
*FOMPE HUILE
TREFILEUSE

%Q0.7
“MOTEUR
VENTILLO

TREFILEUSE
KM4"

%Q1.0
*POMPE EAUKMS"

90% Preh e

|

EIE)|

sanbauy3olqig [

4 Vue du portail =2 Vuedensem... |48 SBlocdec... [ PLC1

% Table e vari..

" propriétés | info 1| % Diagnostic |

e lopérande "Mettrage do

Figure. 3.7: Marche manuellement réseau 2et dans FC 2.

On a aussi le demarrage de 3 pompes qui sont : pompe eau pompe a huile, ventilo moteur dc
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i == T =
r Rézeau 1 :

0.0
"VALIDATION
SYSTEME
SECURME"

=

W1
"TREFILELSE
MARCHE
MANUELLEWENT

R0
"TREFILELISE
MARCHE
AUTOMATQUEME
NT

M00.2
“POMPE
LUBRLAFIANT
Lot

i
020

“TREFILELISE
MARCHE
AUTORATIQUE WE
KT

"BOBINDIRE RS"
o
memmmed

Sy &
0.5

“TREFILELISE RS

Figure. 3.8: Marche manuellement réseau 1 et dans FC 2.

3.4.2.2. Commande automatique :

Les Figures suivantes représentent la commande automatique sur un bloc dans FC2 :

Aucune condition definie.

=i == T = T
Tréfleuse marche pas a pas etaummatiguemment
21

*COWMUTATEUR

MERCHE
RAANUE®
i

0.0
"VALIDATION
SYSTEME
SECURME”

5011
“TREFILEUSE
MMARCHE

W2
"PEDALE" WAHUELLEMENT
i £

W20
"TREFILELISE
MARCHE
ALTORATIUE M
T

w23
*COWMUTATEUR 4.0

“Mettrage ak”

W25

“BF ARRET LIGNE™

“BF ARRET LIGME"
I

Figure. 3.9: Marche automatiquement réseau 3 et dans FC 2.
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T Slemens - CilUserswuser\Desktop\C1 3\Memoire ci 3Memoire 13

Totally Integrated Automation
PORTAL

I§i B @ & Leisonenligne ¥ interompre lalizisonen ligne  fiz I I® %' - (1] [<rechercher dans le] 4

DR R T EEr
Commande de trefileuse €13
Nom Typededonnées  Valeurpardéf. | Commentaire
1@~ mput

suonsnIsu] L

Aucune condition définie.

12353 [ |

ik == 7 =

¥  Réseaul:

Soipel K]

%Q0.0 %Q0.6
“VALIDATION “POMPE HUILE
SYSTEME TREFILEUSE

SECURITE" -

sanbayionaig

%Q0.7
“MOTEUR
VENTILLO

TREFILEUSE

W2.0
“DEFAUT Q1.0
PRESSION EAU" “POMPE EAUKMS"

Réseau 3 :
90% e
< Propriétés |*4Info @)% Diagnostic |
] Vuedensem... |4 SBlocdec... [ PLC 1 o age d and age d

Figure. 3.10: Marche automatiquement réseau 2 et dans FC 2.
On a aussi le demarrage de 3 pompes qui sont : pompe eau pompe a huile, ventilo moteur dc

Aucune condition definie.

i == {7} =

* Réseaul:

%000 W 0.2
“VALIDATION "TREFILEUSE " POMFE
SYSTENME MARCHE LUBRIAFIANT
SECURITE" MANUELLEWENT KRAT"
'

w20
“TREFILEUSE
WASRLCH MEACHE
AUTOMATIQUEME | AUTORATIQUE ME
NT NT

"BORIMOIRE RE"

W05

0.5
“TREFILELISE Rs”

Figure. 3.11: Marche automatiquement réseau 1 et dans FC 2.

Lorsque I’operateur choisit a travers un commutateur le marche auto, et il appuyé sur le

bouton marche ligne on le démarrage de 4 organes qui sont :km1 km2 R5 R6
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3.4.3. Bloc de vitesse de la ligne tréfilage C13 « FC3 » :

La figure suivante représente la vitesse souhaitée de bobinoire :

Aucune condition definie.

-iF == 7 = S

il Hisseawn 12

164 0000

Réseau 2 :

1640000
W16 1e¥ 0000

Figure. 3.12: Réseau 1 et 2 dans FC 3.

La figure suivante représente la vitesse souhaitée de tréfileuse :

Aucune condition definie.

ik == 7 = =+

*  Réseaud:

vitesse sctuslle de trefleuse

MOAE

Réseau 4 :

vitesse de Ig ligne tréfleuse

MOV
EN

16#0000 1680000
AMNGE SNGE

“Wzmmzligne winese
efilesd iy souhaite de

trefibeuse

2 oum

Réseau 5 :

Figure. 3.13: Réseau 3 et 4 dans FC 3.
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3.4.4. Bloc de compteur de la ligne tréfilage « FC4 » :

Pour mesurer la longueur on la relation L= 3,144*100*D/100*impulsion/100, donc on

crée des multiplications et des devisions pour appliquer la relation, (voir les figures
suivantes) :

Totally Integrated Automation
PORTAL

dd e, ERSE8 Qe U E@ @ aB e a8 &7

Compteur

%DB1
"IEC_Counter_
0_D8"

“Capteur
dimpuision” uint
i Fomme (a1} Q]

6

%BVW302
--|r "impulsion de
o Cv—comtage”
HVWS00
"Tag_14"—|py

| |
d propriétés |
i Leforcage defop

Figure. 3.14: Réseau 1 dans FC 4.

~ Réseau 2 :

EN

340 =1 o o o

a SN0 SAAZO0 D0 2

W BE OUT = "Tag_B' “Tag_8"=# IN1

OuT @-"Tag_5"
“diametra poulie" —FIINZ &

1000.0—IN2

~ Réseau3:

Figure. 3.15: Réseau 2 dans FC 4.
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4 71

RMWE202 ®MWZ0E
Tag 97 —aliNi OUT p—"Te 11"

E

WMIW307

Impatsion de
carised _giNg &

Figure. 3.16: Réseau 3 dans FC 4.

La figure suivante représenté un bloc dans FC1 lorsque Métrage actuelle = Métrage

souhaité :

enétre Aide Totally Integrated Automation
leprojet (k| W 4] N S Lisison en ligne ¥ Inerrompre lafiison en ligne | fiz [M I8 3| —| (1] [ . PORTAL

s EREp @ arwmo] @@mBiil: s Ga &7 6

Type de données

5
FW208
Metrage .0
actuelle”

"Metrage ok

YMWADO

"Metrage
domande
5

Figure. 3.17: Réseau 4 dans FC 4, Métrage actuelle = Métrage souhaité.

Apres qu’on a terminer le programme du contage de fil, on a fait une comparaison entre la valeur
de fils souhaite et la valeur de fils actuel, dans notre cas on a fait un exemple le métrage souhaite 5m,

alors on voit que les valeurs sont égales, et valeur de fils est ok, donc la tréfileuse stop.

La figure suivante représenté un bloc dans FC1 lorsque Métrage actuelle < Métrage

souhaité :
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T‘{'} Siemens - C:\Usersser\Desktop\C13\Memoire c13\Memoire c13
Poet Edion Afficrage Imerion Enfigne  Ouls  Accessoles Fenére Ak ) Totally Integrated Automation
(Y H Enregistrerleprojet 3 M = 5 X D @: 5 MG B F vsisonenligne ¥ interomprelalisisonentligne 3 I B X [ [<Rechercher dans le]

s, ERE08: @ e:EHE CGang G ad &7
Compteur

: tom Typededonnées  Valeur par déf. | Commentaire

F 1 @~ input

| Aucune condition définie.

E e - o

4
%MW208

"Mettrage Y0
actuelle’ “Metirage ok

v
(i

domande”

5

¥ Réseau5:

100% o e

|4 propriétés [%iinfo | Diagnosti

( Vueduportail  ERTTT i Leforgage defopérande "Metrage do.. NI
= = = e R

Figure. 3.18: Réseau 4 dans FC 4, Métrage actuelle < Métrage souhaité

Dans le cas ou Métrage actuelle < Métrage souhaité, la machine reste en etat de marche.

3.4.5. Bloc des données de la ligne tréfilage « OB1 » :

Les figures suivantes représentent un bloc des données OB1 :

ST il S

~ Titre du bloc “hzin Program Sweep (Cycle)

~ Réseaul:

H%FCi
"Sécurité de tréfileuse”

ENO

|' Réseau 2 :

®FC2Z
“Commande de trefileuse C13"

EN ENO

~  Réseau3:

Figure. 3.19: Réseau 1 et 2 dans OBL1.
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s i N

*  Réseaud:

%FC3
"vitesse de tréfileuse c13"

EN ENO

Réseaud :

% FC4
"Compteur"
EN EMNC

Figure. 3.20: Réseau 3 et 4 dans OBL.

3.5. Etape de simulation :

Aprés avoir appuye sur simulation et sur chargement du programme par la suite, on doit

appuyer sur compiler pour activer la compilation du programme (voire figure ci-apres).

compiler

T

Liaison avec PLC

/

/

>

Chargement

(EX&!\)‘G "!!Dv 1 Liaison en ligne ¥

de programme

e

interruption

simulation

Figure. 3.21: Barre de simulation de TIA PORTAL.
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En appuyant sur simulation on aura :

T4, Siemens - C:\Userswiser\DesktoplC13Memoire c13\Memoire c13

Piojet  Edition  Affichage Insertion  Enligne Outls  Accessoires Fenétre  Aide Totally Integrated Automation
[5 (% B Enregistrer leprojet &' ¥ X e HM] [} & Lisisonenligne ¥ Interompre la iaisonenligne ' g [N I ' H [ T PORTAL

CRargement etendu A

Neeud d'accés configuré de *PLC_1"

Options

‘OE
Appareil Typedapparl  Emplac... Type dinterfa. Adresse Sousréseau
SIEMENS PLC_1 CPUT214CACD.. 1X1  PNIE 192.168.0.1 PNIE_{ > | Favoris

%v Instructions de
Nom

1 v [ Général
W RUNISTOP » [i] Opérations logi
[l ERROR T G Wrue » [®] Temporisations|

_ » [+ Compteurs
H MANT MRES PLCSH » [<] Comparaison

. ¢ » [£] Fonctions matt
X1 192.168.0.1 ¢ #
i ) b |~ Transfert

suopanasul G|

s3] [

2 e =
<pas de projet> » 5 Conversion
» B Gestion du pro

&F Sécunte de fréfleuse [FCT]
& vitesse de tréfileuse c13 [FC3]
} [ Blocs systéme

» [ Objets technologiques
» @ Sources externes
» @ Variables AP
» [i2 Types de données AP
» [52) Tables de visualisation et de forcage perman
» [ig Sauvegardes enligne
» [32 Traces

q ]

v |Vue détaillée

cible » 5] opérations logi
Appareil Typedappareil  Typedinteface  Adresse Appareil cible » [ Décalage et rof
- - PNIE Adresse d'accés

senbaiponqig

Information d'état en ligne : [ Wafficher que les messages d'erreur

Adresse

<]
& A B} ‘Insirun:linnsa

bl ‘Technulugie

e %] < -
‘QPmprleles ‘|_u|nfu y‘lﬂ Diagnostic ‘ s ‘Cnmmuninatin

Général yH Références croisé... H Compiler H Syntaxe

3 | Packs optionn
4{ Vue du portail - ued'ensem . [ 2Blocdec. interrompue avant le chargeme._
e E———————

Figure. 3.22: Chargement du programme dans 1’automate 1.

En appuyant sur Lancer la recherche et charger par la suite on aura :

Apercu du chargement

Message Action

Prét pour la procédure de chargement. Charger 'PLC_1"
Module simulé Le chargement sera exécuté sur un APl simulé.

» Les données en lig. Le logiciel n'est pas chargé, car I'état en ligne est actuel.

5]

| . Charger : | Annuler

Figure. 3.23: Chargement du programme dans 1’automate 2.
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En appuyant sur charger dans la fenetre ci-dessus on obtient :

Reésultats du chargement

e Etat et actions aprés la procédure de chargement

Etat 1 Cible Message Action
. @ ~ rc Chargement dans I'appareil terminé sans efreur. Charger'PLC_T

(] Les données en lig.. Le logiciel n'a pas été chargé, car il est actuel.

[>]

. Terminer | Charger Annuler

Figure. 3.24: Compilation du programme CPU.

Une fois le programme et I''HM chargés et I'appareil en ligne, le voyant vert indique que

tout est prét et peut étre utilisé normalement.

‘ e Bille 1 SIMATIC WinCC Runtime Advan
3 Ed age Inse En ligne Accel utomation
i (% | Enregistrer le projet 5, = 3 PORTAL

ot | SIEMENS SIMATIC HMI 5

i) H 3 ]

lanneau de ...
|~ ] Memoire 13 [/ Ta
I Ajouter un appareil B! ICPU121
o Appareils & Réseaux Societé CATEL UNIVERSITE DE BLIDA 1 o RUN/STOP | _
» [ PLC_1 [CPU 1214C AUDCIRlY) 5L Eeo: N
~ I3 HMI_1 [TP700 Comfort]

Y configuration des appareils | _ — MAINT
% En hg?ve & Diagnostic i o
Y Paramétres Runtime . ; ] i
» [0 Vues "
» [ Gestion des vues
» L Variables IHM .
“2a Connexions < - -
£A4 Alarmes IHM | ~ ” e
i Recettes
T Archives
» [z scripts

5] Planificateur de taches il g
e ! Vitesse Souhaité D Longeur Souhaité e

» (50 Joumaux 5
o e’

£4] Listes de textes et de graphiques Vitesse Actuelle D Longeur Actuelle 7

9 Gestion des utilisateurs

SuoRaNISu)

nvironnem...

ine condition dé

Senbamonal

» &2 Appareils non groupés pareil ne
S

N I 3 pas en charge
z abssc Page d'alarme ints d'arrét
v|vue detaillée |

iérarchie d".

Nom
I} Configuration des appareils
% Enligne & Diagnostic

¥ Paramétres Runtime

[ vues

(& Gestion des vues

[ Variables IHM

%2 Connexions. =

23 Vue d'ensem... | %2, Connexions pparells & | Sécurité de't._

Figure. 3.25: Indication de la mise en ligne du programme et HMI.
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On lance ensuite la simulation sur PLC SIM et on commence a modifier I’état des entrées
en cochant et décochant les cases adéquates pour simuler différentes situations. La figure
suivante represente le tableau des variables sur PLC SIM (sécurité) :

HE Siemens - C:\UsersluserDocumentsSimulationiC131C13

Pogt Edfion Exécuter Outls Accessores  Fenéte  Aide Totally Integrated Automation

i Y P evgsrerepe Y 52X O 70 [ DE o0 ORI 5] & S7-PLCSIM V15

§¥783%q

Nom Adresse  Formatdsffichage. Valeurvisualséelde forgege | Bits Forgageperlot - # Commentaie
4 Metrageok  %MAO0  Bool TRUE V] s
¥M30 Bool FALSE FALSE
“diamefre poulie” %MWI8 Hex 16£0000 1640000
“Impulsion de co., %MW302 DEC 1 0
"Metirage actuel” %MW300 DEC#- 0 0
“Mettrage doma.., %MI400 DEC+- 0 0
‘DEFAUTVARTIA. %1002 Bool TRUE W Fuse
“Capteurd'impul., %B.12 Bool FALSE [ s
RESET METRAGE, %B.2°  Bool FALSE DFF\LSE
DEFAUTVARTIA, %007 Bool TRUE W s
‘DEFAUTVARTIA, %i0.12  Bool TRUE W FuLsE
‘Q1VINTILODC'S %1022 Bool TRUE W Fuse
Q2 FOMPE HULL., %03 Bool TRUE E’FALSE
Q3 FOMPE LUBR. %042 Bool TRUE @FALSE
"(4MOTEURTR... %052 Bool TRUE W rase
PR W06 ol Y| %FALSE
072 Bool FALSE FALSE
"DEFAUTAUTRE. %102 Bool FALSE DFF\LSE
“DEFALT RISSIO. %1117 Bool FALSE [ rase
DEFAUT AUREC. %127 Bool FALSE [ ruse

1
I

4a
a
a
a
4a
I
b
a
a
4a
a
a
a
a

"DEAFUT PRISSIO. %11.32  Bool FALSE [ s
"DEFAUTAURLR., %i1.42  Bool FALSE ([ rase
"SYSTEME SECUR! %i15#  Bool FALSE [ rase
“DEFAUT FRESSI., #1207  Bool FALSE [ ruse
"COMUTATELR, %212 Bool FALSE [ s
PDALEP 229 Bool FALSE ([ rase
"COMMUTATELR. %i2.37  Bool FALSE [ rase
"BPMARCHELIG., #1249 Bool FALSE [ ruse

*DD APDCT LIANE" 811 5.0  Danl 41544 HEMCE

Y o e e e e e e e Y

Pl &F &F F F A d ad éa d

*Q3POMPE A EAU' [%10.67)

"QSPOMPE A EAU"

_!\4 Table M1 V' Comnecté 3 PLC.1, vialadresse P =192, NI

Figure. 3.26: Simulation de sécurité.

3.6. Création de la supervision :

3.6.1. Etablissement d’une liaison HMI :

Tout d'abord, une connexion HMI doit étre créee entre la CPU et I'HMI pour pouvoir lire

les données de I'API.
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T Siemens - CAUserswsenDesktop\C1 3iMemoire c1 3\Memoire 13
Projet Edition Affichage Insertion Enligne Outils Accessoires Fenétre  Aide
5 (3 H eregistrer leprojer @ X % B X D e

Totally Integrated Automation
NG B R § vosonenligne g¥ interomprelalisisonenligne  fp [N [ 3 —H []] b PORTA!
Memoire c13 » Appareils & Réseaux

- EX
Appareils

[# vue topologique [ Vue du réseau [I¥ Vue des appareils || Options Ll
] o Mise en réseau| 1§ Lisisons wo ] @ | [ Vue densemi« ] =]
~ ] Memoire c13 B2 Apparei | v [catalogue _|
& Ajouter un spparel - Staton 57-120..|<Recherch [l [
# Apparails & Résealx i PLC 1 HMI 1

b el @ ritre [I7]
~ [ PLC_1 [CPU 1214C ACIDCIRlY] @bz TP700 Comnf... D T HM:_T;M | (@ Contrdleurs
¥ configuration des appareils v e ce E:' B
19/ Enligne & Diagnostic HMI_1APL, | | (B SYstemes PO
» Il Blocs de programme = » [ Entrainem...
» [ Objets technologiques » [ Composa...
» g Sources extemnes. » [ Détection ...
~ L& Variables APl » [ Périphérie d...
% Afficher toutes les variables » (@ Distribution ...
I/ Insérer une nouvelle table de variables » [ Appareils ...
%4 Table de variables standard [33] » [ Autres ap...
» (i@ Types de données API
» [ 33 Tables de visualisation et de forcage permar|
» [i§ sauvegardes en ligne
Traces

Données d'appareil proxy
j Informations sur e programme
|5) Listes de textes de messages API
» (1@ Modules locaux
[ uaat 2 [T700 Combart]
<] i >]
~ | Vue détaillée

(<[ w 100% -] 5 [< ]

|€i Propriétés  [%dinfo |2l Diagnostic |
Général

Aucune propriété n'est disponible.

Impossible d'afficher des propriétés momentanément. Aucun objet i'a été sélectionné ou ['objet sélectionné ne posséde pas de propriétés affichables.

> |Information

4 Vue du portail 0 Vue d'ensem... | by Appareils & ... |35 Table devari...

Figure. 3.27: Liaison PLC_HMI.

3.6.2. Simulation des programmes en utilisant S7-PLCSIM :

Le programme d'application S7-PLCSIM nous permet de simuler le fonctionnement de

I'automate programmable S7-1200. Nous pouvons tester le programme de commande de S7-
PLCSIM sans liaison avec le matériel S7-1200.

3.6.3. Variable HMI :

La figure suivante represente les differentes variables de I'HMI :
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T4 Siemens - C:lsersluseriDesktopiC13\Memaire c13\Memaire 13

Frojt Edition Affchage Iserton Enfigne Outls  Accessolles  Fenétre  Ade Totally Iegated Automation

G 3 H egsterepeiet & X 2 H X QL AEEE R snenfe JF neronellisonenione fp M X o 1 141y i PORTAL
Memoire c13 » HML1[TP700 Comfort] } Variables [HM * Table de variables standard 18]

G Veriables M |SgVariables systéme |3

JEEE E
Table de variables standard

Nom & Typededonnées  Connexion o APl Varigble A Adresse Mode d'sccés (ycle dacquisit.. Archivé | Commentaire source
COMMUTATEUR MARCHE AUTC Bool (2] _tiason.[TPLC 1 “COMMUTATEUR AR [ cacces symboligue> [+ H
Wettrage actuel Int KMl Ligison 1 FLC_1 “Mettrage actuel’ <augssymbdiue 15
Vettrage domande Int Hul_Ligison 1 PLC_1 “Mettrage domznde™ audssymbliue 15
Numéro_vue_variable Unt <Vaniable intem, <indéfini> 15
Tag 2 Int HM_Ligison_1 "Mettrage actuelle’ aubssymbdige: 15
1] Word HMI_Ligison 1 PLC_ ] audssymbliue 15
Vitasse Actuelle Word HMI_Liaison_1 “Vitesse Actuelle® quésymblige: 15
vitesse actuelle de bobinoire co Word HMI_Liaison_1  PLC_ “Vitesse actuelle de bobin aubssymbdige: 15
vitesse actuelle de trefleuse  Word HMI_Ligison 1 PLC_ “Vitesse actuelle de treflle augssymbigues 15
Vitesse ligne trefleuse Word Hul_Ligison_1 PLC_ “Vitesse line trefleuse” aubsymbliger 15
Vitesse Souhaité Word HMI_Lizison 1 PLC_ “Vitesse Souhaité” s symboliues 15
vitesse sounaite de bobinaire v, Word HMI_Liaison_1 “Vitesse souhaite de bob, <augssymbdiue 15
vitesse sounaite de trefleuse  Word HMI_Ligison 1 PLC_ “Vitesse souhaite de trefl, audssymbliue 15
T Word HMI_Lizison_1 v s symboliues 15
Tt Bool HMI_Ligison 1 PLC_ "DEAFUT PRISSION D A" <augssymbdiue 15
2 Bool HMI_Ligison 1 PLC_ "DEFAUT PRESSION EAU" audssymbliue 15
133 Bool HMI_Liaison_1 *DEFALT PRISSION HUILE® quésymblige: 15

<outers

senbayronaqia &

d
d

a
a
4a
4a
a
4a
4a
a
a
4a
4a
a
4a
4a
a
4a
4a

dppriétés [t |V Diagnostc |

éTab\edevarL. 4 4Blocdec.. A%’Tnhledevnri... iLefn:m;agede\‘upévande"m»emagedw... 1

Figure. 3.28: Variable HMI.

3.6.4. Différentes vues du projet :

La vue est I'élément principal du projet. Ils vous permettent de visualiser et de controler le

poste de travail. L'interface graphique de notre poste de travail contient plusieurs vues :
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3.6.4.1. Vue d’accueil :

La figure ci-dessous represente la vue d’acueille d’HMI, dans cette on a les differents organe de
notre ligne, on peut taper la vitesse souhaité et lire la vitesse actuelle de bobinoire et tréfileuse.

153 SIMATIC WinCC Runtime Advanced

SIEMENS

Societé CATEL UNIVERSITE DE BLIDA 1

:

Page d'alarme

Figure. 3.29: Vue d’accueil du projet.

3.6.4.2. Vue de tréfileuse :

On valide en appuyant sur « tréfileuse » cet écran apparait :

193 SIMATIC WinCC Runtime Advanced

SIEMENS SIMATIC HMI

Societé CATEL UNIVERSITE DE BLIDA 1

Donne Produit Tréfileuse

T\m moteur trefileuse

Diametre sorti fil (mm)

Diametre dentree (mm)

Figure. 3.30: Vue de tréfileuse du projet.
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3.6.4.3. Vue de paintaine :

On valide en appuyant sur « paintaine » cet écran apparait :

43 SIMATIC WinCC Runtime Advanced

SIEMENS

Societé CATEL UNIVERSITE DE BLIDA 1

Donne production paintain

Vitesse souhaite de bobinoire E

Vitesse actuelle de bobinoire

Position de bras

Figure. 3.31: Vue de paintaine du projet.

3.6.4.4. Vue du bobinoir :

On valide en appuyant sur « bobinoir » cet écran apparait :

133 SIMATIC WinCC Runtime Advanced

SIEMENS

Societé CATEL UNIVERSITE DE BLIDA 1

Donne de production bobine

T\m moteur bobine

Longuer souhaite

Figure. 3.32: Vue de bobinoir du projet.
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Lorsqu’on a appuye sur MAIN, nous revenons a 1I’écran d’accueil

£45 SIMATIC WinCC Runtime Advanced

SIEMENS SIMATIC HMI

Societé CATEL UNIVERSITE DE BLIDA 1

bepart
o=

Page d'alarme

Figure. 3.33: Vue d’accueil du projet.

3.6.45. Vued'alarme:

On valide en appuyant sur « page d'alarme » cet écran apparait :

£ SIMATIC WinCC Runtime Advanced

SIEMENS

Societé CATEL UNIVERSITE DE BLIDA 1

gNo. gHellre g[)ate gEtat gTeKte

Figure. 3.34: Vue alarme du projet.
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Lorsqu’on clique sur << simulation >> de HMI, on obtient la figure ci-dessous :

Projet  Edition Exécuter Outs  Accessoires  Fenétre  Aide
Ci Y E X=X O BED:c: emN

Totally Integrated Automation
S7-PLCSIM V15

Figure. 3.35: Vue 1 de simulation HMI.

Apres le clique sur <<demarrer>>, on obtient :

T Siemens - C:UserslseriDocuments\Simulation\C13\C13.

Projet  Edifion Exécuter Outls Accessoires Fendtre  Aide
Uf (Y eregisterleprojer ¥ = 2 X ()

BRE9:c:omll

Totally Integrated Automation
S7-PLCSIM V15

Nom

v 3
» g PLC_1 [CPU 1214CAC/DCIRlY]

} Ll Tables SIM

} l:g Séquences

V Connecté 3 PLC_1, via fadresse IP=192.

Figure. 3.36: Vue 2 de simulation HMI.
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On choisit << Table_SIM_1>>, qui fait parti de <<Tables SIM>> :

B§ Siemens - CAUserswserlDocumentsiSimulationiC131C13

Projet Edifion  Exécuter Oufils  Accessores  Fenétre  Aide

a Totally Integrated Automation
(Y H eegistrerlepojet ¥ = 2 X () BE9:q: ol ST

LCSIM V15

Nom
ARIE]
» [ PLC_1 [CPU 1214C AUDCIRIY]
5] Tables SIM
¥ Ajouter une nouvelle table SIM
Za Table SM_1
3 Séquences

v Connecté a PLC_1, vialadresse P=192.. Il

Figure. 3.37: Vue 3 de simulation HMI.

Pour changer la vitesse souhaite de la trefileuse ou bien des (bobinoire, paintaine) on va

au tableau de variables de simulation :
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7 Siemens - C.lUsersuserlDocumentsiSimulationiC13iC13

Pojet Ediin  Exécuter Qufls  Accessoiles  Fenéfre  Aide Totally Integrated Automation

i 3 ] eegiterepi {2 2 X O[5000 [ AW 0o QW 1 = S7-PLCSIM V15

§9785%a
Nam Adresse  Formatd'afichage Valeurvisualiséelde forcage  Bits Forcageparlot ¥ Commentaire
*DEFAUT PRISSIO. %I1.12 Bool FALSE D FALSE
"DEFAUT AUREC. %127 Bool FALSE [ rause
*DEAFUT PRISSIO. %I132  Bool FALSE D FALSE
"DEFAUT AURLR., %14 Bool FALSE [ Fause
"SYSTEME SECURI %I1.52  Bool FALSE D FALSE
"DEFAUT PRESSL., %2.0F  Bool FALSE [ Fause
"COMMUTATEUR. %[2.17  Bool FALSE D FALSE
TEDALE'P %22 Bool FALSE [ Fause
"COMMUTATEUR. %2.37  Bool FALSE [ rause
P MARCHE LG, %247 FALSE [ Fause
"BP ARRET LIGNE", %12.59 FALSE [ rause
“TREFILEUSE MAR %I2.6F FALSE [ Fause
“TREFILEUSE MAR %I2.79 FALSE [ rause
‘mpubion”®  %3.0F FALSE ] Fause
"Capteurdimpul.. %3.1P FALSE [ raus
"RESET METRAGE, %3.29 FALSE D FALSE
%B3.3P FALSE [ rause
"Mettrageok” %40 FALSE FALSE
“VALIDATION 5Y.. %000 TRUE FALSE
"LED SECURITE'  %Q0.1 FALSE FALSE
Vitesse actuelle., %MW64P Hex 1650040 1680000

viesseacue Z] wmes? v [+ 1650030 | 1620000

0 @0 @30 @0 @0 @0 @0 @) @0 @0 60 @0 @G0 060 @0 @0 @

4a
4
4a
4
4a
I
I
L
L
b
L
b
L
L
L
L
L
4a
4
4a
4
4a

"Vitesse actuelle de trefileuse" [%IW86:P]
Min:
1640000

_!\‘ Table SIM_1 - v Connectéa PLC 1, via ladresse P=192.. [l

Figure. 3.38: Simulation de la vitesse.

3.7. Conclusion :

Dans ce chapitre, nous avons présenté les différents programmes qui nous permettent
d'effectuer des taches automatisées, ainsi que les vues HMI pour les surveiller et les
communiquer a l'automate. Cela nous permettra de minimiser le travail physique et de gagner

du temps.
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Conclusion générale

L'objectif fixé dans notre projet est de fournir une supervision et une automatisation afin
d’améliorer le fonctionnement d’une ligne de tréfilage. Pour cela, nous avons illustre les

differentes etapes suivies.

Aprées avoir présenté le lieu de stage et I’entreprise CATEL OUED SMAR, nous avons
réalisé une étude sur la ligne de tréfilage et ceci afin de mieux comprendre son
fonctionnement Nous avons présentes par la suite le logiciel de programmation TIA
PORTALE avec une modification des schémas électriques pour faciliter la programmation.

Notre ligne de trefilage a été programmee par la suite.

L’automate programmable industriel S7_1200 a été utilise par la suite, et programmé avec
le logiciel TIA PORTALE (qui englobe un ensemble de softwares constitues de bloc

d’organisation avec differentes fonctions).

Ce travail nous a globalement permis d'augmenter et d'enrichir notre expérience pratique
dans le domaine du céablage d'armoires, dans la maintenance électrique et industrielle et dans

la sécurité des systemes.

Par conséquent, on a enrichi nos connaissances dans le domaine de I'automatisation, et on

apu:
» Programmer des API.
» Programmer des IHM.
» L’utilisation du logiciel TIA PORTAL.
» Lire les schémas des variateurs de vitesse.
» Programmer les variateurs de vitesse.

Ce travail nous a fait vivre une bonne expérience dans la programmation APl S7_1200, et

la simulation Fourni par PLCSIM et du logiciel de supervision Wincc.

Enfin, nous espérons que le travail sur l'automatisation et sur la supervision peut étre un

modele pour les futurs étudiants et qu'ils feront sans aucun doute d'autres projets plus avanceés.

82



Réference bibliographique.

[1] ‘présentation de I’entreprise’. Document CATEL OUD SMAR SPA

[2] Daidie, A., & Paredes, M. (2009). Modélisation des systémes mécaniques. Institut
National des Sciences Appliquées (INSA) Touleuse, 2010, 7.

[3] Manin, Lionel, and Guilhem Michon. "Entrainements par courroies striées-Architecture et

dynamique globale.” (2010).
[4] Yonnet, J. P. (1980). Etude des paliers magnétiques passifs (Doctoral dissertation).

[5] Shkol'nik, L. M., Shkol'nik, L. M., & Sa, G. (1973). Methode D'appreciation De L'aptitude
Au Service Des Pignons D'engrenage De La Transmission Des Locomotives.

[6] Bontemps, A., Garrigue, A., Goubier, C., Huetz, J., Marvillet, C., Mercier, P., & Vidil, R.
(1974). Echangeurs de chaleur (Vol. 9). Ed. Techniques Ingénieur.

[7] Harika, E. (2011). Impact d'une pollution des lubrifiants par de I'eau sur le fonctionnement

des organes de guidage des machines tournantes (Doctoral dissertation, Poitiers).

[8] Barry, M. (1983). Rétroperfusion du sinus coronaire par pompe pneumatique et par pompe

solénoide (Doctoral dissertation).

[9] Fouque, A. (2020). Contribution a I'étude du couplage thermique-mécanique-electrique
dans les contacts électriques : application a I'élaboration d'un modele de durée de vie d'un

contacteur (Doctoral dissertation, Université Paris-Saclay).

[10] Henry, E. (1932). La commande et la protection des moteurs asynchrones par les
contacteurs-disjoncteurs a relais magnéto-thermiques et sectionneur. La Pratique des
Industries Mécaniques, 15(9), 340-343.

[11] Marche, C., Gagnon, J., & Quach, T. T. (1995). Les digues fusibles, un élément de
sécurité additionnelle dans un aménagement hydro-électrique. Canadian Journal of Civil
Engineering, 22(3), 566-575.

[12] Bouchard, R. P., & Olivier, G. (1997). Conception de moteurs asynchrones triphaseés.

Presses inter Polytechnique.

84



[13] Vela Valdes, L. G. (1998). Etude et élaboration d'une approche fonctionnelle pour la
localisation de défauts en diagnostic : application & la simulation d'un moteur a courant

continu (Doctoral dissertation, Nancy 1).

[14] Revol, B. (2003). Modélisation et optimisation des performances CEM d'une association
variateur de vitesse-machine asynchrone (Doctoral dissertation, Université Joseph-Fourier-
Grenoble I).

[15] Fritsch, A. (1961). Potentiometre a lame vibrante pour la mesure et I'enregistrement des
potentiels de surface de couches monomoléculaires. Journal de Physique Appliquée, 22(S11),
183-185.

[16] M. HATRAF LAHCENE MOHAMMED AMINE, TOUZALA ABDERREHMANE «
Automatisation et supervision d’une sation de remplissage des bouteilles », mémoire de fin

d'étude master automatique, université Tahar Mouley, Saida, 2016.

[17] BELHARMI KENZA « Automatisation et supervision du systéme de sation d’huile par
I’automate  SIEMENS S7-1200 (biskria cimentrie) », mémoire de fin d'étude master

automatique, université Mohammed Khider, Biskra, 2019.

84



84



Reéferences bibliographiques.

[1] ‘présentation de I’entreprise’. Document CATEL OUD SMAR SPA

[2] Daidie, A., & Paredes, M. (2009). Modélisation des systémes mécaniques. Institut
National des Sciences Appliquées (INSA) Touleuse, 2010, 7.

[3] Manin, Lionel, and Guilhem Michon. "Entrainements par courroies striees-Architecture et

dynamique globale.” (2010).
[4] Yonnet, J. P. (1980). Etude des paliers magnétiques passifs (Doctoral dissertation).

[5] Shkol'nik, L. M., Shkol'nik, L. M., & Sa, G. (1973). Methode D'appreciation De L'aptitude

Au Service Des Pignons D'engrenage De La Transmission Des Locomotives.

[6] Bontemps, A., Garrigue, A., Goubier, C., Huetz, J., Marvillet, C., Mercier, P., & Vidil, R.
(1974). Echangeurs de chaleur (Vol. 9). Ed. Techniques Ingénieur.

[7] Harika, E. (2011). Impact d'une pollution des lubrifiants par de I'eau sur le fonctionnement

des organes de guidage des machines tournantes (Doctoral dissertation, Poitiers).

[8] Barry, M. (1983). Rétroperfusion du sinus coronaire par pompe pneumatique et par pompe

solénoide (Doctoral dissertation).

[9] Fouque, A. (2020). Contribution a I'étude du couplage thermique-mécanique-électrique
dans les contacts électriques : application a I'élaboration d'un modele de durée de vie d'un

contacteur (Doctoral dissertation, Université Paris-Saclay).

[10] Henry, E. (1932). La commande et la protection des moteurs asynchrones par les
contacteurs-disjoncteurs a relais magnéto-thermiques et sectionneur. La Pratique des
Industries Mécaniques, 15(9), 340-343.

[11] Marche, C., Gagnon, J., & Quach, T. T. (1995). Les digues fusibles, un élément de
sécurité additionnelle dans un aménagement hydro-électrique. Canadian Journal of Civil
Engineering, 22(3), 566-575.

[12] Bouchard, R. P., & Olivier, G. (1997). Conception de moteurs asynchrones triphases.

Presses inter Polytechnique.

83



[13] Vela Valdes, L. G. (1998). Etude et élaboration d'une approche fonctionnelle pour la
localisation de défauts en diagnostic : application a la simulation d'un moteur a courant

continu (Doctoral dissertation, Nancy 1).

[14] Revol, B. (2003). Modélisation et optimisation des performances CEM d'une association
variateur de vitesse-machine asynchrone (Doctoral dissertation, Université Joseph-Fourier-
Grenoble I).

[15] Fritsch, A. (1961). Potentiométre a lame vibrante pour la mesure et I'enregistrement des
potentiels de surface de couches monomoléculaires. Journal de Physique Appliquée, 22(S11),
183-185.

[16] M. HATRAF LAHCENE MOHAMMED AMINE, TOUZALA ABDERREHMANE «
Automatisation et supervision d’une sation de remplissage des bouteilles », mémoire de fin

d'étude master automatique, université Tahar Mouley, Saida, 2016.

[17] BELHARMI KENZA « Automatisation et supervision du systéme de sation d’huile par
I’automate SIEMENS S7-1200 (biskria cimentrie) », mémoire de fin d'étude master automatique,
université Mohammed Khider, Biskra, 2019.

84



	Mémoire PFE-finale 2
	Nouveau Microsoft Word Document (2)

