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Résumeé:

La maitrise de la programmation et du controle des servo-moteurs est devenue une nécessité urgente
pour le développement du secteur industriel. Dans ce contexte, notre travail consiste a étudier comment
controler et programmer les axes d'une machine de fabrication de piéces de précision et d'engrenages,
en ajoutant un autre axe pour résoudre les problémes de corrosion des composants et de manque de
précision dans la production.

Pour ce faire, nous avons utilisé un servo-moteur et un servo-drive de la société FANUC, ainsi que
I'automate GE de la série 90-30 de la société General Electric pour la programmation. Ce rapport présente
les différentes étapes que nous avons franchies pour mener a bien ce projet, ainsi que les problémes que
nous avons rencontrés lors de sa mise en ceuvre sur le terrain.

Nous avons achevé la premiére étape de ce projet avec succés et espérons que notre travail contribuera
a développer des machines industrielles plus précises et plus fiables pour répondre aux besoins actuels
de l'industrie.

Abstract:

Mastering the programming and control of servo motors has become an urgent necessity for the
development of the industrial sector. In this context, our work focuses on studying how to control and
program the axes of a precision parts and gear manufacturing machine, by adding an additional axis to
address issues of component wear and lack of precision in production.

To achieve this, we utilized a servo motor and servo drive from FANUC, along with the GE 90-30 series
programmable logic controller (PLC) from General Electric for programming. This report presents the
various steps we have taken to successfully execute this project, as well as the challenges encountered
during its implementation in the field.

We have successfully completed the first stage of this project and hope that our work will contribute to
the development of more precise and reliable industrial machines to meet the current needs of the
industry.
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Liste des acronymes et abréviation :
API : Automate Programmable Industriel

CNC : Commande numérique par ordinateur

CPU : Unité centrale de traitement

DSM : L'unité qui relie I'automate au servo drive

FBD : Diagramme de bloc fonctionnel

FANUC : est une société japonaise spécialisée dans le développement et la fabrication de
solutions d'automatisation et de robotique industrielles.

GRAFCET : Graphe Fonctionnel de commande des étapes et Transitions

GE : General Electric est un conglomérat multinational américain qui opére dans divers secteurs,
notamment l'aviation, la santé, I'énergie, les énergies renouvelables, le numérique et la finance.

IHM : Interface Human-machine

IL : Langage instruction liste

I.E.C.O : Industrie des Emballages de Carton Ondulé

LD : Langage de Ladder

ST : Langage texte structuré

SFC : Diagramme fonctionnel séquentiel

SCADA : Systéeme de Controle et d'acquisition de données
PLC : Programmable logique Controller

PME : Proficy Machine Edition
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L'industrie et le développement des machines industrielles sont parmi les piliers les plus importants qui
caractérisent les pays développés. Le développement rapide de I'automatisation est a la base des bonnes
performances, de la flexibilité et de la fiabilité des systémes de production des entreprises.

Nous avons effectué notre stage pratique au sein de la SARL I.E.C.O. Au cours de notre formation, nous avons
étudié toutes les machines de I'entreprise qui participent au processus de fabrication du carton ondulé. Dans
notre projet, nous aborderons la fagon de piloter et de contréler les servo-moteurs et les servo-drives, c'est-
a-dire la création d'un axe spécial pour le mouvement de rotation de la machine de fabrication d'engrenages.
Nous avons utilisé des servomoteurs et des servos drives car ils offrent une grande preécision dans la fabrication
de pieces et permettent d'éliminer completement le probléme de corrosion des composants de la machine au
fil du temps.

Dans notre étude, nous montrerons que la réalisation de cet axe est possible grace a la programmation
d'automates. Nous avons utilisé le logiciel Proficy Machine Edition de General Electric pour programmer
I'automate et le logiciel Proficy HMI/SCADA pour la supervision de la machine.

Nous avons également effectué des tests pour vérifier la précision de notre axe et avons constaté que les
résultats étaient conformes a nos attentes. Nous avons ainsi prouvé que la création d'un axe pour une machine
de production industrielle est a la portée des entreprises, méme celles qui ne disposent que de moyens limités.

En conclusion, notre étude montre que le développement de I'industrie et de la production en Algérie peut
étre favorisé grace a la création de machines de production locales, en utilisant des technologies telles que les
servo-moteurs et les servo-drives. Avec des investissements dans la formation et I'acquisition de compétences
techniques, les entreprises algériennes peuvent étre en mesure de concevoir et de produire des machines
industrielles de haute précision a des colts abordables.

Ce mémoire comporte une introduction générale, trois chapitres et une conclusion générale.

Le premier chapitre donne un apercu général de I'entreprise SARL .E.C.O BLIDA et des centres d'usinage
qu'elle utilise pour son processus de fabrication. Nous y présentons également notre objectif de créer un axe
spécial pour la machine d'usinage.

Le deuxiéeme chapitre est consacré a la présentation des logiciels et des matériels que nous avons utilisés pour
réaliser notre projet. Nous y expliquons le choix des servo-moteurs et des servo-drives pour notre axe, ainsi
que les logiciels Proficy Machine Edition et Proficy HMI/SCADA de General Electric pour la programmation et
la supervision de la machine.

Le troisieme chapitre présente la programmation et la commande des servomoteurs a partir de I'automate
GE, ainsi que la supervision et les essais pratiques que nous avons effectués pour vérifier la précision de
notre axe.
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I.1. Introduction :

L'activité principale de I'entreprise SARL I.E.C.O est la fabrication et la transformation du carton

ondulé. Sa mission principale est de satisfaire et fidéliser sa clientéle en répondant a leurs exigences
distinctes. Ce chapitre offre un apercu de I'entreprise SARL I.E.C.O (Industrie des Emballages en Carton
Ondulé), de sa structure de production du carton ondulé, ainsi que de la description de la machine sur

Laquelle repose notre travail. Enfin, nous exposons la problématique de notre projet.

I.2. Généralité sur I'entreprise :

SARL LE.C.O est une entreprise spécialisée dans la fabrication et la transformation du carton ondulé.
1.2.1 Présentation de I'entreprise :

La SARL I.E.C.O est une société spécialisée dans la conception et la réalisation d'emballage encarton
ondulé créée en 1996, assurant une recherche permanente sur les matériaux et produits nouveaux
ainsi que la création de tout type d'emballage (figure I.1).

La mission principale de cette usine est d'apporter a la clientele un produit fini résistant a toute
contrainte lequel est réalisé avec une extréme rapidité d'exécution, par un personnel hautement
qualifié, muni d'une longue expérience et sachant manier un équipement moderne et un matériel
adapté a toutes les exigences.

Figure 1.1 : Entrée de la S.A.R.L IECO BLIDA
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1.2.2 Historique de I'entreprise :

La société des emballages I.E.C.O. (Industrie des Emballages en Carton Ondulé), créée en 1996, est
le résultat d'une expérience de trois décennies dans le domaine du cartonnage. A ses débuts dans
les années 70, les responsables de I'entreprise ont fondé la société des emballages S.I.F.E.C. dont
I'activité principale était la fabrication d'emballages en carton ondulé, qu'ils achetaient sous forme
de plaques de carton aupres de fournisseurs.

Dans les années 80, alors que I'entreprise et la ville de Blida connaissaient une croissance et un
développement, le siege de |'usine a été transféré a un endroit appelé Berge de I'Oued Sidi El-Kebir.
Cela a permis I'extension de I'unité de production et I'acquisition d'une machine onduleuse, mettant
ainsi fin a la dépendance envers les fournisseurs de plaques. Cet événement a ouvert une nouvelle
ére pour la société.

Etant donné I'impossibilité d'étendre davantage la société S.I.F.E.C. en raison d'un manque d'espace,
les dirigeants ont pris la décision de créer une deuxieme entreprise en 1996, toujours dans le méme
domaine. Cette nouvelle entreprise est la société I.E.C.O.

1.2.3 Localisation de l'entreprise :

Cette unité de production (L.E.C.O) est principalement implantée dans la zone industrielle, site 2, a
Ouled-Yaich / Blida (figure 1.2). La société s'étend sur une superficie de 20 000 metres carrés et
dispose d'équipements de production modernes qui lui permettent de développer une large gamme
d'emballages avec une impression de haute qualité.

Figure 1.2: Localisation de I'entreprise.

1.2.4 Productivité de I'entreprise :

La production annuelle de carton ondulé réalisée par le groupe se situe entre 20000 et 25000
tonnes, répartie entre la production de plaques brutes pour les transformateurs, et la fabrication de

R
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caisses personnalisées tant au niveau du procédé de fermeture qu'au design en prenant en
considération lI'impression propres pour chaque client.

Le groupe dispose actuellement d'un train onduleur doté d'une technologie révolutionnaire de
derniére génération tout en respectant le caractére environnemental. Ce train est capable de
produire des plaques de carton a la vitesse de 350 métres / minute a partir de bobine de papier de
2 metres 50 de largeur.

1.2.5 Déroulement de la fabrication du carton :

Le mot "recyclage du carton" consiste a donner une nouvelle vie au carton usagé, puisque ce produit
Est fabriqué a partir de la cellulose (une fibre de bois). Ainsi, on peut le réutiliser jusqu'a une dizaine de
Fois. Le recyclage du carton se déroule selon les étapes suivantes :

« L'arrivée du carton usagé.

¢ Le triage du carton.

« Découpage du carton en petits morceaux.

« Obtention d'une bouillie brunatre appelée pulpe, apres avoir mélangé le carton avec de I'eau.

« Drainage, puis pressage et séchage de la pulpe. Cela nous donne un produit final sous forme de
feuilles de carton avec différentes mesures (figure 1.3).

Figure 1.3 : |a fabrication du carton

1.2.6 Engagement et lieu d'utilisation de ce produit :

L'entreprise IECO a commencé son activité en ciblant le marché local, mais s'est depuis développée de
Maniere croissante. La flexibilité et I'adaptabilité de I'outil de production d'IECO lui permettent aisément
De satisfaire des commandes avec des spécifications techniques et commerciales différentes. Il convient
De souligner que cet avantage technologique concurrentiel confére a la société une importante marge
De manceuvre commerciale (figure 1.4).
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Le large éventail de secteurs utilisateurs d'emballages en carton ondulé offre des perspectives

Généralités sur I'entreprise et les centres d’'usinages

De développement a moyen et long terme pour I'entreprise et constitue une opportunité qu'lECO a

Su saisir a temps. Les clients utilisateurs des emballages en carton sont innombrables et proviennent de

Secteurs d'activité variés, parmi lesquels figurent notamment :

« La céramique (barquettes et clayettes)
« La biscuiterie (caisse américaine)

-

o

=

>

©

Caisse a fruit

N

- Gl il “

Figure 1.4: Produits d'IECO

1.2.7 Buts de I'entreprise apres I'automatisation du matériel :

Les buts essentiels sont :

e Palier I'obsolescence technologique et |'usure temporelle du matériel et des équipements

existants.

e Amélioration des conditions de travail en assurant plus de sécurité.

e Réduire les colts de fabrication et augmenter le taux de fabrication tout en assurant plus de

flexibilité et de confidentialité.

I
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1.2.8 Quelques machines d’entreprise

A. Auto platine :

Cette machine (figure 1.5) est de marque TMZ qui permet l'introduction de la feuille en
dessous par un caisson d’'aspiration avec des roues transporteuses a réglage de pression
électronique, décorticage a double action, et a réception des feuilles en paquets comptés
et parfaitement empilés.

i 5 . ‘.&j - :

QLI;E:-;—- _ﬁ_—[ %:

4 %ﬁ —

B. Platines de découpe :

Figure I.5: Auto Platine (TMZ)

Cette machine (figure 1.6), de la marque Rabolini du model Imperia, intégre la gamme de
presses a découper SUTEAU-ANVER. Elle est dédiée a la découpe des matériaux souples et
semi-rigides (papier, cartons, plastiques, etc...).

Figure 1.6 : Platines de découpe (rabolini)



Chapitre | Généralités sur I'entreprise et les centres d’usinages

C. Imprimeuses :

Cette machine (figure 1.7), de la marque CURONI model 2500 SUPER PLUS 4 CORE, se
compose de plusieurs parties qui réalisent plusieurs travaux :

4 unités d'impressions (rouleaux céramiques Anilox et chambre a racle) et de
transfert sous vide.

e Slotter automatique.

e Découpeuse rotative.

e Pileuse colleuse avec section de pliage assistée par vide et colleuse électronique ERO.
o Compteur éjecteur.

D. Slotters imprimeurs :

Le slotter-imprimeur automatique a grande vitesse (figure 1.8) est principalement destiné
aux cartonneries pour la fabrication de divers cartons, tels que des cagettes en carton, des
cartons de biére, des cartons pour boissons, des cartons pour vétements, des cartons pour
équipements électroniques etc.

Figure 1.8: Slotters imprimeurs
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E. Plieuses colleuses :

La plieuse colleuse de carton automatique de la marque CURONI (figure 1.9) est un
équipement indispensable sur la ligne de production de carton. Cet équipement est
principalement utilisé pour le collage automatique et le pliage du carton afin de former du
carton complet, cette machine de fabrication de carton permet de résoudre les problemes
courants rencontrés sur les équipements traditionnels.

Figure 1.9: Plieuses colleuses

I.3. Généralité sur les Centres d’usinages :

Les centres d'usinage sont des machines-outils automatisées utilisées pour réaliser des
opérations de fabrication précises et polyvalentes, telles que le fraisage, le percage et le
tournage, sur des pieces et composants.

1.3.1 Introduction sur les centres d'usinages :

Les centres d'usinage sont des machines multifonctionnelles qui permettent d'effectuer avec une
grande flexibilité un nombre élevé d'opérations mécaniques, telles que le fraisage, I'alésage, le
filetage, le percage, etc., grace a la possibilité d'avoir un grand nombre d'outils dans le changeur.

Les centres d'usinage peuvent étre divers, selon la fonction, le nombre d'axes, la dimension de la
zone de travail, la position de la broche et les options disponibles.

Les centres d'usinage peuvent étre classés en fonction de leur configuration et de leurs capacités
d'usinage. Les types les plus courants sont :
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e Les centres d'usinage a trois axes : ces machines ont des mouvements de coupe dans les
directions X, Y et Z.

e Les centres d'usinage a quatre axes : ces machines ont des mouvements de coupe dans les
directions X, Y, Z et une rotation autour de I'axe vertical.

e Les centres d'usinage a cing axes : ces machines ont des mouvements de coupe dans les
directions X, Y, Z et deux rotations autour de I'axe vertical et horizontal.

TC-1160W

Figure 1.10: Un exemple de centre d'usinage de fabrication chinoise

1.3.2 Historique des centres d’usinages :

Les centres d'usinage ont une histoire relativement récente, étant donné que la premiere machine-
outil de ce type n'a été introduite que dans les années 1950. Le développement des centres
d'usinage est étroitement lié a la révolution industrielle et a I'essor de la production en série.
Dans les années 1950, les premiers centres d'usinage ont été introduits aux Etats-Unis pour
répondre aux besoins de l'industrie aérospatiale. Les centres d'usinage ont permis de produire
des pieces plus rapidement et plus efficacement que les machines-outils conventionnelles telles
que les tours et les fraiseuses.

Au fil des ans, les centres d'usinage se sont développés pour inclure de nouvelles fonctionnalités,
telles que des systemes de commande numérique, des outils de coupe plus avancés, des palpeurs
de mesure et des systemes de chargement et de déchargement automatiques. Les centres
d'usinage modernes sont devenus des machines-outils tres sophistiquées et polyvalentes,
capables de produire des pieces avec une grande précision et une grande efficacité.

Aujourd'hui, les centres d'usinage sont utilisés dans de nombreux secteurs de I'industrie, tels que
I'aérospatiale, I'automobile, I'électronique et la mécanique de précision. Les centres d'usinage sont

10
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essentiels pour la production de pieces en série et la fabrication de prototypes et de pieces
personnalisées. Les centres d'usinage ont également joué un rdle clé dans I'essor de la fabrication

additive, en permettant de produire des pieces finies a partir de blocs de matériau brut.

1.3.3 Composants d'un centre d'usinage :

Changeur

d’outils
(intégré dans
la machine)

Brocheavec
system’e piezoelectrique

Commande
Numeérique

Figure 1.11: Pieces d'un centre d'usinage (Source : TAICNC)

1.3.4 Les Types des centres d'usinages :

Les centres d'usinage sont classés en fonction de leur nombre d'axes, des dimensions de la zone
de travail, de la position de la broche et des options machine disponibles

Figure 1.12 : Centre d'usinage vertical (VMC)

Figure 1.13 : Centre d'usinage horizontal

TR
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5 Axis CNC Machine with 5 Axis CNC Machine with
rotary tool rotary workbed

Figure 1.14 : Centre d'usinage universel (UMC)

1.3.5 Les Application des centres d'usinages :

Les centres d'usinage ont de nombreuses applications dans l'industrie, en raison de leur capacité

a usiner des piéces avec une grande précision et une grande efficacité. Voici quelques exemples

d'applications courantes des centers d'usinages :

+

Production en série : Les centres d'usinage sont largement utilisés pour la production en
série de pieces dans des secteurs tels que |'automobile, I'aérospatiale et la mécanique de
précision. Les centres d'usinage permettent de produire des pieces avec une grande précision
et une grande efficacité, ce qui permet de réduire les colts de production et d'augmenter la
productivité.

Fabrication de prototypes : Les centres d'usinage sont également utilisés pour la fabrication
de prototypes et de piéces personnalisées. Les centres d'usinage permettent de produire des
pieces avec des formes complexes et une grande précision, ce qui est essentiel pour la
fabrication de prototypes et de pieces personnalisées.

Industrie aérospatiale : Les centres d'usinage sont largement utilisés dans I'industrie
aérospatiale pour la production de pieces pour les avions et les satellites. Les centres d'usinage
permettent de produire des pieces avec une grande précision et une grande efficacité, ce qui

12
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est essentiel pour la fabrication de pieces aérospatiales de haute qualité.

#+ Industrie automobile : Les centres d'usinage sont également largement utilisés dans
I'industrie automobile pour la production de pieces telles que les moteurs, les transmissions
et les freins. Les centres d'usinage permettent de produire des pieces avec une grande
précision et une grande efficacité, ce qui est essentiel pour la fabrication de pieces
automobiles de haute qualité.

4+ Electronique : Les centres d'usinage sont utilisés dans l'industrie électronique pour la
production de pieces telles que les boitiers de composants et les connecteurs. Les centres
d'usinage permettent de produire des pieces avec une grande précision et une grande
efficacité, ce qui est essentiel pour la fabrication de pieces électroniques de haute qualité.

1.3.6 Les différentes machines d'un centre d'usinage :

Un centre d'usinage comprend généralement une variété de machines qui sont utilisées pour
différents types d'opérations d'usinage. Certaines machines courantes trouvées dans un centre
d'usinage comprennent :

Fraiseuses : Les fraiseuses sont utilisées pour enlever de la matiere d'une piece a l'aide d'un outil
de coupe rotatif. lls peuvent étre utilisés pour les surfaces planes et courbes et peuvent effectuer
une variété d'opérations telles que le surfacage, le percage et le taraudage.

Figure 1.16: Fraiseuse De Tour CNC Pour
Figure .15 : Fraiseuses horizontales. Le Travail Des Métaux.

13
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Machines de tournage : Les machines de tournage sont utilisées pour retirer de la matiere d'une
piéce en la faisant tourner contre un outil de coupe. lls peuvent étre utilisés pour produire des
formes cylindriques ou coniques et peuvent effectuer des opérations telles que le surfacage, le

tournage, le percage et le filetage.

DCN

Directeur

de Commande
Numérique

Pupitre de Commande =

Figure 1.18: Machine de tour hydraulique CNC
Figure 1.17 : Tour a commande numeérique alésage percage piéce
Machines de meulage : Les machines de meulage sont utilisées pour enlever le matériau d'une
piece a l'aide d'une meule ou d'une bande abrasive. Ils peuvent étre utilisés pour produire des
finitions de surface tres fines et peuvent effectuer des opérations telles que le meulage de surface,
le meulage cylindrique et le meulage sans centre.

Figure 1.19 : Machine de meulage a te Figure 1.20 : Meulage et polissage de ciseaux a bois
rotative pour le meulage plat et angul.

14
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Machines EDM : Les machines EDM (Electrical Discharge Machining) sont utilisées pour enlever
de la matiére d'une piéce a I'aide d'une étincelle électrique. Ils peuvent étre utilisés pour produire
des formes et des caractéristiques tres précises et peuvent effectuer des opérations telles que

I'électroérosion a fil et |'électroérosion par enfoncage.

Figure 1.21 : Une machine & décharge électrique  Figure 1.22 : CNC EDM Machine

Machines laser : Les machines laser utilisent un faisceau laser a haute énergie pour couper ou
graver une piece. lls peuvent étre utilisés pour produire des coupes et des formes tres précises et
peuvent effectuer des opérations telles que la découpe au laser et la gravure au laser.

Figure 1.23 : La soudure au laser Figure 1.24 : La Découpe laser

15
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Machines a jet d'eau : Les machines a jet d'eau utilisent un jet d'eau a haute pression et des
particules abrasives pour couper a travers une piece. lls peuvent étre utilisés pour couper une

large gamme de matériaux, y compris le métal, le plastique et le verre.

Figure 1.25 : MACHINE DE DECOUPE JET Figure 1.26 : La référence jet d'eau pour le

D'EAU découpage de téle a Monteux dans le Vaucluse

Dans I'ensemble, un centre d'usinage est généralement équipé d'une gamme de machines
concues pour effectuer différents types d'opérations d'usinage. En disposant de plusieurs
machines au méme endroit, les fabricants peuvent accroitre leur efficacité, réduire les délais et
produire des pieces de haute qualité plus rapidement et a moindre co(t.

1.3.7 Les différents constructeurs d'un centre d’usinage :

Figure 1.27 : Les différents constructeurs

16
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Voici quelques-uns des principaux constructeurs de centres d'usinage (Figure 1.27) :

Haas Automation : Haas est un fabricant américain de machines-outils, qui propose une gamme
de centres d'usinage verticaux, horizontaux et a cinq axes. Les machines Haas sont connues pour
leur co(it abordable, leur convivialité et leur fiabilité.

Mazak : Mazak est un fabricant japonais de machines-outils, qui propose une gamme compléete
de centres d'usinage verticaux, horizontaux et a cing axes. Les machines Mazak sont connues pour
leur haute précision, leur productivité élevée et leur fiabilité.

DMG Mori : DMG Mori est un fabricant allemand de machines-outils, qui propose une gamme
compléte de centres d'usinage verticaux, horizontaux et a cing axes. Les machines DMG Mori sont
connues pour leur haute précision, leur qualité de fabrication et leur technologie de pointe

Fanuc : Fanuc est un fabricant japonais de machines-outils, qui propose une gamme compléte de
centres d'usinage verticaux, horizontaux et a cinq axes. Les machines Fanuc sont connues pour
leur haute précision, leur fiabilité et leur convivialité.

D'autres fabricants de centres d'usinage incluent Makino, Doosan, Haas, Hurco, Mori Seiki et
Chiron. Il est important de noter comment chaque fabricant propose des machines avec des
fonctionnalités et des caractéristiques différentes, et que le choix d'un constructeur dépendra
souvent des besoins spécifiques de I'application.

1.4 La machine de fabrication d'engrenages et de taillage de pignons :

Figure 1.28 : fabrication d'engrenage

La machine de fabrication d'engrenages et de taillage de pignons est un type spécifique de
machine-outil utilisée dans le processus de fabrication d'engrenages. Les engrenages sont des

17
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éléments mécaniques essentiels qui transmettent la puissance et le mouvement entre les
différents composants d'une machine ou d'un mécanisme.

Cette machine est congue pour tailler et former des dents sur les engrenages, ce qui permet
d'obtenir des profils précis et adaptés aux exigences de fonctionnement spécifiques. Le processus
de taillage de pignons consiste a enlever le matériau en exces pour obtenir la forme et les
dimensions souhaitées des dents de I'engrenage (Figure 1.28).

La machine de fabrication d'engrenages et de taillage de pignons est équipée de divers outils, tels
que des fraises, des scies ou des fraiseuses spéciales, qui permettent d'effectuer les opérations de
taillage avec précision. Elle peut également étre dotée de systemes de controle et de mesure pour
vérifier la qualité et les dimensions des engrenages produits.

Ces machines sont utilisées dans différents secteurs industriels, tels que ['automobile,
I'aérospatiale, la construction mécanique, etc., ou des engrenages de haute qualité et de précision
sont nécessaires pour assurer un fonctionnement fluide et fiable des machines et des
équipements.

En résumé, la machine de fabrication d'engrenages et de taillage de pignons est un équipement
spécialisé qui permet de produire des engrenages de haute qualité, adaptés aux besoins
spécifiques des applications industrielles.

En effet, au fil du temps et de I'usure des composants de la machine de fabrication d'engrenages,
la précision peut diminuer lors de la coupe et du formage des engrenages. Cela peut entrainer
des erreurs dimensionnelles et géométriques, ce qui peut avoir un impact sur la qualité et les
performances des engrenages produits.

L'utilisation de servo-drive, également connu sous le nom de servomoteur, est une solution
efficace pour remédier a ce probleme de précision. Les servo-drives sont des dispositifs
électromécaniques qui utilisent des boucles de rétroaction pour contréler avec précision la
position, la vitesse et I'accélération d'un axe ou d'un mécanisme.

En intégrant des servo-drives a la machine de fabrication d'engrenages, il est possible d'obtenir
un contréle précis et dynamique des mouvements des outils de coupe et de formage. Les servo-
drives peuvent ajuster en temps réel la position et la vitesse des axes de la machine, compensant
ainsi les éventuelles erreurs et assurant une précision constante lors du processus de fabrication
des engrenages.

En plus de fournir une meilleure précision, l'utilisation de servo-drives offre également d'autres
avantages, tels que la flexibilité dans la programmation des mouvements, la réduction des
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vibrations et des chocs, ainsi que la possibilité de réaliser des opérations complexes et des profils
d'engrenages spécifiques.

En résumé, I'utilisation de servo-drive dans la machine de fabrication d'engrenages permet
d'éliminer les probléemes de précision liés a I'usure des composants. Cela garantit des engrenages
de haute qualité, précis et fiables, répondant aux exigences spécifiques des applications
industrielles

1.5 Conclusion :

Dans cette section, nous mettons en avant la SARL |.E.C.O, au sein de laquelle nous avons
effectué notre formation pratique spécialisée dans I'industrie du carton. Nous y décrivons en
détail les centres d'usinage ainsi que la machine hautement spécialisée utilisée pour la
fabrication précise d'engrenages et de pignons. Notre objectif est d'améliorer les performances
de cette machine en concevant et en fabriquant un nouvel axe de rotation, afin d'optimiser les
processus de production et d'obtenir des résultats encore plus précis et efficaces.
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I1.1 Introduction:

La construction d'une machine nécessite une combinaison de matériaux et de composants
conformément aux spécifications de conception. Cela peut inclure la fabrication de pieces
mécaniques, de systémes électroniques, de moteurs et de contréleurs. C'est nécessaire pour
garantir la qualité et la précision des pieces produites par la machine d'usinage. Ce chapitre
contient une présentation des logiciels, matériels et IHM utilisés afin de parvenir a la réalisation
de notre projet.

11.2 Matériels utilisés :
Nous avons utilisé un automate, un servo-moteur, un servo-drive et un HMI
11.2.1 Automate GE SERIES 90-30:

GEFanuc ¢
SERIES 9030 .

Figure 1.1 : Automate GE 90-30

Les automates de la série 90-30 sont une famille de contréleurs, de systemes d'E/S et de systémes
spécialisés. Modules congus pour répondre a la demande de solutions industrielles polyvalentes.
Avec une architecture de contrdle globale unique et conception modulaire, la série 90-30 est fiable
dans le monde entier dans des applications telles que I'emballage a grande vitesse, la
manutention de matériaux, le contréle de mouvement complexe, le traitement de l'eau, la
surveillance continue des émissions, |'exploitation miniére, la transformation des aliments, le
contréle des ascenseurs, le moulage par injection et bien d'autres.
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L'une des raisons de la polyvalence de la série 90-30 est la grande variété de et des modules d'E/S
analogiques (plus de 100 modules), ainsi que des modules spécialisés, qui sont disponibles. De
plus, les plates-formes intelligentes de GE offrent une large gamme de services de haut niveau
options de communication, d'une simple connexion série a un haut débit Interface Ethernet et
plusieurs modules de bus (Figure 11.1).

Networks and
= = Distributed 1/0 Systems poges 1109-1.111
- o a0 =0~
CPUs pages 1.85-1587 - e S o
— R ===1 Specialty Modules poges 1.103-1.108
Baseplates page 188 ; —s ~ I — | Analog /O Modules (input) _poges 194135
3 B ~ @ | Anadlog /0 Modules
[ ) — (output) pages 1.101-1.102
Power Supplies pages 189-1.90 - Discrete 1/0 Modules (input) pages 191-193
X Discrete 1/0 Modules
Serial (output) pages 196-1.100
Communications Modules page 1112
Power Measurement Modules  page 1113
Pneumatic Module poge 1114
Accessories pages 1.121-1.122 Motion Modules pages 1116-1117
Configuration Guidelines page 1.123 Expansion Modules page 1118
Portable Program
Download Device (PPDD)  pages 1119-1.120
o.and Bi Series Servo Amplifiers poge 1124
VersaMotion pages 1125-1133
LBublication Reference Chart

Figure 1.2 : Automate GE 90-30 détail
a) - Le fonctionnement :

Les fonctionnalités PCM de la série 90-30 incluent :

Un microprocesseur 8 mHz 80C188.

RAM intégrée, options de 160, 192 ou 640 Ko.

Deux ports série, un RS-232 et un RS-232/RS-485.

Acces fond de panier a la mémoire de I'automate.

Une horloge calendaire en temps réel synchronisée avec I'automate.

Un bouton poussoir Redémarrer/Réinitialiser.

Trois voyants d'état.

Configuration logicielle (pas de commutateurs DIP ni de cavaliers pour la plupart des utilisateurs).
Occupe un emplacement unique dans le rack d'E/S série 90-30.

La mémoire du PCM série 90-30 se compose d'une PROM et d'une RAM locale. La PROM contient
le systeme d'exploitation, le protocole CCM, un interpréteur MegaBasic intégré et les utilitaires.
La RAM locale est divisée en deux zones de données, une pour l'usage interne du PCM et la reste
pour les données et les programmes de |'utilisateur.
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080-30 RACK
(SERIAL)

LOGIC RACK
CONNECTOR

£

BACKPLANE

SERIAL
CONTROLLER

N

DihA

a44362

SERIAL
CONTROLLER

POM OK LED | O

USERZLED | o

USER 1LED | & j4—|

MICROFPROCESSOR

RESET NI | RS-232/485 SEL
PB
SYSTEM PROM LOCAL RAM
256K X 8 192K X B
( VARIES ) { VARIES )

[\7

LOCAL BUS

Figure 11.3 : Schema fonctionnel du matériel PCM série 90-30

b) - Caractéristique :

4+ Module d’alimentation :

SERIES

weuT

GE Fanuc

HIGH CAPACITY
POWER SUPPLY
PROGRAMMABLE CONTROLLER

24 voC

Figure 1.4 : Module d'alimentation

Manufacturer GE Fanuc

Product No. IC693PWR331

Product type High-Capacity Power Supply
For use with CPU module

Input voltage : 12V dc

Output voltage

5V dc;24 V dc Output current3 A @ 5V dc;0.62 @
24V dc (Relay);0.83 @ 24 V dc (Isolated)

Output power:

30 W (Total);30 W @ 5 V;15 W @ 24 V (Relay);20 W
@ 24 V (Isolated)

Shipping weight

3Kg

Tableau I1.1: caractéristique de module d'alimentation
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Manufacturer GE Fanuc

Product No. IC693CPU363

Product type CPU 363 Module
Processor speed 25 MHz

1/0 points 2048

Register memory | 240KBytes

Floating point Yes

math

Processor 80386EX ,32 BIT system

Interrupt support | Supports the periodic subroutine feature

Type of memory | RAM and Flash
storage

Communications | LAN- Supports multidrop. Also supports Ethernet,
FIP, Profibus, GBC, GCM, GCM+ option modules.

Weight 0.45 Kg

Shipping weight 1.5 Kg

Figure 11.5: CPU 363
Tableau I1.2: caractéristique de CPU

+ Module d’entrée :

Manufacturer GE Fanuc

Product No. IC693MDL646

Product type Positive/Negative Logic Input Module
Rated Voltage 24 volts DC

Input Voltage 0 to +30 volts DC

Range

Inputs per Module 16 (one group with a single common)

Isolation 1500 volts between field side and logic side

Input Current 7 mA (typical) at rated voltage

Shipping weight 5Kg

Tableau I1.3: caractéristique de module d’entrée
Figure 11.6: Module d'entrée
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Manufacturer GE Fanuc
+ Module de sortie : Product No. IC693MDL940
Product type Relay Output Module
Rated voltage 24 volts DC, 120/240 volts AC (nominal — see the

following table for exceptions)

Operating voltage

5 to 30 volts DC, 5 to 250 volts AC, 50/60 Hz

Outputs per

16 (four groups of four outputs each)

Module

Isolation 1500 volts between field side and logic side, 500
volts between groups

Max load 2 amps pilot duty maximum per output, 4 amps
maximum per common

Min load 10 mA

Max lurush 5 amps

On Response Time

15 ms maximum

Figure 11.7: Module de sortie

Off Response Time | 15 ms maximum

Int.Power 7 mA (all outputs on) from 5-volt bus on

Consumption backplane, 135 mA (all outputs on) from relay 24V
bus on backplane

Weight 0.40 kg

Shipping Weight 1.5 kg

Tableau I1.4 : caractéristique de module de sortie

#+ Le controleur de mouvement (DSM) :

Axis Enable LEDs

Status LEDs y
cs);r(mus > 5
CONFIG 3
FSSB 4
FSSB

-—Oplical Fiber
connection to Semnvo
Amplifiers

COMM

«— 5-pin RJ-11
conneclor. Provides
RS-232 cannection
for firmware update

24 vdc1io —» — 5 Vdc IO

Grounding Tab on
e Bottom of Module

Figure 11.8 : Le contréleur DSM324i

Le GE Fanuc 1C693DSM324 est un controleur de
mouvement utilisé dans les PACsystems RX3i qui
effectue les opérations telles que les décisions
mathématiques synchrones et logiques a grande
vitesse. Ce module nécessite un micrologiciel CPU
pour la série 90-30 de la version 10 ou ultérieure.

La puissance nécessaire pour ce module est de 5V
CC et le courant tiré du DSM est de 860 mA avec

Le courant de I'encodeur. La fonction Charger

Le paramétre COMM_REQ est
empécher la perte des défauts du module API dans
le contréleur de mouvement IC693DSM324.

utilisée pour

25



Chapitre Il Logiciels et matériels utilisés

Le générateur de trajectoire 1C693DSM324 fonctionne a une vitesse supérieure a la vitesse
programmeée. Ce module ne prend en charge aucun décodeur externe. De plus, le saut de servo
se produit chaque fois que I'amplificateur cesse de fonctionner, ce qui permet au servo de se
réactiver. Ceci peut étre évité en utilisant le cycle v24 qui contrdle directement le servo
amplificateur. L'lC693DSM324 peut autoriser le jogging au-dela des limites EOT spécifiées. Ainsi,
la limite EOT doit étre inférieure a la limite de position correspondante pour arréter le jogging. Le
module remplit la fonction d'arréter le mouvement programmé ainsi que de suivre le mouvement
en annulant le bit %Q et en activant le bit %Q. Lors de la désactivation des axes maitres, la CAM
doit étre abandonnée au cas ou l'opération de la commande CAM doit étre effectuée en mode
absolu. Le module IC693DSM324 (Figure 11.8) peut étre utilisé dans les applications impliquant
des cames mécaniques en raison de la présence d'un suiveur de came électronique. Ce module

contrble également les servos numériques de quatre séries ai et fi.

Brand

Series
Manufacturer

Part Number

Part Number
Product Description
Compatibility

Slot width

Power requirements
No. of motion axes
Power consumption

No. of modules per
system

Encoder supply
current

Compatible CPUs

GE Fanuc

Series 90-30

GE Fanuc (Former); Emerson Automation (Current)

IC693DSM324

IC693DSM324

Motion Controller Module

Series 90-30, PACSystems RX3i

gingle slot

5 Volts DC

Four (4)

860 milliAmps without encoder supply current

up to 20 modules

500 milliAmps

CPU 364, CPU 374, CPU 350, CPU 352, CPU 360,
and CPU 363

PACSystems RX3i main rack

Compatible Power supply

PACSystems RX3i
expansion/remote racks

Backplane Current draw

Total DSM324i modules per
PACSystems RX3i system

Mounting location

Total DSM324i modules per
Series 90-30 PLC system

LED indicators

Operating temperature

Communication ports

Storage temperature

Operating mode

Product Lifecycle

5 DSM324i modules / CPU baseplate per
PWR 040

PWR 321 /322 /328 1330/ 331

2 to 6 DSM324i modules

860 mA at SVDC

32

Main Rack, expansion / remote baseplate

20

STATUS; OK; CONFIG; FS58EB; 1, 2,3 and
4 axis indicators

010 60 degrees Celsius (32 to 140
degrees Fahrenheit)

24 VDC I/O: 36 Pin D-shell port 5WDC 1/O:
36 Pin D-shell port COM Port: RJ45 FSSB
port

-40 to 85 degrees Celsius (-40 to 185
degrees Fahrenheit)

Standard mode; follower mode

Discontinued

Figure 1.9 : caractéristique de DSM324i
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c)- Connexion entre Api GE 90-30 et le pc:

a44605
|

|

il p
CABLE / Série 90-30

SERIE

RS—485
n CONVERTISSEUR
RS-232
0
[ 0
L )
PC
Figure 11.10 : Connexion de PLC GE et Le pc Figure 1I.11 : Le cable de communication

L'IC690ACC901 est une version de port RS232 du cable d'interface IC690USB901 a utiliser avec
les contrdleurs logiques programmables (PLC) des séries 90-30 et 90-70 de General Electric (GE).
Il a une fiche male a 15 broches a une extrémité et un connecteur RS232 a l'autre et est utilisé
pour connecter un appareil avec un port RS232 a I'automate a des fins de programmation et de
communication.

Le cable IC690ACC901 est couramment utilisé dans les applications d'automatisation industrielle
pour permettre la communication entre un ordinateur ou un autre appareil et I'automate.

L'IC690USB901 est un cable d'interface similaire doté d'un connecteur USB a une extrémité au lieu
d'un connecteur RS232 et est utilisé pour connecter un périphérique avec un port USB a
I'automate.

L'IC690ACC901 et I'lC690USBI01 sont utilisés pour la programmation et la communication avec
les API GE séries 90-30 et 90-70.

Longueur du cable : 2,5 m
Prise en charge : WIN7 (32/64bit) /XP/VISTA

Objectif : port USB cable de port de programmation PLC série GE90 américain, port USB/SNP,
avec voyants de communication, la distance de communication maximale atteint 1,5 km.
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d)- Quelques exemples d'applications :

Le GE Fanuc Series 90-30 PLC est utilisé dans diverses applications industrielles pour automatiser

les processus de production et de fabrication. Voici quelques exemples d'applications pour

lesquelles le GE Fanuc Series 90-30 PLC peut étre utilisé :

Automatisation de la production : Le GE Fanuc Series 90-30 PLC peut étre utilisé pour
automatiser les processus de production, tels que I'assemblage de produits, le contréle
qualité, le conditionnement, la manutention, etc.

Controle de machines : Le GE Fanuc Series 90-30 PLC peut étre utilisé pour controler des
machines, telles que des presses, des fraiseuses, des perceuses, des scies, des robots, etc.
Controle de processus : Le GE Fanuc Series 90-30 PLC peut étre utilisé pour controler les
processus de production, tels que le mélange, le dosage, le chauffage, le refroidissement, le
séchage, etc.

Surveillance environnementale : Le GE Fanuc Series 90-30 PLC peut étre utilisé pour
surveiller et réguler les conditions environnementales, telles que la température, I'humidité, la
pression, etc.

Controle de I'éclairage : Le GE Fanuc Series 90-30 PLC peut étre utilisé pour controler
I'éclairage dans les batiments, les entrepots, les usines, etc.

Controle des systémes de sécurité : Le GE Fanuc Series 90-30 PLC peut étre utilisé pour
controler les systemes de sécurité, tels que les systemes de surveillance vidéo, les systemes
d'alarme incendie, les portes automatiques, etc.

e) - Les Avantages et Les Inconvénients :

+ Les Avantages

1.

Modularité : Le GE Fanuc Series 90-30 PLC a un design modulaire qui permet une
personnalisation facile et une extension du systeme en fonction des besoins spécifiques de
I'application.

Fiabilité : Le GE Fanuc Series 90-30 PLC est un systeme d'automatisation éprouvé et fiable qui
est utilisé dans de nombreuses applications industrielles depuis de nombreuses années.

Large capacité mémoire : Le GE Fanuc Series 90-30 PLC dispose d'une grande capacité
mémoire qui permet de stocker et de récupérer de grandes quantités de données et de code
de programme.
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4. Flexibilité : Le GE Fanuc Series 90-30 PLC prend en charge plusieurs langages de
programmation, ce qui permet aux utilisateurs de choisir le langage le plus adapté a leur
application et a leur niveau de compétence en programmation.

5. Diagnostic avancé : Le GE Fanuc Series 90-30 PLC dispose de fonctionnalités de diagnostic
avancées qui permettent d'identifier et de résoudre rapidement les problemes de system.

Les Inconvénients :

1. Cout : Le GE Fanuc Series 90-30 PLC peut étre plus coliteux que certains autres systémes
d'automatisation de niveau inférieur.

2. Programmation complexe : La programmation du GE Fanuc Series 90-30 PLC peut étre
complexe pour les utilisateurs qui ne sont pas familiers avec les langages de programmation
utilisés.

3. Maintenance : La maintenance du GE Fanuc Series 90-30 PLC peut étre colteuse et nécessite
des compétences spécialisées.

4. Obsolescence : Le GE Fanuc Series 90-30 PLC est un systeme d'automatisation plus ancien qui
peut étre progressivement remplacé par des systémes plus modernes.

5. Limitations de communication : Le GE Fanuc Series 90-30 PLC peut avoir des limitations de
communication avec les équipements plus modernes qui utilisent des protocoles de
communication plus évolués.

11.2.2 IHM (quick panel view):

L R4 VR S Y ALTES  o TH R  BY  A A AA

QuickPanel

GE Fanuc

QuickPanel View

Figure 11.12: GE FANUC HMI
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L'IC754VSBO6MTD est un appareil industriel fabriqué par GE Fanuc Automation. Il s'agit
spécifiguement d'une interface homme-machine (IHM) utilisée pour fournir une visualisation de
la machine et du processus. Il permet aux utilisateurs de machines et aux opérateurs de processus
de visualiser et de controler le processus a partir d'un emplacement central et pratique.
L'IC754VSBO6MTD est fourni avec un systeme d'exploitation Windows CE.NET (OS). Ce systéme
d'exploitation fournit un environnement de configuration familier car ce systeme d'exploitation
est un sous-ensemble du systeme d'exploitation Microsoft Windows standard. Il active les
commandes et actions de contrOle standard telles que la gestion des fichiers, l'invite de
commande et d'autres fonctionnalités du systeme d'exploitation Windows (Figure 11.12).

- T~ Povrer supply socket.
I 1
/
\

Hinged access cover Iur/\ T Ethernet port.

battery

RS232/485 port
(COMT}).

Not to scale

Figure 11.13: IHM GE QUICK PANEL VIEW

Touch
Screen

Touch N
Screen Backlight
Controller Maonitor

I

16 MB DRAM

Backlit
LCD Display

16 MEB Flash —

i

100Mhz Bus

XScale

512 KB EPROM
Boot
PXA255
RS232 COM1
Batt. RS485 25 pin
Monitor

4 pos.
DIP Switch

Ethernet Ethemet
Controller Port RJ45

C Bus

12

Real-time
Clock

Status
LEDS (2)

Data/Address Bus

Figure 11.14: Diagram de Block
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a) - Caractéristique :

Manufacturer

Brand

Manufacturer:

Part Number/Catalog Mo.

Manufacturer
Product Family:
Product Line
Product Family
Product Type:
Product Type
Display Size
Part Number:
Processor
Display Color
Processor:
Input Type
Display Resolution
Display Type
Clock Speed

Clock Speed

Communication

Bezel

GE Fanuc

QuickPanel

GE Fanuc

IC754VSBOGMTD

Emerson Automation / GE Fanuc (formerly)

QuickPanel View

GE QuickPanel

QuickPanel View, Basic

Operator Terminals

Human Machine Interface (HMI)

"

IC754V3BOEMTD

Intel XScale PXA255, 200 Mhz

Monochrome

XScale PXA255

Touchscreen

320 x 240 pixels

Passive FSTM

200 MHz

200 MHz

RS232 and RS485

Round Bezel

Logiciels et matériels utilisés

Bezel Material
Input Power
Operator Input
Membrane Material
Memory

Display type:

Integral Memory

Interface

Communication
Cable

Resolution:

Operating System
(0s)

Shipping Weight
Input Type:

Power Supply
Shipping Dimension
Terminal memory:
Product Lifecycle
Status*

Product Lifecycle
Status*

Communication

ports:

Supply Voltage

Input Power

Valox 3706

12 -30VDC

Resistive, 12 bit

Lexan HP&O

32 MB

Monochrome

FLASH: 16 MB DRAM: 16 MB ROM: 512 KB (Boot

loader)

One (1) Ethernet interface; One (1) Serial

EIAZ32C/EIA485, DP25S

HMI-CAB-CS2

320 x 240 pixels

Windows CE Operating System

5 Ibs.

Touch

12 to 30 VDC

14 x 12 x 10 in.

16 MB Flash; 16 MB DRANM; 512 KB ROM

Discontinued/Obsolete

Discontinued/Obsolete

Ethernet; RS232 / RS485

24VDC

12 Watts

Figure 11.15 : Caractéristique de GE QUICK PANEL VIEW
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b) - Les Protocoles de communication entre IHM et le PLC :

Communicalion
= £ | Wodule
k-4 -3 .
d -
Eiiillha¥ I
1 7
GPU311/331 o
HE Cabla " FE-2320 T
- Cable Diagram 1
Port 2 Port1

Figure 11.16: Communication entre IHM et API GE

Voici plus d'informations sur les protocoles de communication qui peuvent étre utilisés pour
connecter le QuickPanel View IC754VSBO6MTD-LH Modéle : ES0600 a un automate GE 90-30 :

1. SNP (Series 90 Protocol) : SNP est un protocole propriétaire utilisé par GE Fanuc pour la
communication entre GE 90-30 et d'autres controleurs GE Fanuc. Le protocole SNP est pris en
charge par QuickPanel View et peut étre utilisé pour une communication fiable entre I'API et
I'IHM.

2. Modbus RTU sur RS-485 : Modbus RTU est un protocole largement utilisé pour la
communication entre appareils via une interface série. L'automate GE 90-30 et le modele
QuickPanel View IC754VSBO6MTD-LH : ES0600 prennent tous deux en charge Modbus RTU et
peuvent étre configurés pour communiquer a l'aide de ce protocole.

3. Modbus TCP/IP sur Ethernet : Modbus TCP/IP est un protocole open source qui permet la
communication entre des appareils sur un réseau TCP/IP. L'automate GE 90-30 et le
QuickPanel View IC754VSBO6MTD-LH modele : ES0600 prennent tous deux en charge Modbus
TCP/IP et peuvent étre configurés pour communiquer a I'aide de ce protocole.

4. Profibus DP : Profibus DP est un protocole utilisé dans I'automatisation industrielle pour
connecter des appareils ensemble dans un réseau. L'automate GE 90-30 peut étre configuré
pour agir en tant que maitre ou esclave Profibus DP, ce qui lui permet de communiquer avec
d'autres appareils Profibus DP, y compris le QuickPanel View IC754VSBO6MTD-LH Modele :
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c)-

ES0600.

DeviceNet : DeviceNet est un protocole utilisé dans I'automatisation industrielle pour
connecter des appareils ensemble dans un réseau. L'API GE 90-30 peut étre configuré pour
agir en tant que maitre ou esclave DeviceNet, ce qui lui permet de communiquer avec d'autres
appareils DeviceNet, y compris le QuickPanel View IC754VSBO6MTD-LH Modele : ES0600.

EtherNet/IP : EtherNet/IP est un protocole utilisé dans I'automatisation industrielle pour
connecter des appareils ensemble dans un réseau. L'automate GE 90-30 peut étre configuré
pour agir comme un adaptateur EtherNet/IP, ce qui lui permet de communiquer avec d'autres
appareils EtherNet/IP, y compris le QuickPanel View IC754VSBO6MTD-LH Modéle : ES0600.

Les domaines d’application de IHM :

Controle et surveillance des machines : la vue QuickPanel peut étre utilisée pour controler
et surveiller différents types de machines, y compris les équipements de fabrication, les
machines d'emballage et les systemes de contrdle de processus.

Automatisation du batiment : la vue QuickPanel peut étre utilisée dans les systemes
d'automatisation du batiment pour contréler et surveiller I'éclairage, les systemes CVC et
d'autres systémes du batiment.

Industrie agro-alimentaire : QuickPanel View est adapté a une utilisation dans I'industrie
agro-alimentaire, ou il peut étre utilisé pour contrdler et surveiller les équipements de
traitement, les machines d'emballage et d'autres équipements.

Industrie pétroliere et gaziére : QuickPanel View peut étre utilisé dans 'industrie pétroliere
et gaziere pour le contréle et la surveillance des équipements de forage, des systemes de
pipelines et d'autres équipements.

Traitement de I'eau et des eaux usées : QuickPanel View convient aux usines de traitement
de I'eau et des eaux usées, ou il peut étre utilisé pour contrdler et surveiller les pompes, les
vannes et d'autres équipements.
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6. Gestion de I'énergie : QuickPanel View peut étre utilisé dans les systémes de gestion de
I'énergie pour surveiller et contrdler les systémes de production et de distribution d'énergie.

7. Industrie pharmaceutique : QuickPanel View convient a une utilisation dans I'industrie
pharmaceutique, ou il peut étre utilisé pour contrler et surveiller les équipements de
production, les machines de remplissage et d'autres équipements.

d)- Les Avantages et Les Inconvénients :
+ Les Avantages
1. Interface conviviale : QuickPanel View possede une interface conviviale et facile a utiliser, ce

qui la rend idéale pour les opérateurs qui n'ont peut-étre pas de connaissances techniques
approfondies.

2. Personnalisable : la vue QuickPanel peut étre personnalisée pour répondre aux besoins
spécifiques de l'application, y compris des écrans, des boutons et des alarmes personnalisés.

3. Fiable : Le QuickPanel View est congu pour étre robuste et fiable, avec une construction
durable qui peut résister aux environnements industriels difficiles.

4. Prise en charge multi protocole : QuickPanel View prend en charge plusieurs protocoles de
communication, ce qui le rend compatible avec une large gamme d'appareils industriels.

5. Surveillance des données en temps réel : QuickPanel View peut fournir une surveillance en
temps réel des processus industriels, permettant aux opérateurs d'identifier et de résoudre
rapidement les problemes.

+ Les Inconvénients :

1. Colit : QuickPanel View peut étre plus cher que d'autres appareils IHM, en particulier pour les
applications a petite échelle.

2. Fonctionnalité limitée : La vue QuickPanel peut ne pas avoir le méme niveau de
fonctionnalité que d'autres IHM, selon les exigences spécifiques de I'application.
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3. Expertise technique : bien que QuickPanel View soit concu pour étre convivial, certaines
connaissances techniques peuvent étre nécessaires pour installer et configurer I'appareil.

4. Problémes de compatibilité : la vue QuickPanel peut ne pas étre entierement compatible
avec tous les appareils industriels, en particulier les systemes plus anciens ou propriétaires.

5. Maintenance et assistance : comme pour tout appareil électronique, QuickPanel View peut
nécessiter une maintenance et une assistance au fil du temps, ce qui peut augmenter le colt
global de possession.

11.2.3 FANUC SERVO MOTEUR :

Le servo-moteur FANUC est un moteur électrique hautement performant utiliser pour le controle
précis du mouvement dans les applications industrielles.

a) - Introduction :

Figure 11.17: Fanuc Ac Servo Moteur

Les servomoteurs AC Fanuc sont une gamme de servomoteurs hautes performances congus pour
étre utilisés dans les applications d'automatisation industrielle. Ces moteurs sont congus pour
fonctionner avec les systemes CNC Fanuc et fournissent un contréle de mouvement précis et a
grande vitesse pour une large gamme d'applications. Les servomoteurs AC Fanuc sont connus
pour leur densité de couple élevée, qui permet des taux d'accélération et de décélération élevés.
Les moteurs sont également concus avec un rotor a faible inertie, ce qui permet des temps de
réponse rapides et réduit le temps de stabilisation. lls sont disponibles dans une gamme de tailles
et d'options pour répondre aux besoins d'une variété d'applications.
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L'une des principales caractéristiques des servomoteurs AC Fanuc est leur compatibilité avec les
systemes CNC Fanuc. Les moteurs sont congus pour fonctionner de maniere transparente avec les
systemes CNC Fanuc, ce qui permet une intégration et une configuration faciles.

Les servomoteurs AC Fanuc sont également équipés d'encodeurs haute résolution, qui fournissent
un retour de position précis et permettent un contrdle précis du mouvement. lls sont congus pour
fonctionner a des vitesses élevées et peuvent supporter une large gamme de charges. Dans
I'ensemble, les servomoteurs AC Fanuc (Figure 11.17) sont une solution fiable et performante pour
les applications d'automatisation industrielle qui nécessitent un contréle de mouvement précis.
lls sont largement utilisés dans une variété d'industries, y compris I'automobile, I'aérospatiale et
la fabrication.

b) - Les types :

Il existe plusieurs types de servomoteurs AC Fanuc, chacun concu pour des applications
spécifiques. Voici quelques-uns des types les plus courants :

Série Alpha : Ce sont des servomoteurs hautes performances qui offrent une grande précision et
des performances a grande vitesse. lls sont disponibles dans une gamme de tailles et d'options
pour répondre aux besoins d'une variété d'applications.

Série Beta : Ce sont des servomoteurs compacts et légers congus pour les applications ou I'espace
est limité. lls offrent une grande précision et des performances a grande vitesse, et sont
disponibles dans une gamme de tailles.

Série Bis : Ce sont des servomoteurs hautes performances concus pour étre utilisés dans des
applications d'automatisation industrielle. lls offrent une densité de couple élevée et des temps
de réponse rapides, et sont disponibles dans une gamme de tailles et d'options.

Servomoteurs CC : Ce sont des servomoteurs CC hautes performances qui fournissent un
contréle de mouvement précis pour une variété d'applications. lls offrent un couple élevé et des
performances a grande vitesse, et sont disponibles dans une gamme de tailles.

Servomoteurs linéaires : il s'agit de moteurs linéaires hautes performances qui fournissent un
contr6le de mouvement précis pour les applications nécessitant un mouvement linéaire. lls offrent
une accélération élevée et des temps de réponse rapides, et sont disponibles dans une gamme
de tailles.

Dans l'ensemble, les servomoteurs AC Fanuc sont disponibles dans une variété de types pour
répondre aux besoins d'une large gamme d'applications d'automatisation industrielle.
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c)- Fanuc AC Servo Moteur BIS 2/4000 :

Figure 11.18: Fanuc bis servo Moteur

L'A06B-0061-B203 est un numéro de modele d'un servomoteur Fanuc AC, faisant spécifiquement
partie de la série BIS. Ces moteurs sont congus pour étre utilisés avec des machines CNC, la
robotique et d'autres systemes d'automatisation. Voici une breve description du moteur :
Servomoteur AC Fanuc BIS 2/4000 (Figure 11.18)

* Numéros de modele : AO6B-0061-B203

« Série : BIS (série B, interface série incrémentielle)

* Puissance nominale : 2 kW (approximatif, basé sur le "2" dans BIS 2/4000)
« Vitesse maximale : 4 000 tr/min (basé sur le « 4 000 » dans BIS 2/4000)

* Type : Servomoteur AC

* Retour : codeur incrémental pour le retour de position et de vitesse

« Refroidissement : refroidissement par convection naturelle (pas de refroidissement par air forcé
ou par liquide)

» Montage : montage sur bride avec arbre standard et rainure de clavette
« Application : machines CNC, robotique et autres systemes d'automatisation industrielle

Veuillez noter que ces informations sont basées sur les conventions de dénomination standard
de Fanuc et les spécifications typiques de leurs servomoteurs. Pour les détails spécifiques et les
spécifications exactes, consultez la fiche technique du moteur ou contactez directement Fanuc.
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d)- Caractéristiques :

Logiciels et matériels utilisés

Speed-Torgue Characteristics Over Load Duty
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Figure 11.19 caractéristiques de Fanuc bis Servo Moteur
Data sheet
Parameter Symbol Value Unit
stall Torque (%) Ts 2 Nm
20 kgfem
stall Gurrent (%) 5 3.3 A (Tms)
Rated Output (%) Pr 0.5 kW
067 HP
Rating Speed Nr 4000 min™
Maximum Speed Nmax 4000 min™
Maximum Torque (%) Tmax 7| Nm
71 kgfcm
Rotor Inertia Jm 0.000291 }@mz
0.00297 kagfcms?
Rotor Inertia (with Brake) Jm 0.000311 kgm?
0.00317 kgfcms®
Torque constant (*) Kt 0.62) Nm/A (rms)
5.3 kgfem/A (rms)
Back EMF constant (1phase) () |Ke 21 \/(rms y1000 min™
Ky 0.21 V (rms)sec/rad
Armature Resistance (1 phase) (*] Ra 16 Q
Mechanical time constant tm 0.004] 5
Thermal time constant tt 15 min
Static friction Tr 0.1 Nm
1 kgfcm
Weight W 23 kg
Weight (with Brake) W 3.5 kg
Max. Current of Servo Amp. Imax 20 A (peak)

Figure 11.20 : Data sheet de Servo Moteur
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e) - Connexions liées a un servomoteur :

FAMUC
Servo Amplifier

FAMUC
Servo Motor

Signal line
{Pulsecoder)

Power line (Motar)

Figure 11.21: Les Connexions de servomoteur

Pour la série FANUC AC Servo Moteur Bi, connectez la ligne d'alimentation du moteur et la ligne
de signal d'un Pulse coder a un FANUC Servo Amplifier. Lorsque le moteur est équipé d'un frein
intégré ou d'un ventilateur de refroidissement en option, raccordez le frein intégré a I'alimentation
électrique spécifiée.

f) - Les avantages et Les inconvénients :

+ Les avantages :

1. Haute performance : le moteur est congu pour offrir des performances élevées avec une haute
précision et une grande fiabilité.

2. Haute densité de couple : le moteur offre une densité de couple élevée, ce qui le rend idéal
pour les applications qui nécessitent une grande puissance et une grande précision de
mouvement.

3. Conception compacte : le moteur est compact et léger, ce qui le rend facile a intégrer dans
des systemes de petite taille ou dans des espaces restreints.

4. Interface série intégrée : le moteur dispose d'une interface série intégrée, ce qui facilite
I'intégration avec d'autres composants du systéme.

+ Les inconvénients :

1. Codt élevé : le moteur est plus cher que certains autres moteurs AC servo sur le marché, ce
qui peut le rendre prohibitif pour certains utilisateurs.
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2. Maintenance : le moteur nécessite une maintenance réguliere pour maintenir ses
performances élevées, ce qui peut étre colteux et prend du temps.

3. Complexité : la mise en place et la configuration du moteur peuvent étre complexes pour les
utilisateurs qui ne sont pas familiers avec la technologie des moteurs a courant alternatif.

4. Compatibilité : le moteur peut ne pas étre compatible avec certains systemes ou logiciels, ce
qui peut limiter ses capacités d'intégration.

11.2.4 FANUC AC SERVO DRIVE:
Le servo-drive FANUC est un dispositif électronique qui alimente et controle le fonctionnement
précis des servo-moteurs dans les applications industrielles.

a)- Introduction:

Figure 11.22: Fanuc Servo Drive

Un servo variateur Fanuc AC est un dispositif électronique qui controle la vitesse et la position
d'un servo moteur Fanuc AC. C'est un composant crucial dans les systemes d'automatisation
industrielle qui nécessitent un contréle précis du mouvement.Le servo variateur Fanuc AC recoit
des signaux d'un contrdleur, qui lui indique a quelle vitesse et dans quel sens faire tourner le servo
moteur. Le variateur convertit ensuite les signaux en puissance qui est envoyée au moteur pour
générer le mouvement requis.Les servovariateurs AC Fanuc offrent généralement une gamme de
fonctionnalités avancées, telles qu'un controle a grande vitesse et haute précision, des
mécanismes de rétroaction avancés et des fonctions de sécurité intégrées. lls incluent également
souvent des interfaces pour la communication avec d'autres composants du systéme, tels que les
protocoles de bus de terrain, Ethernet et la communication série.Les servovariateurs Fanuc AC
sont utilisés dans une variété d'applications d'automatisation industrielle, y compris les machines
CNC, la robotique, les machines d'emballage, les machines d'impression et les équipements de
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fabrication de semi-conducteurs. lls sont connus pour leur fiabilité, leurs hautes performances et

leur facilité d'intégration avec d'autres composants du systeme.

Dans I'ensemble, le servo variateur Fanuc AC est un composant essentiel des systemes de contrdle

de mouvement qui nécessitent une précision et une fiabilité élevées, et il joue un role essentiel

pour assurer le fonctionnement fluide et précis des servo moteurs Fanuc AC.

b)- Les types :

Fanuc propose une gamme de servo-variateurs AC pour répondre a différents types d'applications

et d'exigences. Certains des types les plus courants de servovariateurs AC Fanuc incluent :

1.

Série Alpha i : La série Alpha i de servovariateurs CA est concue pour les applications de
controle de mouvement a grande vitesse et haute précision. lls offrent des mécanismes de
rétroaction avancés, des fonctions de sécurité intégrées et une gamme d'interfaces de
communication.

Série Beta i : La série Beta i de servovariateurs AC est congue pour une large gamme
d'applications de contréle de mouvement, offrant un équilibre entre vitesse, précision et
fiabilité. lls sont connus pour leur intégration facile avec d'autres composants du systéme et
offrent une gamme d'interfaces de communication.

Série FSSB : La série FSSB de servomoteurs AC est congue pour étre utilisée avec les systemes
CNC haut de gamme de Fanuc. lIs offrent un contrdle a grande vitesse et de haute précision,
avec une interface de communication dédiée qui permet une communication rapide et fiable
avec le systeme CNC.

Série BETA SVU : La série BETA SVU de servovariateurs AC est congue pour étre utilisée dans
des applications d'automatisation industrielle a grande échelle. IIs offrent une puissance et un
couple élevés, avec des mécanismes de rétroaction avancés et des fonctions de sécurité
intégrées.

Série SVM : La série SVM de servovariateurs AC est congue pour étre utilisée dans une large
gamme d'applications d'automatisation industrielle, offrant un controle a grande vitesse et de
haute précision. lls sont connus pour leur facilité d'intégration et offrent une gamme
d'interfaces de communication.
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Dans I'ensemble, Fanuc propose une gamme de servovariateurs AC pour répondre a différents

types d'applications et d'exigences, du contréle de mouvement a grande vitesse et haute précision

a I'automatisation industrielle a grande échelle.

c)- Fanuc Beta servo drive :

L'A06B-6130-H002 (Figure 11.23) est un servoamplificateur
Fanuc (servo variateur) qui fait partie de la série de
servoamplificateurs Fanuc Beta iSV. Le "BISV20" dans le nom
fait référence aux caractéristiques et spécifications de

I'amplificateur.

Ce servoamplificateur est congu pour contrdler la vitesse et
la position d'un servomoteur Fanuc, et il est utilisé dans
diverses applications d'automatisation industrielle. C'est un
amplificateur compact et fiable qui offre un controle a
grande vitesse et de haute précision.

d)- Caractéristiques :

:
CPRNBRRD e} ¥2 uLsosc
o
TV _ 4
Fan 2 T

<

CXA198

CXA19A

- bt )
T it A e s =l

Figure 11.23: Fanuc bis servo drive

Certaines des principales caractéristiques du servoamplificateur AO6B-6130-H002 incluent :

Part Number

A06B-6130-H002

Manufacturer FANUC

Type Servo Amplifiers
Interface Fiber optic
Input 240 VDC
Output 6.8A

Reted input 50 HZ / 60 HZ
3-Phase 200 V- 240V
1-Phase 220 V- 240V
Used with AC servo motors 1 KW to 22 KW
Maximum output frequency 400 HZ

Control methods

Position,Speed,torque control

Weight

2.5 Kg max

Tableau I1.5 : caractéristique de FANUC SERVO DRIVE
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e) - Les connexions de servo drive :

No. Name Remarks
1 DC link charge LED
2 g;;:; Main power input connector b
3 CZ7-3 Discharge register connector ] (8)9)
CzZ7-4 |
4 CZ7-5 Motor power connector ;
CZ7-6 Cé€ -
. = || [(10)
5 CX29 Connectgr for main power MCC A o)
control signal pansn B crn
6 CX30 ESP signal connection connector 1 _l@_,
7 CXA20 Regenerative resistor connector (for N
alarms) ©
8 CXA18B  [24VDC power input O
9 CXA19A  |24VDC power input i
10 COP10B |Servo FSSB I/F
11 COP10A |Servo FSSB I/F (13)
12 ALM Servo alarm status display LED .
13 JX5 Connector for testing(*1) ' " (16)(1 3)
14 LINK FSSB communication status display 2 (17)
LED
15 JF1 Pulsecoder
16 POWER |Control power status display LED
17 CX5X Absolute Pulsecoder battery s
18 @ Tapped hole for grounding the flange (18)

Figure 11.24: EMPLACEMENT DU CONNECTEUR de servo drive
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[ T Dol e JeT WO T TIeT 5

e O)

[ DISCHARGE TIME 3> 2 min |7
FONGE

eeaatar [

ragpuilanad pevavar FANUC o ]
supply 24¥DC J {CKATSE 10
{5aa Mam ¥ 1 a
a J| ESiog and 28v00
M 10 nem amplifier
el Tt eabla
_I paered Feoied
DSR4 By Catd
eection cosranaliar [Sem Noaa 3
KCB00AT K
fibad opie eodeemiand
J_‘ B0 Pl it ol ifiiar
T gaatic AC B
o LI e extical eabla

anplifier Peniod
banary cisa

ICEOOEE KO
{5aa Moo 3]

achand amarginsy ||
Slop saibch _]

Connector Lecation
M Hame Rerarks
lional 24
DClink chorge LBy :uﬂ:plr o+ mucum;:n ‘
C:':_i"-l Man E-MEI.I'. CONNeCor {Gaa Mot 2
CEF-2 Dizcharge resisior connector
Ll C2T-3 Moo pawer comecto
[ ] Connecior for main power
MEC controd gnal
B 30 E-Siop signol cornector
? Cxax0 Regenemotive resistor
ouertermoembane swilch connector
[} Cxalse 24 WOC power inpul
El CHa1%4 24 WOC pawer inpul
i1 OoF103 Fiber aptic servo command input . . . .
1 CFL Feeranic smoommandouipnt. Figure 11.25: toutes les connexions possibles de servo drive
12 AL Servo olarm stotus LED
13 ] Reserved
14 LIN% Fi:EEIil: fnk slojus LED
15 ¥l Serid Encoder Fepdbark
1B FIWMER Contral power status disploy LED
17 x5 abschrte encoder battery
18 L Topgped hoke Tor

grounding the ompbfier
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DSM324 R RS falRA I/OIZEEE

JeEF A AREE O

- WP

- RGN HtE

o A A A AR 100K
o Bk REER T ER

DSM324i

LJ

oo {' <~ Serial Port for
Firmware Updates

5V I/O Cable

24V 1/O Cable

5V I/O Terminal Board
(1 per module)
DIN Rail or Panel Mount

24V 1/0 Terminal Board
(1 per module)
DIN Rail or Panel Mount

ﬁl Series Ampllfiers

-Configurable I/O
12 Inputs 24 VDC (isolated)
Any Axis Home Switch
Any Axis Over Travel (+/-)
General Purpose Input
Any Axis Strobe 1 or 2 (Low Speed)
9 e S D3 e,
Any Axis Aux Encoder (A/B/Z)
General Purpose HS Input
. Analog In 1or2 (10 V; 15
bit+sign)
+ 4 SS Relay 24V Outputs
+4 CMOS 5V Outputs
. Config. as 2 diff or 4 single-
ended
« 2 Analog Out (+ 10 V; 12 bit+sign)
* 5V Power Output (0.5 A)

imagination at work @

Figure 11.26: La connexion entre DSM324i et servo drive

Connexion entre le Servo Drive, Servo Moteur, API, IHM :

Operator interface

Series 90-30 PLC
o

PACSystems
RX3i

Proficy Machine Edition
Logic Developer — PLC

25 vDC VO

o

Terminal 8ocards

| ®

Ahahbade

*See servo amplifisr section for motor cable information.

fi/pHVE Series

pis/pHVIs Sernies  [is/iHVis Serig

SV High
Spees VO

Bi/BHVE Series

Amplifisr Amplifier

Servo Motar rvo Motor

Figure 11.27: La connexion entre DSM324i et servo drive, servo moteur, IHM

[as L
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f) - Les domaines d’application :

Le servo amplificateur FANUC BIS v20 AO06B-6130-H002 est couramment utilisé dans de
nombreuses applications d'automatisation industrielle qui nécessitent un controle de mouvement
précis. Certaines applications majeures incluent :

« Machines CNC (fraisage, tournage, rectification, etc.). Ces servo amplificateurs sont utilisés
pour piloter des servomoteurs qui controlent le mouvement des axes et des broches de la
machine.

* Robotique. Cet amplificateur est utilisé dans de nombreux modeles de robots FANUC pour
piloter des servomoteurs pour les articulations et les axes du robot.

« Systemes d'assemblage de précision. Utilisé pour contréler les servomoteurs pour les
mécanismes de prise et de placement, le suivi des convoyeurs, les systémes d'alimentation de
piéces, etc.

« Machines d'emballage. Utilisé pour entrainer des servomoteurs pour contrdler I'alimentation
des matériaux d'emballage, le scellage/coupe, la manipulation des produits, etc.

» Machines de moulage par injection. Utilisé pour piloter des servomoteurs pour controler les
axes de la machine, le mouvement de la pince, le mouvement de I'éjecteur, etc.

« Machines d'impression. Utilisé pour entrainer des servomoteurs pour controler le mouvement
de la téte d'impression, I'alimentation du papier, la rotation des rouleaux, etc.

« Enrouleurs et dérouleurs. Utilisé pour entrainer des servomoteurs pour contréler la rotation et
la tension des rouleaux.

« Et de nombreuses autres applications telles que I'assemblage électronique, la manutention, les
machines-outils, le travail du bois, la taille de pierre, etc.

g) - Les Avantages et Les Inconvénients :
Les Avantages :
« Haute précision - Les amplificateurs servo FANUC offrent une précision de position extrémement

élevée, jusqu'a 0,001 degré pour répondre aux exigences d'applications industrielles avancées.

« Contrdle en vitesse, position et couple - La capacité de contrOle en vitesse, position et couple
permet un contrdle flexible et performant des moteurs servo.
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« Fonctionnalités intégrées - lls offrent de nombreuses fonctions intégrées comme le diagnostic
des défauts, la protection du moteur, la commutation de guidage, etc.

« Simplicité d'utilisation - L'interface et la configuration sont concues pour étre simples et faciles
a utiliser.

« Durabilité - Ils sont concus pour fonctionner de maniére fiable dans des environnements
industriels exigeants.

Les Inconvénients :

« Colt - Les amplificateurs servo FANUC sont généralement relativement chers par rapport aux
options tierces.

« Format spécifique - Le format et les spécifications des amplificateurs FANUC sont spécifiques a
FANUC, ce qui limite I'interchangeabilité avec d'autres fabricants.

« Compatibilité limitée - lls sont principalement compatibles avec les moteurs et controleurs
FANUC.

« Complexité - La configuration et la mise en service peuvent étre complexes pour les utilisateurs
moins expérimentés.

« Disponibilité - La disponibilité peut parfois étre limitée en dehors des principales marches de
FANUC.
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11.3 Logiciels utilisés :

Le logiciel de programmation d'automate est un outil utilisé pour développer des programmes et
des instructions permettant de contréler et d'automatiser des systémes industriels.

11.3.1 Logiciel de programmation d’automate GE séries 90-30 :

Le logiciel de programmation de I'automate GE series 90-30 est un outil permettant de créer des
programmes pour contrdler et automatiser les opérations du systéeme d'automatisation GE series

90-30.

R/
0’0

a) - Introduction :

Les automates 90-30 peuvent étre programmés avec |'un des trois progiciels suivants :

Logicmaster 90-30 - Il s'agit du logiciel original de la série 90-30. Il est basé sur DOS et peut
fonctionner dans les environnements Windows 95, 98 et 2000. Il n‘est pas pris en charge par GE
Fanuc dans les environnements Windows XP et Vista. Il s'agit d'un produit mature, ce qui signifie
qu'aucune autre amélioration n'est prévue.

VersaPro Standard Edition - Il s'agit d'un package basé sur Windows et peut fonctionner dans
les environnements Windows 95, 98, 2000 et XP. Il n'est pas pris en charge par GE Fanuc dans
I'environnement Windows Vista. En plus de la série 90-30, VersaPro Standard peut également
programmer des micros de la série 90 et certains automates VersaMax Micro et modulaires. C'est
aussi un produit mature.

Proficy Machine Edition Logic Développer PLC Standard Edition - Il s'agit d'un package basé
sur Windows et peut fonctionner dans les environnements Windows 2000, XP et Vista. Il s'agit
du progiciel actuel pour les automates de la série 90-30. Il prend en charge tous les mémes
automates que VersaPro Standard, ainsi qu'un certain nombre d'automates plus récents de la
série 90-30 et VersaMax que VersaPro Standard ne prend pas en charge. Des améliorations a ce
logiciel sont en cours. C'est le seul logiciel qui prendra en charge les nouveaux processeurs et
modules des séries 90-30 et VersaMax au fur et a mesure de leur sortie.

Dans notre projet, nous avons utilisé le logiciel Proficy Machine Edition car il était disponible et
largement utilisé a notre époque pour la programmation d'automates.
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b) - Définition de Proficy Machine Edition :

Proficy Machine Edition (figure 11.28) est un logiciel de programmation PLC développé par GE
Intelligent Platforms, utilisé pour programmer les PLC de la série GE 90-30 et d'autres modeles
de PLC. Ce logiciel est utilisé dans une variété d'industries pour la programmation de machines

et de processus industrielsl

Proficy” Machine Edition 8.0

( \J @2013 GE Intelligent Flatforms, Inc. All rights reserved
'\\ / *Trodemark of GE Intelligent Platforms, Inc the
— brands or names are property of their respective halders,

Loading Environment

Figure 11.28 : Proficy machine edition

c)- Certaines des fonctionnalités clés de Proficy Machine Edition incluent :

Local q( ( ( Logic ( ( Logic Motion
View D 1 D 1
Manager eveloper eveloper
g PLC Developer
u

Machme Edition Environment
(Development Tools)

Build & Download Build & Download Build & Download Build & Download Build & Download
Runtlme Flles Runhme Files Runtlme F||es Runtime Files Runume Flles

ControlStation ICE QuickPanel ViewsStation CE GE Fanuc PLCs Motion Controllers

Remote I/O

I/O Modules

Motors/Drives

Internet/Intranet

Web Access

Figure 11.29 : Environnement de Proficy machine edition
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Environnement de développement intégré (IDE) : Proficy Machine Edition fournit un IDE
complet pour le développement de programmes PLC, y compris des outils pour créer des
blocs de fonction, configurer des entrées et des sorties et gérer le flux de programme.

Prise en charge de plusieurs modéles d'API : Proficy Machine Edition prend en charge une large
gamme de modeles d'API GE, y compris la série GE 90-30, VersaMax, RX3i et RX7i.

Protocoles de communication : Proficy Machine Edition prend en charge une variété de
protocoles de communication, notamment Ethernet/IP, Modbus et DeviceNet.

Outils de débogage et de simulation : Proficy Machine Edition fournit des outils de débogage
et de simulation avancés pour tester et dépanner les programmes API.

Intégration IHM : Proficy Machine Edition comprend des outils permettant d'intégrer des
composants d'interface homme-machine (IHM) avec des programmes API, y compris la prise en
charge de graphiques personnalisés et de conceptions d'écran.

d)- Configuration Systéme :

Voici les spécifications minimales requises pour installer et exécuter le logiciel Proficy Machine
Edition :

e Systéme d'exploitation : Windows 7 Professional ou Windows 10 Professionnel (versions 32

ou 64 bits)

e Processeur : Intel Core i3 ou équivalent (2 GHz ou plus)

e Mémoire vive (RAM) : 4 Go ou plus

e Espace disque libre : 10 Go ou plus

e Carte graphique : Carte graphique compatible DirectX 9.0c ou supérieur

e Résolution d'écran : 1280 x 800 ou supérieur

e Port USB: 1 port USB pour la clé de protection logicielle
Il est important de noter que ces spécifications minimales sont données a titre indicatif et que les
performances du logiciel peuvent varier en fonction de la configuration matérielle et logicielle de
votre ordinateur. Il est recommandé d'utiliser un ordinateur avec une configuration matérielle
supérieure a la configuration minimale pour obtenir de meilleures performances et une meilleure
expérience utilisateur.
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e) - Présentation de I'espace de travail de programmation :

Help Index

E = &8 NewProject |
. = @ Target1
NUVIguiOf\ £3 Dt Warch Lists

4 AP Fles

u Cretetar

EIEEEE

15" o [Bomim]

Feedback Zone Rl Data Watch X
elLieeing Pebuse Contyuion
® O ¥ GE Fanuc PLC Targ [siusey comiler Zamiaesel mles 21| Vel Name 4] .|
Hlook. oo | Dataloggrg || Of
Ce on All items under & GE Fa |validarisng Hloor: Lo ;‘_‘,“ DINT_Total
Configure farget represents two P (WS B T o e compilad in this Pmcrice 21 & ReAL 0o
Intaract with the Remote 1/0 targets. Vlidaring Kok, T Ll 55PN
target B e il s s o 2 [2
Import Folder by 1 3 Sy
RNl iz of logio Risary File T 64 Mytes (LD Kook, ‘L 2@
5136 of logia Binay File = 65 Bytes (FED Block 1 || - i 14
For Help, press Fi [Tl 41> o\ Budd Tgan Al <] | v | LSRR Static (o 7

@ Feedback Zone

o NewProject - Proficy Machine Edition - [InfoViewer] [l =18 x| agd
B8 e £t Seorch Project Target Verables ook Wndow |bep A
T O EE—L B Ending Information |5 a8 &
¥ «>»Bmn®! R ik H O Index... YN N A
e o | s o x| EETE— =
iR g Broduct L7 2] [ ®PLCD Instructions 2
GE Fanu: on the Web » % ) Advenced Msth L— ‘ Toolchest
Taportant Produst Infemation $ 8?‘5’”’“‘”“ ] a
= £ Cole
[ = il Hardware Configuration About + [ Contacts |
+ fllp Rack 0 (1C685CHS012) &€ Cortrol =
= D logc = ) Corwersians A
= ‘Eaﬁvoarum Elocks % ) Courters
T _Mam . p sk = £ DataMove
Dsta C
Processirputs PrOflcy Machine Edition + ) Data Toble
1 Feost & 6 wan s InfoViewer
e - o~ B
2) sTEK = o &) Relstonsl .
# L Reference View Tables LOgic Developer PLC ® 0 Timers
=@ Supplemental Flas P v

% Data Watch

VY V

Figure 11.30 : Espace de travail de programmation

Navigator (Navigateur) :
Le Navigateur est une fenétre d'outil ancrée contenant un ensemble d'onglets.

Chaque onglet affiche des informations sur votre systeme de développement dans une

arborescence hiérarchique similaire a I'explorateur Windows.

Les onglets disponibles dépendent de I'édition de machine Produits que vous avez installée et

quel type de travail vous développez ou gérant.
L'onglet Projet montre I'organisation globale de votre application.

Feedback Zone ( Zone de commentaires) :

La fenétre Feedback Zone est une fenétre ancrée utilisée pour afficher plusieurs types de

informations de sortie générées par les composants Machine Edition.
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>

Cet interactif utilise des onglets de catégorie pour organiser la sortie générée a partir de la
machine produite d'édition que vous avez installée.

Inspector (L'inspecteur):

>

>

L'inspecteur répertorie les propriétés et les parametres actuels d'un objet sélectionné ou
Elément.

Vous pouvez modifier ces propriétés directement dans l'inspecteur.

Lorsque vous sélectionnez plusieurs objets, la fenétre Inspecteur liste les propriétés
communes a tous.

La fenétre Inspecteur fournit une méthode simple d'affichage et de définition des propriétés
pour tous les objets Machine Edition.

Data Watch (Vielle des données) :

>

L'outil Data Watch est un outil de débogage d'exécution qui vous permet de surveiller et
modifier les valeurs des variables. Cet outil est utile lorsque vous travaillez en ligne sur une
cible.

Avec l'outil Data Watch, vous pouvez surveiller des variables individuelles ou définies par
I'utilisateur.

Listes de variables. Les listes de surveillance des données peuvent étre importées, exportées
ou enregistrées avec un projet.

Toolchest (Coffre a outlis):

>
>

>
>

Le Toolchest est un puissant entrep6ot d'objets que vous pouvez ajouter a votre projet.

Toi peut faire glisser la plupart des éléments directement de la boite a outils vers les éditeurs
Machine Edition.

Toi pouvez choisir parmi des objets prédéfinis ou créer vos propres fxClasses réutilisables.
LeToolchest ajoute une véritable capacité orientée objet a Machine Edition.

Companion (La compagnon):

>
>

Le Compagnon fournit des conseils et des informations utiles pendant que vous travaillez.
Tandis que le companion est ouvert, il suit vos mouvements et affiche de I'aide sur n'importe
quel élément actuellement sélectionné dans I'environnement Machine Edition.

Il est sensible au contexte et affiche une description de tout ce que vous cliquez sur I'écran
Machine Edition.
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L'infoViewer est un navigateur Web intégré utilisé principalement pour afficher les éléments
suivants :

» Aide de |'édition Machine.
» Rapports de |'édition Machine.

» La documentation associée a un projet ou a une cible.

f) - Création d’un projet avec Proficy machine edition :

=

ToTEL e e

ay=g=a

g g gy e T

ms Proficy Machine Edition - [InfoViewer]
Eilel Edit Search Project Target WVarables T

Mew Project

=l

@ Mew IJrDject...—L

Project Mame: |TEST_GESD3D_‘I|

—u

=

Qpen Project...

Change Management

Exit

1 IPloiect Template: IGE Intelligent Platfarms Seres 90-30 PLC

ﬂ Set az default ‘l

I

Project Location: | by Camputer

6|

=

one _MAIN block.

{5

E|-- Sample
- #g Targetl

B8 Data Watch Lists

Hii Hardware Configuration

E|:[} Logic
: ET:E Program Blocks
. -D— _MAIN

—Ej Reference Yiew Tables
w0 supplemental Files

(o]

GE Intelligent Platforms Series 90-30 PLC

A project with one GE Intelligent Platforms Series 90-30 PLC
preconfigured with default settings. Each 90-30 project must have

Targetl:

Data Watch Lists:
Hardware
Configuration:
Logic| Program
Blocks:
Reference View
Tables:
Supplemental

Files:

Cancel

Le type d'API
utilisé

Series 90-20 PLC

Empty

Default Series 30-

20 PLC
Contains empty
_MAIN LD Block
Contains Default
RVTs

Contains emphy

folders

m

Figure 11.31 : projet de proficy machine edition
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+ Configuration matériel (Hardwar Configuration) :
= PLC_90_30

Data Watch Lists
[ g // Nombre de Racks
=-Biill Main Rack ICAI3CHS391) <—

..... B PWR (IC693PWR331)
..... B Slot1IC693CPUI6T)s °
..... § Slot2 (C693MDL646

..... g Slot3 (ICEQBMDI_‘EMU?\\

..... A Slotd (ICEEBDSMBE#]\ °

..... u Slot 5 ()

..... O sleté

..... Slot 7 )
E 5|ztag o Module d’ entrée

..... u Slot 9 ()

..... g Slot10(

e Module de sortie
-l Rack 1 IC693CHS392)

-l Rack 2 1C693CHS332)

P 1 1B D e I = o [ T B e m
Figure 11.32: Configuration matériel

g) - La programmation :
+ Langages de Programmation :

Le GE Fanuc Series 90-30 PLC (Programmable Logic Controller) prend en charge plusieurs

langages de programmation pour développer des programmes d'automatisation, notamment
(Figure 11.33) :

1. Ladder Logic (LD) : C'est le langage de programmation le plus couramment utilisé pour les
PLC. Les instructions sont écrites sous forme de diagramme de circuits a relais, avec des
opérations logiques et des entrées et sorties.

2. Instruction List (IL) : Ce langage de programmation est basé sur des instructions écrites sous
forme de liste, qui sont traduites en code binaire pour étre exécutées par le PLC.
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=-Tr Logic | “ |
P -D— MAIN Mew L4 LD Block
[_]% Maotion Prggram Add C Block... IL Block
1§ CAM Profiles Import Block from File... Folder
&-£P CAM Blocks : .
El Local Logic Print LD Blocks... Ctrl+P
- LJE] LLBik Report of IL Blocks Ctrl+T
=- Maotion Block
-@%‘ DSM324| PaitE ElC':L'. ':tl'|—'-.-'
- Reference View T Export All Blocks to Folder...
m-_ Default Table Delete All Blocks Del
oS
-0 Supplemental Fil Properties Alt+Enter
i T i |

Figure 11.33 : Les langages de programmation de PLC GE 90-30

En remarquant qu’il Ya 2 langage de programmation ladder diagramme et List d’instruction
selon le type d'automate, Il Ya d’autre type d’automate disposent de 5 langages.

[ [PLC_90_307]
View Insert Data Debug Tools Window Help

x De2REE@T al & 4] rat ] ]
kdtHO DO E®LEPELE =G| F

Data Monitor - Untitled Panell\vMI] InfoViewer Control /O (0.0) IC692PWR3Z1 [PLC_90_30] (0.2) ICBO3MDLY

START \' MOTEOR

e - —— - - - - —_—

Figure 11.34 : Le langage ladder dans le proficy
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+ L'adressage des variables :

Ii331 [PLC_o0_30] (0.2) 1C69 » = x | [Inspector
MOTEOR “ariable [FLC_390_20]
Mame | MOTELR |
- I S - - ) D escription
Fublish False
array Dimenzion 1 u}
Data Source GE |F Contraller
Ref Address Zoooot
Data Type BOOL
Current “ alue Off
Initial % alue mli;
Default Dizplay Format O OFF
Retentive Falze
Initial Force State Mot Forced
Current Force State Mot Forced

Figure 11.35 : Création des variables

+ Le Protocol de communication et test le programme :

Inspector l
Target
M arme FLC_30_30
Tupe GE IF Controller
Description

Documentation Address

F arvily Seriez 90-30 PLC
Contraller Target Mame GEA030
|dpdate Rate [mz) 280
Sweep Time [msz) Offline
Controller Status Offline
Enable Shared Wariables Falze
Physical Port ComM1 ﬂ
Hadditional Configuration LOM1
COM3
COmM4
ETHERMET
<<Add/Remove COM P

Figure 11.36 : Le Protocol de communication
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Fait La connection

Connecting...

(==

Figure 11.37: La connexion

Feedback Zone

Connecting. . .
Error 8502
Connecting. . .
Error 8502:

Logged in with no Proficy Change Hanagement =sexrver
Tnable to make connection with Target.

Tnable to makese connection with Target.

another program i= using the

another program i= u=sing the

Nous vérifions les erreurs de

Figure 11.38: La vérification de programme

+ La programmation de DSM (motion program)

|__—_| Motion Program
58 CAM Profiles
E-£9 CAM Blocks
E| Local Logic

I, - LLEIk
El- ¢3¢ Motion Blocks

I E. DsMAZ2 240

= Reference View Tables

- Default Tables

=0y Supplermmental Files
b DA Eilee

programme et le corrigé

| DSM324i |
e Ins
Repaort Ctrl+T
Paste Block Chrl+W
Delete All Blocks Drel
Properties Alt+Enter
Created dimanche 12 mars 2023

Figure 11.39: Exemple de motion program




GE

1)

2)

3)

Chapitre Il Logiciels et matériels utilisés

11.3.2 Logiciel de programmation des IHM et le systeme SCADA :
Le logiciel de programmation des IHM et du systeme SCADA de GE pour les HMI est une solution

complete de développement et de controle d'interfaces homme-machine et d'acquisition de
données.

a) - Introduction :

FANUC propose plusieurs options de logiciels pour programmer les IHM (interfaces homme-
machine) de ses équipements. Voici quelques-uns des logiciels les plus couramment utilisés :

Proficy HMI/SCADA - Ce logiciel permet de créer des IHM interactives et des systemes de
contréle de processus, Ce logiciel est intégré a proficy machine edition.

Cimplicity HMI - Ce logiciel est spécialement concu pour les applications industrielles et offre
des fonctionnalités avancées pour la surveillance et le contrdle des processus.

iFIX - Ce logiciel permet de créer des IHM personnalisées pour les applications de supervision et
de controle. Ce logiciel est a extérieur de proficy machine edition et il faut acheter une licence
pour utiliser.

CIMPLICITY Machine Edition - Ce logiciel est concu pour les machines et les équipements
industriels, et permet de créer des IHM pour les opérateurs de machines et les techniciens de
maintenance. Ce logiciel a été utilisé dans le passé et n'est plus utilisé maintenant.

NB : Dans notre Projet, nous utiliserons le logiciel Proficy HMI/SCADA

b) - Les Caractéristiques du Proficy HMI/SCADA :

Le Proficy HMI/SCADA est un systeme de supervision et de controle industriel qui offre les
caractéristiques suivantes :

1. Interface utilisateur conviviale : I'interface graphique du Proficy HMI/SCADA est intuitive
et facile a utiliser, ce qui permet aux utilisateurs de naviguer et de controler les processus
en temps réel.

2. Gestion des alarmes : le systeme permet de configurer et de gérer les alarmes en temps
réel, ce qui aide a identifier rapidement les situations critiques et a prendre des mesures
immédiates.

3. Visualisation des données en temps réel : le Proficy HMI/SCADA permet de visualiser les
données en temps réel, ce qui facilite la surveillance des performances des processus et la
détection de tout écart par rapport aux normes.
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4. Analyse de données : le systeme permet d'analyser les données historiques pour identifier

les tendances et les causes profondes des problémes.

5. Gestion des événements : le Proficy HMI/SCADA permet de gérer les événements, les

taches et les actions nécessaires pour résoudre les probléemes et optimiser les processus.

6. Connectivité :

périphériques et de protocoles de communication.

7. Sécurité :

protéger les données et les processus contre les menaces internes et externes.

c)- Présentation de Proficy HMI/SCADA :

le systéme offre une connectivité flexible avec une large gamme de

le Proficy HMI/SCADA offre des fonctionnalités de sécurité avancées pour

FEsHS v E

Mavigator

3 TEST_GES030_1 - Proficy Machine Edition - [InfoViewer]
¥ File Edit Search Project Target Variables Tools Window Help

D2:EETHT Wl e

*

Panell [HMI]

InfoViewer

Control /O

L]

2 4 = L

F

AL = ]

w | Toolchest

E-EF TEST_GE9030_1 .
L& HMI Navigator
E‘@S‘ Alarm Grou

@3 RootAlarmGroup
ﬁ Word Alarms

| -8 Bit Alarms a2
< 3

.| B Ee. [Bv. | 7.
Inspector oo
T arget =]
Marne HHMI
Type “windowes CE
Mescnintinn i

Inzpector |

Proficy* Machine Edition

= ey Concepts
+ Environment
* What's Mew
* sing Help

= Authorization
= Contact Us
= Training
* Updates
Ve )

._\ /_.

Logic Developer - PLC

Logic Developer - PC

1

m

L=l e e

- F X

o =

0O0DPOO0ODDODDDDD

Flextible Tubing
Flow Meters

|%View5 e =
Arro A
il Toolchest
Ducts!

International Symbols

Mixers

Motors

Nature

Pipes

Pipes - Segmented
Process

Pumps

Safety

Scales

m

ﬁ Drawers Favurilesl

Companion o x DataWatch o x Feedback Zone o =

Variables @ - | Varable Name | Ad... | Value |

A Varizbl | fled 2 6 r = -SEF PLC_90_30.START %M. | Off

ariable (also called a tag) is a LEF, PLC_50_30.M0 h : Feedback Zone
; ; o Data W
Companion Window ata Watc

apphication. = KIinds of value _ -

a variable can store depends on T [4]» [>T seatic A suto / [ »[®\ Buld }_Impor b Messages || « ]
Terminé W | Offine | Administrator |LOCAL
——— _ = e e oo — e =

Figure 11.40: Proficy HMI/SCADA Environnement
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[ ==
Mew Project

(]

Froject Mame: IIHM

Froject Template: IConfigu[ation “Wizard [ View / Logic Developer PC )

LI Set as default |

1. Nous ajoutons I'écran IHM

Project Location: IM_-,: Computer

|

L 2. Nous ajoutons les buttons

3. Nous ajoutons le moteur

Proficy View/Logic Developer - PC

[

Target type: | QUICKPANEL VIEW/CONTROL ~|
Target model and components:
| View 6" TFT (IC754Vsx06Cs0¢) |

m

Resolution: I Default Resolution ;I

Driver Type(s):
I Mative Drivers LI

PLC Access driver:

n INo Protocol LI
Ok I

Cancel I

Figure 11.41: Création d'un projet

Project  Target Varibles Arrange Draw Tool Window Help

3. 120l DEREEOTAS

G E Nl Fi S IR HOG OGS EE D EE

e 0B aEY

f@l«b%lllﬁ)!

HMDOODDH/MWHAMMﬁ&@@®MIEEMMEH%EWEENHE

=2

InfoViewer |~ Confrol /O ' Panell [HMI] |

Toolchest

s
rmGroup

m

arms

3
Seripts

Drivers
Lists
ftions
pnels

-1

I 3

Ma... Pm.__ %Var.. D Infa.

3 x
Panell D |
) |
0
1300

” i
j -123456789 i

I & View Symbol Library

-1 Arrows
-] Bagic Shapes
---- B-E1 Flexible Tubing
E-£1 Flow Weters
[+ International Symbaols
-1 Mixers
£ Motors

Mature
- e Pipes
- | | o Pipes - Segmented
Process

Pumps

Safety

Scales
[~ Tanks & Storage

-6 Valves

l\

Figure 11.42: Exemple de création d'un projet
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e) - La programmation d’écran IHM :

Lorsqu'on ne souhaite pas connecter I'écran IHM au PLC et qu'on veut simplement essayer la
simulation, il est possible de programmer en fonction du type d'écran IHM.

[l existe certains types d'écrans que vous pouvez programmer en 5 langues, comme le Quick Panel
Control.

Il existe également des écrans que vous ne pouvez programmer que dans une seule langue, qui
est une langue spéciale similaire a une langue ST, comme le Quick Panel View. C'est le type que
nous utiliserons dans notre projet.

L L e UL e 31 nn L) s s e g L Ly
1|— START
delay Start STOP delayBesst Peheck  Scheck posZCheck  posiCheeck MOTEUR
2 | | 1< l/l—=—| I | | | | | O
0ff 0t 0t 0t 0t Ot 0t Ot
Langage ladder
MOTEUER
] 1
oif
MOV
3 EN DH
P1{IN OUT|DF1
0 1]

Figure 11.43 : Exemple de de langage ladder

Charging_Defay
1O _ EQ
war 2 BUUL‘:: U_IN 4 Langage FBD
1 J—— T . & C | Start_Drive
Fratle_Drive =& [ j=---- ' i meoor o T 17 o] o Schéma fonctionnel
oif OH 4000 o FT ET = Timer_Total U Rk
0

Figure 11.44 : Exemple de de langage FBD
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The Following 3is 2 sample YL prograwm showing how an 2ccunmlator and stack sccumulator are

used in IL logic.

)
(* Line number *)
LD BOOLA ri Load BOOLA into accumulator.
ANHD { EOOLE '2 Pusk BOOLA onto sccumulator stack. Load BO0LE into accumulator. Langage IL
OR EOOLC '3 Perform operation "BOOLE OR BOOLC", load into sccumulator.
AHND BOOLA 'd Pearform operaktiopr "BOOLEB OR BOOLC AND BOOLB": load into a@ccumulators. . . .
OR{ ECOLD rE Push zccumul ator valwe onto sccumulator stack. Losd BOOLD into accumulator. Llste d’lnstructlons
0OR BEOOLE 'y DPerform operaticon "DOOLD OR BOOLE™: load inito accumulator.
ST OutBOOL1 "7 Load accocwmulator into BOOL vrariable OwtBO00LL.
AHNDH EBOOLF '8 Perform operation "BOOLD OR BOOLE ANDN BOOLF": load into accumulator.
1] "9 Pop value of accumulator stack, perform operation
"popped valwe O0R accumulator™; Jload into accumulator.
AHD EOOLF ri0 Perform operation "Foccumul ator AND BOOLFT™: losd into accumulator.
0O EOOLG rii Perform operation "accumulator OR BOOLSG": load into accumulator.
¥ 'i2 Pop walue of accumul ator stack.: perform operation
r fropped valwe AND accumulator™s load into accumulator.
ST OucBOOLZE rid Load ralue of accumplator into BOOL rariable OutB00LE.
Figure 11.45 : Exemple de de langage IL
[Eten }-[ N [Action Dim1Size = Array_Size_Dim1{Armmay2d);
Trans1 Dim2Size = Array_5Size_Dim2(Array2d);
[Gtep2 }-| H[Action2 fori =0 to (Dim1Size - 1) do
(rmyDint > 10 AND myDint2 < 100) forj == 0 to (Dim2Size - 1) do
[Step= }-{ N[Action3 Array2d[i,j] == 0.0
i end_for;
myDint > 100 Langage SFC _Tor, Langage ST
(Stend ] Grafcet end_for: Texte structuré

Figure 11.46 : Exemple de de langage Grafcet Figure 11.47: Exemple de langage ST

IF CH_button =1
Motor 01 :=1

ENDIF

IF OFF _button =1
Motor 01 :=0

ENDIF

Figure 11.48: Exemple de langage similaire a
langage ST Pour Quick Panel View
62
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+ Création des variables et configurations des éléments d’écran IHM :

— Inspector Inspector
Push Button Push Button Fush Button
Name PushButton] 24 Legend Settings Buttan Style Standard
ariable Name START Line Color ] Lime Upper Bezel Colr [] Custom
Elvariable [HMI] Line Flashing False Lawer Bezel Caolor B Green
Mame Fill Caolor 3 Lime Bezel Flashing False
Description Fill Flashing Falze Dutline Colar B G-
Publish True \ Teut START Outlirie Flashing False
Mark &g Used Falze \ Test Color . REW Border Width 10
Array Dimension 1 0 \ Text Flashing Falze
Data Source Intemal \ Text Justification Middle 3 Center
Drata Type QBDDL) \ EFont
Current Walue Off \
il off \

Default Dizplay Format

Qn/ Off \

Retentive

False \

Force State

Mat Forced \

Enable Logging

False

Genera‘ Legendl Button F'ositic-n|

General] Legend IBu[[Qn H’osition|

La configuration des entrées

EAlarming

HDiscrete Alams

Example: Button START

comme suite

Action (| Momentary )
Key Assignment Mane
L’adressage des variables
Inspector o || Propriétés de: Animagfion @
Circle/Elipse & Color |E|:| | 47 Size | 1+ Slider | f0 Fostion | £3 Rotate | dn A ¥
I arrie: CircleElipse2357 o -
: - ¥ Enable PA Color Animation Dizcrete -
Lire Color |:| White
MOTEL
Line Flazhing Falze U ﬂ
Line Style S0LID ]
Line Width 7 OFF ON
Fill Color . Custen [ Enable Border Color &nimation Dizcrete
Fill Flazhing Falze | ﬂ
Background Color |:| Wwhite
Pattern SOLID
Animations
— La configuration des sorties comme suite
General | Position
Exemple : MOTEUR
JCompanion
FmH Lo f=11; Fm | H &

Figure 11.49: Des exemples sur la création des variables dans Proficy IHM/SCADA
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f) - Les étapes de simulation :

Inspector
Target .
M arne IHM
Type Windows CE
Description
Docurnentation Address
Usze Simulator True
t odel QP View B" TFT [ICT54YRBOBCH:] .
Enable 110 Fale i Add Component b
Project Fecovery Update On Gaing Offline : Add All Components
Check Duplicate Proxy Ya| Falze K Remave Compaonent »
Target R eszolution 320 by 240 pixels
Start BT M aximized Falze Rename F2
Track Key Stokes Falze L Delete... Del
Track Active Field Falze I
Uze Question Marks True
Use View Retentive Falze i | Update Security
' ;
Figure 11.50: Etape 1 : le model de IHM ﬁ:’:?jad &
I Download and Start I F2
L:J”' IHM m— Go gnline =
Eﬁ Alarm Groups - Offline Cortnmands L %
: @.3 RootAlarmGroup / | Show Runtime
5 Word Alarms Report... Ctrl+T
ﬁ Bit &larms | Diagnostics | |
[—]I;@ Application Scripts | Show Documentation 1
. - Sc ripﬂ_ 1 Find in "IHM" L

----- Data Watch Lists i

) Clean Build Folders 1
-1y Graphical Panels i

: Convert To b
E Panell o |
Export Binaries...
----- [E Languages | |
H@ Legging Groups : Properties Alt+Enter

-7 RootLoggingGroup

- Message Grids . R 1z
: Figure 11.52: E 4 : La validation et le téléchargemen
g Indexed Message Grids gure 11.52: Etape 3 et a validation et le téléchargement

- . - de program

Figure 11.51: Etape 2 : sélectionné le Target de IHM

64



Chapitre Il Logiciels et matériels utilisés

11.4 Conclusion:

Dans ce chapitre, nous avons présenté les différents matériels que nous avons utilisés pour notre
projet. Nous avons détaillé I'automate GE de la série 90-30, qui est un automate programmable
industriel utilisé pour la commande et le controle de processus automatisés. Nous avons
également présenté le servo-moteur et le servo-drive de type AC de FANUC, qui sont des
composants essentiels pour le contréle de mouvement précis et rapide dans les machines
industrielles.

Nous avons également discuté de I'écran HMI de GE, qui est un écran tactile utilisé pour la
supervision de la machine et l'interaction avec I'automate. Nous avons souligné les avantages de
ces matériels, tels que leur fiabilité, leur précision et leur adaptabilité a différents types de
machines industrielles.

Enfin, nous avons expliqué les logiciels de programmation utilisés pour notre projet, a savoir
Proficy Machine Edition et Proficy HMI/SCADA. Nous avons souligné leur role essentiel dans la
programmation de l'automate et la supervision de la machine, ainsi que leur facilité d'utilisation
et leur flexibilité pour s'adapter aux différents besoins de I'utilisateur.

En somme, ce chapitre a permis de présenter les différents matériels utilisés pour notre projet,
ainsi que leurs avantages et leurs domaines d'utilisation. Il a également mis en évidence
I'importance des logiciels de programmation pour la réalisation de notre projet.
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I11.1 Introduction :

Ce chapitre abordait les étapes de configuration et de commande des axes afin de contrdler avec
précision la position et la vitesse du servo-moteur. Cela était réalisé en utilisant un programme
développé grace au logiciel Proficy Machine Edition, en utilisant les langages LADDER et Motion
Program. Nous avons également exploré les techniques de détection et de correction des erreurs
pour garantir la fiabilité et la précision des mouvements. Enfin, nous avons souligné I'importance
des essais pratiques pour valider les performances du systeme et veiller a ce qu'il respecte les
spécifications du client. L'interface SCADA a également été utilisée pour faciliter la supervision et

le contrOle en temps réel du systeme.

111.2 La configuration d’axe par le proficy machine edition :
La configuration d'axe par le Proficy Machine Edition permet un controle précis des axes de

mouvement dans les applications industrielles.

Settings | SMNP Port ] FF Inputs ] CTL Bits | Output Bits | Az H1 | Tuning #1 | Advanced | Power Conzumption |

Parameters Yalues : e

e e e | —— Le Nombre d’axes controlés par le

%1 Reference: 100037 module DSM

%1 Length: 32

%0 Reference: ZO0009Y .

%0 Length: 32 [— === Transfert de données entre DSM et CPU
ZA) Reference: Zalomy

2 Lol 24 Le type d’asservissement d’axe :

A0 Reference: ZA00017

A0 Length: 3 - — a0 . ..

P — Digital 5 er v i 1.Digital Servo : pour axe principal
Alaie A eea- Avmilany iz e . e

e T Ao Ailiany iz 2.Auxiliary Axis : pour axe auxiliaire ou
alagie f Afendia Aviliany Huis secondaire

Lot d oumie Avooia Dizabled

Tatal Encoder Power M atts]: ] . .
Mafion Frogram Blook Name: MBIk ===p. Le programme local logic est non activé
Local Logic Block Mame:

e Bt [ it Le nom du Bloc de Motion program

attribué a ce DSM

Figure Ill.1: Définition des paramétres de configuration

| Settings |5NF' Port || FP Ihputs ] CTL Bits ] Output Bitz | Az #1 | Tuning #1 | Advanced | Power Conzumption |

Parameters Values

D ata Rate [bps): 19200

Stop Bits: 1

::;'T;'#'ime ol ?;d . Ces parameétres est concerné le port de
Moaodem Turnaround Time [10 ms units]| 0 === communication viennent par défaut
SMF ID: A00001

Figure 111.2: Le port de communication série du DSM324i utilise un connecteur RJ-11
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Settings | SMP Part | FP Inputs | CTL Bits | Output Bits | &sis #1 |
Parameters Yalues

1M1 Encoder 3 Marker

(12} Encoder 4 b arker

M3 sz T Strobe 1

IFER Auiz 1 Strobe 2

IN&: Hi Speed Digital Input
INEG: Hi Speed Digital Input
1M Encoder 3 Cluad &

IME: Erzoder 3 Quad B

IM9: Encoder 4 CQuad &
INT0: Ercoder 4 Cuad B
IM11: aT 1 +

IM12 aT 1 -

IM13: aT 2 +

IM14: aT 2 -

IMN15: a7 3+

IM16: aT -

IM17F: aoT 4 +

IM18: aT 4 -

INT19: Low Speed Digital Input
IN20: Low Speed Digital lnhput
IN21: Low Speed Digital Input
IN22: Low Speed Digital lnput

Figure 111.3: La configuration des bits d'entrée

Settings ] SHP FPoart ] FF Inputs| CTL Bits I Dutput Bitz | A&
Parameters Yalues

CTLO1 Config: 1M1

CTLOZ2 Config: IM12

CTLO3 Config: IM19

CTLO4 Config: M3

CTLOS Config: IM13

CTLOE Config: IM14

CTLO7 Caonfig: IMZ0

CTLOE Config: IMS

CTLO9 Config: 20 Bit Offset 12
CTL10 Caonfig: 20 Bit Offzet 13
CTL11 Config: 20 Bit Offzet 14
CTL12 Config: Z0 Bit Offzet 15
CTL123 Config: IM15

CTL14 Config: IM16

CTL15S Canfig: 121

CTL1E Config: IM7

CTL17 Config: Z20 Bit Offzet 24
CTL18 Config: 20 Bit Offset 25
CTL19 Config: 20 Bit Offzet 40
CTL20 Config: 20 Bit Offzet 47
CTLZ1 Config: Z20 Bit Offzet BB
CTLZ2 Conlfig: 20 Bit Offset 57
CTL23 Caonfig: 20 Bit Offzet 72
CTL24 Config: 20 Bit Offzet 73

L'onglet Configuration des bits d'entrée permet a
I'utilisateur de configurer faceplate du DSM324i.

Entrées pour la fonction souhaitée. Les parametres
des bits d'entrée sont décrits dans pour plus
d'informations sur la configuration des bits d'entrée.

Settings | SMP Port | FP Inputs | CTL Bits| Output Bits

Awis #1 | Tur

Parameters

Yalues

QT Config:

D5k Contral [Digital Output ]

QT2 Config:

QT3 Config:

FLC Contral [0 bit Offset 41 ]|

QT4 Config:

QTS Config:

QUTE Config:

QUTY Config:

QUTE Config:

FLL Control {21 bt Utkzet 2/
FLC Contral (30 bit Offset 73]
FLC Contral (30 bit Offset 24)
FLC Contral (30 bit Offset 40
FLC Contral (30 bit Offset 55
FLC Contral (30 bit Offset 72

Figure 111.5: La configuration des bits de sortie

Figure I1l.4: La configuration des Bits CTL

L'onglet de configuration CTL Bits permet a I'utilisateur de
configurer la source d'entrée pour le contréle Embouts
(CTLO1-CTL24).

L'écran de configuration permet a I'utilisateur de sélectionner
un bit CTL Configuration qui correspond au programme de
L'onglet de configuration CTL Bits permet a l'utilisateur de
configurer la source d'entrée pour le controle embouts
(CTLO1-CTL24).

L'écran de configuration permet a I'utilisateur de sélectionner
un bit CTL Configuration qui correspond au programme de
motion program et local logic program exigences.

L'onglet Configuration des bits de sortie permet a |'utilisateur
de configurer faceplate du DSM324i

Sorties numériques pour le contréle du programme Local
Logic ou le controle du programme PLC.

OUT1 : utiliser dans le DSM par exemple dans le local logic

OUT3 : utiliser dans le PLC par exemple dans le programme
ladder
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User Units
l'utilisateur

Sont des unités programmées par

Counts : sont des jauges de dispositif de retour

Les valeurs des unités utilisateur et des nombres doivent
étre comprises dans la plage de 1 a 65535.

Settings | SNP Port| FP Inputs | CTL Bits | Output Bits| Asis #1|)
Parameters Values

Uzer Units: E250 >
Counts: 43152

| Oer Travel Limnit Switch:

High Faozition Linit:

Laww Pasitian Lirit:

-4380607

High Saftware EQT Lirit:

Lo Saftware EQT Limit;

Saftware End of Travel:

Yelaeity Limnit:

Carrmand Direction:

Az Direchion:
Feedback Source:

Feedback kMode:

1100000
180000
Enabled
127156
Bidirectional
Reverze
Default
Absolute

IBeverzal Compenzation:

[T |

Drive Dizable Delay [mz):

Jog Welocity:

Jog Acceleration:

Jog Acceleration Maode:

Harme Position:

Home Offzet:

Find Hame Yelocity:

Final Harme Yelocity:

Horme Maode:

Return Data 1 Maode:

Return Data 1 Offzet:

Return Data 2 Mode:

Return Data 2 Offzet:

Carn Maszter Source:

Fodbwsar St vone

R atio A W alue:

Ratio B W alue:

Fallower Master Source 1:

Fallower Master Source 2

Fallawer Enable Trigger:

[ o T

100
41640
120000
Linear
R50000
1]

2000
500
Move +
14

1
14
2
Actual Pogition 3
Dizabled

1
1
MHaone
MHaone
MHaone

Figure I1l.6: La configuration d'axe 1

Dizahled
B358607

Sélectionne si le module DSM utilise le matériel sur entrées
de fin de course. (Enabled / Disabled)

La valeur limite des positions de mouvement vers l'avant et
vers l'arriere. Lorsque la position de I'axe dépasse cette valeur
limite, la position de |'axe est remise a zéro.

(+8388607~8388608) I'unité utilisateur ne peut pas dépasser
cette position lors de la programmation.

La valeur limite logicielle du mouvement avant et arriére.
Lorsque le déplacement de l'axe dépasse cette valeur, le
mouvement s'arréte.

Feedback Source :la source de signal de retour de position
/vitesse, Habituellement, c'est I'encodeur (par défaut) qui
vient avec le moteur, ou il peut s'agir d'un encodeur externe.

Feedback Mode : type de codeur(incrémental/absolu).

Compensation d'inversion de 0 a 255, utilisé pour compenser
les erreurs de recul causées par le jeu et |'élasticité.
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Vitesse et I'accélération d'axe jog, et le type de

iﬁn-..-.:.ﬁ:o;._hl.:F\nl:.u_l'mo'l f 1o I'accélération est linéaire ou courbe.
Jog Yelocity: 41630 . i \ o .
Jog Acceleration; 120000 Homme position : revient a |'origine, la valeur est écrite a

Amin Armeleratinn b nde: | itear la pOSitiOﬂ Actuelle de I'axe.
Harne Position: 550000 - ” ) | |
. omme offset: Lorsque l'axe revient a la position
Home Offset: 0 — omn i CIEJ X Vi ; posit
Find Home Yelocity: 2000 > d origine, aprés le déclenchement de [interrupteur
Final Home Yelocity: 500 d'origine et du signale de marqueur, la distance a parcourir
Home Mode: Moyve + doit également étre augmentée.
Return Data 1 Mode:
Retumn Data 1 Dffset: 1 Find Home Velocity : La vitesse lorsque I'axe revient a zéro.
Return Data 2 Mode: 18

Fieturn Data 2 Offzet: Z Final Home Velocity : lorsque I'axe revient a la position
zéro, aprés avoir déclenché l'interrupteur de position zéro,
Figure I1.7: Suit de La configuration d'axe il se déplacera a cette vitesse jusqu'a ce que le signal du

marquer soit déclenché.

Home Mode : si I'axe recherche la commutateur Home ou
le prochain signal de marqueur (Move+/ Move-) lorsque
|’axe revient a zéro.

Return Data 1 Mode : définir le type de données que le
DSM renvoie au CPU.

». 00h : renvoie la Valeur de couple de l'axe.
18h : Renvoyer les paramétres P.

Return Data 1 offset : Définir le parameétre que DSM
renvoie a la CPU.

P . W RTI WTIT LS VSR R aLE

Selected Return Data Data Mode Data Offset
[Torque Command 00h not used
DSM Firmware Revision 10h not used
DSM Firmware Build ID No. (hex) 11h not used
s henlite Eoodbhack Oiffent (cis) 17h oot yised
Parameter Data 18h Parameter

Mumber (0—255)

CITL bits 1-32 T9h not used
Wnalog Inputs 1 and 2 1Ch not used
Commanded Position (user units) 20h not used
Follower Program Command Position (cts) 21h not used
Motor Encoder Welocity (rpm) 27h not used
Unadjusted Actual Position (cts) 28h not used
Unadjusted Strobe 1 Position (cts) 29h not used
Unadjusted Strobe 2 Position (cts) 2Ah not used

Figure 111.8: Données de retour DSM
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Seftings | SNP Port | FP Inputs | CTL Bits | Output Bits | Awis #1 | Tuning #1
¥ Motor Model Motor Specification Motor Type Code

sl Lige 223 a 12/4000HVis ZA06B 0239 B#0# 289
Position Emor Limit: 7623 a 22/3000i ZA06B-0247-BH0# 297
In Pasition Zane: 10 a 22/3000HVi ZA06B-0249-B#0# 299
Foz Loop Time Congtant [0.7ms]: 1000 a 22/4000HVis ZA0BB-0266-B#0# 316
Welacity at Max Crnd: 100000 a 30/4000HVis ZA0BB-0269-B#0# 319
Velocity Feed Forward [L01%); i a 40/4000HVis ZAOBB-0273-B#0# 323
b ien Foed Fonie LDV 0 a 50/3000HVis with Fan | ZAOBB-0276-B#0# 326
Integrator bMode: li; B 0.2/5000is ZA0BB-0111-B#0# 260
Integrator Time Constant [me): 1] B 0.3/5000is ZA06B-0112-B#0# 261
Velocity Loop Gain: 1E B 0.4/5000is ZAOBB-0114-B#0# 280
B 0.5/5000is ZAOGB-0115-B#0# * 281
B 0.5/6000is ZAOBB-0115-B#0# 281
. . . . B 1/5000is ZAOBB-0116-B#0# * 282

Figure 111.9: Tuning Data unites . v S
Au B 2/4000is ZA0BB-0061-B#0# 253

Figure 111.10: Le type de servo moteur

Position Error limit : En général, elle est réglée pour étre supérieure de 10% a 20% a I’erreur maximale qui

peut se produire.

In position Zone : lorsque I'erreur de position est inférieure a cette valeur, PMOVE S’arrétera de se déplacer,

dans la zone=ON

Pos loop time constant : constante de temps de boucle de position entre (0, 5 ~ 10000) ms, Plus la raiponce
est petite, plus la réponse est rapide, mais le systéme sera instable si elle est trop petite généralement, % ~ %

du temps sa décélération minimum.

Velocity Feed Forward percentage (0 ~ 100) % : plus la Valeur est grande, plus la réponse est rapide et plus
I’erreur de position est petite, généralement 80% a 90%.

Integrator Time constant : constante de temps d’intégration (0.10 ~ 65535) ms, Afin d’éviter I'instabilité et
I'oscillation, la constante de temps intégrale est générale est généralement 5 a 10 fois supérieure a la
constante de temps de position.

Integrator Mode : OFF — Aucun point

CONT-utiliser des points tout au long du voyage

IN ZONE-Les points ne sont utilisés que lorsque IN ZONE
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I11.3 La Transformation des données et la commande d’axe :

La transformation des données et la commande d'axe désignent le processus de conversion des
informations et de controle pour réguler la position et le mouvement d'un axe, généralement
dans le cadre de systémes d'automatisation Industrielle.

111.3.1 Introduction :

Pour pouvoir contréler le servo moteur, nous devons savoir comment envoyer des donnés du CPU
vers les DSM et comment recevoir des donnés de DSM, dans lesquelles nous utiliserons les
éléments suivants :

» Input Status Data (transférées du DSM324i au CPU)
Status Bits: 32 (1 Axis), 48 (2 Axes), 64 (3 Axes), 80 (4 Axes) bits of
%I data
Status Words: 24 (1 Axis), 44 (2 Axes), 64 (3 Axes), 84 (4 Axes) words of
% Al data

» Output Command Data (Transféré du CPU au DSM324i)
Discrete Commands: 32 (1 Axis), 48 (2 Axes), 64 (3 Axes), 80 (4 Axes) bits of

%Q data
Immediate Commands: 3 (1 Axis), 6 (2 Axes), 9 (3 Axes), 12 (4 Axes) words of
%AQ data
F | Address
[lﬂﬂlJDUIJUI UﬂlUIJDDll DUDDU'JE'DI EIDIIJDDDlI UUDUDMUl DUlDUDEllI UDUDDD'JE'I goooolon 5100065
00000000 00000000 00000000 00000000 00000000, 00000000 00000000, 00000000 000065
+0, +0, +0, 1640000, +0 + +0, 1640000 $A10021
+0, +0) +0, +0, +0, +0, +0, +0, +0, +0 5410031
+), +0, +0, +0, +0, +0 +0 +0 $AI0041
+0, +0, +0, +0, +0, +0, +0, +0 $AT0061
+) +) +) +0, +0, +0 +0, +0 $A10081
+0) +0, +0, +0, +0, +0, +0, +0, 1640000 $400021
00000000, 00000011 00010000 00000000 00000000 00000000 00000000 00000000 £100001

Figure WlI.11: Tableaux par défaut
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Bit Bit
Offset Description Axis | Ref. Offset Description Axis Ref.
00 |Module Error Present MIA 1.01 40 [Position Error Limit Servo 2 1.12
01 |Local Logic Active MIA 1.02 41  [Torque Limit Servo 2 1.13
02 |Mew Configuration Received MIA 1.03 42 [Servo Ready Servo 2 1.14
03 [Reserved 43 |Reserved
04  |CTLO1 (function selected by config) MIA 1.04 44 [Follower Enabled Servo 2 1.15
05 |CTLOZ2 {function selected by config) MIA 1.04 45 [Velocity Limit Servo 2 1.16
06  |CTLO3 (function selected by config) MIA 1.04 46 [Follower Ramp Active Servo 2 1.17
07 |CTLO4 {function selected by config) MIA 1.04 47 |Reserved
08 |CTLOS (function selected by config) MIA 1.04 48  [Axis OK Servo 3 1.05
08 |CTLOG (function selected by config) MiA 1.04 48 [Position Valid Servo 3 1.06
10 |CTLO7 (function selected by config) IA 1.04 50 |Drive Enabled Servo 3 1.07
11 |CTLOS (function selected by config) A 1.04 31 |Program Active Servo 3 1.08
12 |CTL13 {function selected by config) MIA 1.04 22 [Moving Servo 3 1.09
13 |CTL14 (function selected by config) MIA 1.04 93 |In Zone Servo 3 1.10
14 |CTL1S (function selected by config) IA 1.04 o4 | Strobe 1 Flag (5v) Servo 3 1.11
15 |CTL16 {function selected by config) MIA 1.04 55 | Strobe 2 Flag (5v) Servp 3 1.11
16 [Axis OK Servo 1 | 1.05 96 [Position Error Limit Servo 3 1.12
17 [Position Valid Servo 1 | 1.06 o7 |Torgue Limit Senvo 3 1.13
18  [Dnve Enabled Servo 1 | 1.07 o8  [Servo Ready Servo 3 1.14
19  |Program Active Servo 1 | 1.08 39 |Reserved
20 |Moving Servo1 | 1.09 60 |Follower Enabled Servo 3 1.15
21 |In Zone Servo 1 | 1.10 61  [Velocity Limit Servo 3 1.16
22 |Sirobe 1 Flag (5v) Servo1 | 1.11 62 |Follower Ramp Active Servo 3 1.17
23 |Strobe 2 Flag (5v) senvo 1| 1.11 63 [Reserved Servo 3
24 [Position Error Limit Servo 1 | 1.12 G4 |Axis OK Senvo 4 1.05
25 |Torgue Limit Servo1 | 1.13 63 [Position Valid Servo 4 1.06
26 |Servo Ready Servo 1| 1.14 66 [Drnve Enabled Servo 4 1.07
27 |Reserved 67 [Program Active Servo 4 1.08
28 |Follower Enabled Servo1 | 1.15 68 |Moving Servo 4 1.09
28 |Welocity Limit Servo1 | 1.16 6% |[In Zone Servo 4 1.10
30 [Follower Ramp Active Servo 1 | 1.17 70 [Strobe 1 Flag (5v) Servo 4 1.11
31 [Reserved 71 [Strobe 2 Flag (5v) Servo 4 1.11
32 |Axis OK Servo 2 | 1.05 72 |Position Error Limit Servo 4 1.12
- 33| Position Valid Servo2 | 1.06]| [ 73 _|Torque Limit Servod | 1.13
34  [Drive Enabled Servo 2 | 1.07 74  [Servo Ready Servo 4 1.14
35 |Program Active Servo 2 | 1.08 75 |Reserved Servo 4 |
36 |Moving Servo 2 | 1.09 76 |Follower Enabled Servo 4 115
37  |In Zone Servo 2 | 1.10 77 |Velocity Limit Semvo 4 1.16
38 [Sirobe 1 Flag (Sv) Servo 2 | 1.11 78 [Follower Ramp Active Servo 4 1.17
39  [Strobe 2 Flag (Sv) Senvo 2 | 1.1 7% [Reserved Servo 4

Pour savoir s’il y a une
erreur dans lI'axe 1

Figure I11.12: Tableau des bits d'état %l

AXIS 4
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+ #

Les bits d'état %l suivants sont transférés automatiquement du DSM324i a la CPU a chaque
balayer.

Les adresses réelles des bits d'état dépendent de I'adresse de début configurée.

Erreur de module présente. Ce bit d'état est défini lorsque le DSM324i détecte une erreur.
Les erreurs liées a un servo ou un axe auxiliaire spécifique seront identifiés dans I'axe associé
N Mot de code d'erreur %Al.

Les erreurs de module non liées a un axe spécifique seront identifiées dans le code d'état du
module Mot %Al.

Effacer I'erreur %Q Le bit est la seule commande qui effacera I'état %l d'erreur de module
présente bit et le code d'état du module associé et le(s) mot(s) Al %Al du code d'erreur de
I'axe n.

Si la condition a I'origine de I'erreur est toujours présente, le bit d'état Module erreur Présent
%I ne sera pas étre effacé.

111.3.3 Section 2 : Mots d'état (Status Words) %Al

Waord Word
Offset Description Axis Ref Offset Description Axis Ref

0o Module Status Code MIA 2.01

0103 |Reserved

04 Axis 1 Error Code Serva 1 |2.02 44 Axis 3 Error Code Servo 3 (2.02
05 Command Block Number Servo 1 |2.03 45 Command Block Mumber Servo 3 (2.03
06-07 Commanded Position Servo 1 |2.04 45-47 Commanded Position Servo 3 |2.04
0&-08 Actual Position Servo 1 |2.05 48-45 Actual Position Servo 3 [2.05
10-11 Sirobe 1 Position Servo 1 |2.06 50-51 Strobe 1 Position Servo 3 |2.06
12-13 Strobe 2 Position Servo 1 |2.06 52-53 Strobe 2 Position Servo3d |2.06
14-13 Position Emor Servo 1 |2.07 54-55 Paosition Error Servo 3 |2.07
16-17 Commanded Velocity Servo1 |2.08 56-57 Commanded Velocity Servo 3 (2.08
18-19 Actual Velocity Servo 1 |2.09 58-59 Actual Velocity Servo 3 (2.09
20-21 User Selected Data 1 Servo 1 |2.10 B50-61 User Selected Data 1 Servo 3 (210
22-23 Uszer Selected Data 2 Servo 1 |2.11 62-63 User Selected Data 2 Servo 3 [2.11
24 Axis 2 Error Code Servo 2 |2.02 64 Axis 4 Error Code Servo 4 (202
25 Commanded Block Mumber Servo 2 |2.03 65 Command Block Mumber Servo 4 (2.03
26-27 Commanded Position Servo 2 |2.04 BE-67 Commanded Position Servo 4 |2.04
28-29 Actual Position Servo 2 |2.05 68-69 Actual Position Servo4 (205
30-31 Strobe 1 Position Servo 2 |2.06 TO-71 Strobe 1 Position Servo 4 |2.06
32-33 Sirobe 2 Position Servo 2 |2.06 T2-T3 Strobe 2 Position Servo 4 |2.06
34-35 Position Ermor Servo 2 |2.07 T4-T5 Position Error Servo 4 |2.07
36-37 Commanded Velocity Servo 2 |2.08 TE-TT Commanded Velocity Servo 4 (2.08
38-39 Actual Velocity Servo 2 |2.09 TB-T9 Actual Velocity Servo 4 (2.09
40-41 User Selected Data 1 Servo 2 |2.10 80-81 User Selected Data 1 Servo 4 (210
42-43 User Selected Data 2 Serva 2 |2.11 82-83 User Selected Data 2 Servo 4 2.1

Figure 111.13: Tableau des mots d'état %Al
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+ Généralement, les bits d’état %l utilisés pour savoir s’il y a une erreur dans I'axe ou dans

la position, vitesse, le déplacement, etc.
+ Les Mots d'état %Ai sont utilisés pour connaitre I'emplacement exact de I'erreur et

extraire le code d’erreur pour la corriger.

% Utilisant le proficy machine edition pour vérifier les erreurs :

..gm‘]
..§|“|'|“|
..§|“|'|“|
-l
..gm‘]
..§|“|'|“|
..§|“|'|“|
-

a-Tg

0-

=.{Z8 TEST_GE9030_7

-k HML

Eﬁ PLC_90_30

T----%ﬁta Watch Lists

=-fiifi Hardware Configuration *

Main Rack (IC693CHS5391
Rack1 (IC693CHS5392)
Rack 2 (IC693CH5392)
Rack 3 (IC693CHS5392)
Rack 4 (IC693CHS392)
Rack 5 (IC693CHS5392)
Rack 6 (IC693CH5392)
Rack 7 (IC693CHS5392)

1- Sélectionné le target de PLC

2- Sélectionné Refrence view Tables

3- Sélectionné Default Tables

4- Cliqué sur le tableau

=1+ Legic

Program Blocks

&1-4% Motion Program

=8 ] Reference View Tables

LE|_|j Default Tables

- %241 - Analog Input

-[03] 36AQ - Analog Outpu
--[i3] %G - Genius Global
-[03] %I - Input

%M - Internal

-[03] %0Q - Output

--[03] R - Register

03] 95 - System

~_ T - Temporary

Figure 111.14: Tables par défaut Proficy Machine Edition
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R/

% Exemple d’application :
Nous voulons vérifier |'état de |'axe 1

1- Tout d'abord, nous allons dans le Hardware configuration puis dans le Main Rack

2- sélectionné le DSM324, puis settings

Parameters Values
Aesmder of s 1

[zl Reference: | 100037
%l Length: 32

0] Reference:; Z000037
%0 Length: a2

Z0l Reference: Zal0my
Zh) Length: 24

ZA0 Reference: Zagomy
A0 Length: 3

Figure l11.15: Parametres du DSM324i

3-Nous allons dans le Default Tables des Bits d'état %l

- = - s - = - - - = -

B Binery | EIIE | Addess

| 0ooonooo 0010000l 00000000 00100001 00000000 00100001 00000000 00000100] $100064

'IJ 0000000 00000000 00000000 0000000 1O000I o0l oo (1l yooooon T |I| $I00128
| I 1 | I < ' H—_

0000000, 00000000, 00000000, 00000000, 00000000, 000 )/Ivll 10000 00/ i £I00192

0000000, 00 10 ) 00000000, 100000 |- G000 ! I/'Il 10000 ) dooado ool $I00256

l i ||I 10 10 .II i |||I 10000 .I' 0000 I/l' .|I 100000 I'.”.-.-I--)I £ET00320

l 1 1 101 000 1 101 T 0000 000 --II-/I 00000 00000 ) DO000000T (700384
| 1 1 1 ] ] 1

0000000 00000000 00000000 00000000 ]l-/lli 00000000 00000000 Oo0ooDOoc %I0044R
1 I I 1 ] ] 1

0o0oo00 00000000 00000000 0000000 /|/||| gooooooo ooooooo0 oogooood %I00S12
I I 1 | I 1 |

0000000, 0O 10 ), 00000000, I |||/ J00aad & 100 00, O¢ i ) ] £I00576

Adresse initiale + offset bit= erreur

\%I00097+%I0 016 = %100113
Nous remarquons qu’il y a une erreur dans I'axe 1

16 |Axis OK | Servo1 | 1.05 |
17 Position Valid Servo1 | 1.06
18 Drive Enabled Serve1 | 1.07

Depuis la Figure 111.12
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4- Pour connaitre le code d’erreur, Nous allons dans le Default Tables des Mots d'état %Al

<] Hex | 00001 00111000001 | ZAI0021 Address
+D| +D| +0 +D| +D| +D| +D| +D| +D| +0 £AT0001
-|-|:|I -|-|:|I +0 -|-|:|I -|-I:II -I-I:II -|-l:lI +|:|| +':'I +0 (AI0011
+D| +D| +0 +D| +D| +D| +D| +D| +D| lag0lcl EATO021
+D| +D| +0 +D| +D| +D| +D| +D| +g(// +0 EAT0031
+|j| +|j| +0 +|:|I +|:|I +|:|I +|:|I +EII /EII +0 £AI0041
+1I +61 +0 +EII +EII +EII +0 +EI,/ +EII +0 £ATO051
+D| +D| +0 +D| +D| +D| +14 16#03}{ +I'II +0 EAT00&1
+EII +EII +0 +EII +EII +0 +EII / +EII +0 +0 EAT0071
Figure 111.17: Tableaux par défaut %Al
Cut Ctrl+X I I 1
Copy Cirl+C L |/ 1
Paste Ctrl+V I /I L
| / | %Al10017 +%A10004=%A10021
Delete Row Del /
L 1 i i
Inzert Row Ins /
4 ' L |04 Axis 1 Error Code \[serva 1 [2.02
Write
: L 105 Command Block Number Servo1 (203
R g ; - |06-07  |Commanded Position Servo 1 |2.04
Display Format 2 Binary
Format View Table... Octal Depuis la Figure 11113
| | | T | Hex
L L L L Unsigned Decirnal
L L L L Signed Decirnal
! ! ! ! ASCT

Real
Scientific Motation

LReal

5-Nous identifions I'erreur et la convertissons ensuite dans le systeme Hexadécimal.

6-Nous allons au tableau qui contient les codes d’erreur. Pour connaitre le type d'erreur et la

corriger.
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Encoder Alarms

co Stop Fast Servo not ready Axis For FANUC Digital servos, the amplifier E-Stop
input may be activated or an amplifier fault may
have occurred.

c1 Status Only | Serial Encoder Battery Low Axis The Serial Encoder battery voltage is low or has
failed. The battery must be replaced or the encoder
can be configured for Incremental (instead of
Absolute) operation.

c2 Stop Normal | Serial Encoder Battery Failed Axis The Serial Encoder battery has failed. The battery

for Incremental (instead of Absolute) operation.

must be replaced or the encoder can be configured

Figure I11.18: Certains des codes d'erreur depuis le manuel GFK-2347C

7- Lorsque vous avez terminé de corriger toutes les erreurs, vous devez envoyer Clear Error qui

existent dans le tableau de Commandes discretes %Q, pour se débrasser de toutes les erreurs.

1T ofof. % TNV W FEE

Depuis la Figure 111.19

Bit Dezcription Axis Ref
Offsal | |

" o0 |Clear Errer NA | 3.01

01 |Enable Local Logic A | 3.02

02 Execule Mation Program 1 A 3.03

03 Execuis Motion Program 2 A 3.03

{4 Execute Maotion Program 3 A 3.03
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111.3.4 Section 3 : Commandes discretes (Discrete Commands) %Q

1 aUFrG -0, sl LIS GUIE wuiniinnanus
Bit Description Axis Ref Bit Description Axis Ref
Offset Offset

00 Clear Error MIA 3.01 40 |OUTE f Config. CTL bit src. Servo 2 | 312
01 Enable Local Logic MNIA 3.02 41 |OUT2J Config. CTL bit src. Servo 2 | 313
02 Execute Motion Program 1 MIA 3.03 42 |Resernved
03 Execute Motion Program 2 MIA 3.03 43  |Resenved
04 Execute Motion Program 3 MIA 3.03 44 |Enable Follower Servo 2 | 3.14
03 Execute Motion Program 4 MIA 3.03 45  |Select Follower Master Source Servo 2 | 315
06 Execute Motion Program S [RIFaN 3.03 46  |Resenved
o7 Execute Motion Program & MIA 3.03 47  |Resenved
0B Execute Motion Program 7 MIA 3.03 48  |Abort All Moves Servo 3 | 3.05
09 Execute Motion Program 8 A 3.03 49 |Feed Hold (Pause Program) Servo 3 | 3.08
10 Execute Motion Program 2 MIA 3.03 50 |Enable Drive f MCON Servo 3 | 3.07
11 Execute Motion Program 10 MIA 3.03 51 |Find Home Servod | 3.08
12 Configurable CTL bit source MIA 3.04 52 [Jog Plus Servo 3 | 3.09
13 Configurable CTL bit source MIA 3.04 53 |Jog Minus Servo 3 | 3.10
14 Configurable CTL bit source MIA 3.04 >4 |Reset Strobe 1 Servod | 3.1
13 Configurable CTL bit source MIA 3.04 55 |Reset Strobe 2 Servod | 3.1
16 Abort All Moves Servo 1 3.05 56 |OUTT ! Config. CTL bit src. Servo3d | 312
17 Feed Hold {Pause Prgm) Servo 1 3.06 57 |OUT3J Config. CTL bit src. Servod | 313
18 Enable Drive / MCON Servo 1 3.07 38 [Reserved
19 Find Home Servo 1 3.08 389 [Reserved
20 Jog Plus Semvo 1 3.08 60 |Enable Follower Servo 3 | 3.14
21 Jog Minus Servo 1 3.10 61 |Select Follower Master Source Servo3d | 315
22 Reset Strobe 1 Servo 1 3.1 62 [Reserved
23 Reset Strobe 2 Servo 1 3.1 63 [Reserved
24 OUTS ! Config. CTL bit src. Servo 1 312 84  |Abort All Moves Servod | 3.05
23 OUT1/ Config. CTL bit src. Servo 1 313 65 |Feed Hold (Pause Program) Servod | 3.06
26 |Reserved 66 |Enable Drive f MCON Servo 4 | 3.07
27 Reserved 67 |Find Home Servo 4 | 3.08
28 Enable Follower Servo 1 3.14 68 |Jog Plus Servod | 3.09
29 Select Follower Master Source Servo 1 3.15 69 [Jog Minus Servod | 3.10
30 |Reserved 70 [Reset Strobe 1 Servod | 311
H Resernved 71 [Reset Strobe 2 Servod | 311
32 |Abort All Moves Servo 2 3.05 72 |OUTSE J Config. CTL bif src. Servod | 312
33 Feed Hold {Pause Program) Servo 2 3.06 73 |OUT4 [ Config. CTL bit src. Servod | 313

Enable Drive / MCOM Semvo 2 3.07 74 |Resenved Servo 4
35 Find Home Senvo 2 3.08 75 |Reserved Servo 4

Jog Plus Servo 2 3.09 76 |Enable Follower Servod | 3.14
37 |Jog Minus Servo 2 3.10 77 |Select Follower Master Source Servod | 315
38 Reset Strobe 1 Servo 2 311 78 |[Reserved Servo 4
39 Reset Strobe 2 Senvo 2 3.1 79  [Reserved Servo 4

Figure 111.19: Tableau des %Q commandes discrétes

+ Les sorties %Q suivantes représentent des commandes discrétes qui sont envoyées
automatiquement au DSM324i a partir de CPU a chaque balayage du controleur hote. Une
commande est exécutée en activant son bit de sortie correspondant.

+ Une commande est exécutée en activant son bit de sortie correspondant.
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#+ Les adresses réelles des bits de commande discrete dépendent de l'adresse de début
configurée pour le %Q références. Les décalages de bits répertoriés dans le tableau suivant
sont des décalages a cette adresse de départ.

%+ Ces bits sont utilisés pour diriger les commandes directes vers le DSM, telles que
I'’exécution de certains programmes ou des blocs, la suppression des erreurs, etc.

< Exemple d’application :

Pour activer ou désactiver un servo drive

Ona Adresse initial dans le DSM est %Q00065
%Q00065 +%02001 8=%Q00083

15 |Configurable CTL bit source MIA 3.04
16 |Abort AN Moves Servd 1 3.05
17 |Feed Hold (Pause Prom) Serve 1 | 3.08

| 18 |Enable Drive ! MCON Serve 1 | 3.07 ||
19 |Find Home Servo 1 | 308
20 |Jog Plus Saren 1 3.05
21 |Jog Minus Servo 1 | 310
22  |Resat Swobe 1 Servo 1 | 3.11
23 |Resat Strobe 2 Servo 1 | 3.11

Depuis la Figure 111.19

[RK3i] ~ DSM[RX3i] | ¥ X
| Z%A00021 Address
J011 00000000, 00000100 $I00065
1§0p0 00000000, 00000000 %Q00065
o
4700083 +0,  16#0000 $AI0021
+{ | Ax1_EnableOut +0 +0 $AT0031
Enable Drive &xis 1 L
¥3, +3 $AI0041

Figure 111.20: Exemple %Q pour activer/désactiver le drive

|
0- Désactive le drive

1- Active le drive
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111.3.5 Section 4 : Commandes immédiates %AQ
Table 5-6. %AQ Word Assignments

Word Offset Description AXxis
00 Immediate Command Word Servo 1
01-02 Command Data Servo 1
03 Immediate Command Word Servo 2
04-05 Command Data Servo 2
06 Immediate Command Word Servo 3
07-08 Command Data Servo 3
09 Immediate Command Word Servo 4
10-11 Command Data Servo 4

Figure 111.21 : Tableau de Commandes immédiates %AQ

4+ Ces bits sont utilisés pour diriger des commandes immédiates vers le Module DSM.
Grace a des codes, chaque code représente une commande spécifique.

e e e i g e« g o e
Word 2 Word 1 Word 0
Byte5 | Byted | Byte 3 | Byre 2 | Byte 1 | Byre 0 Immediare Command Definition Ref

MK ES bE i 00 00h Mull 4.01

MK ES bE ROA 00 20h Feedrate Override 4.02
RO% =0 ..120%

WK WK * Incr Q0 21h Position Increment Without Position Update 4.03
Incr. =-128 ... +127 User Units

Velocity 0o 22h Move At Velocity 4.04
Vel = -Max\Vellu ... +MaxVellu

Position 0o 23h Set Position 4.05
Pos. = -MaxPosnUu ... + MaxPosnUu-1

W W * Incr. 00 25h Position Increment With Position Update 4.06
Incr. =-128 .. +127 User Units

MK ES KX In Posn |00 26h In Position Zone 4.07

Zane Range = See below.
Position or Parameter # Move 27h Move Command 4.08
Type Pos. = -MaxPosnUu ... + MaxPosnlu-1

Par#=0_..255

Velocity oo 28h Jog Velocity 49
Vel =+1 . +MaxVelUu (ses MNote
below in 4.10)

Acceleration Q0 24h Jog Acceleration 410
Acc. =+1 .+ MaxAcclUu

XX XX Time Constant 00 2Ah Position Loop Time Constant 4.1

(0.1 ms units) Time Constant = 0 - 65535 (0.1 ms units)
XX X VFF (0.01% 00 2Bh Velocity Feedforward 412
units) VFF =0 ... 12000 (0.01% units)
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WK WK VFF (0.01% 00 2Bh Velocity Feedforward 412
units) VFF =0 ... 12000 (0.01% units)
WK WX Integr. TC Q0 2Ch Integrator Time Constant 413
Time Constant =0, 10 _.. 10,000 ms
Rafio B Ratio A 0o 20h Follower A/B Ratio 414

Ratio A =-32,768 ... +32,767
Ratio B = +1 ... +32, 767

WK WK WK VLGH |00 2Eh Velocity Loop Gain (Digital mode only) 415
VLGHN =0..512
WK WK Torque Lir'_nit 00 2Fh Torque Limit 4.16
(0.01% units) Range = 0-10000 (0.01% units)

Figure 111.22: %AQ Commandes immédiates a l'aide du 6-Byte

Word 2 Word 1 Word 0

Byte 5| Byted | Byte3 | Byre2 | Byte 1| Byte {0 Immediate Command Definition Ref

Position 00 31h Set Aux Encoder Position 417
Pos. = -MaxPosnlUu .. + MaxPosnUu-1

XX WX Servo Velocity Cmd | 00 34h Force Servo Velocity 418
Servo Velocity Cmd = 4,085 . +4 095 RPM

XX XK Offset Mode (40h Select Return Data 1 419

W ¥ Offset Mode (41h Select Return Data 2 4.20

XX 0y Make-Up Time ] 42h Follower Ramp Distance Make-Up Time 4.1
Active Range = 0, 10 ... 32000 ms

Parameter Data |Parameter Mumber | 0Ch 4Eh Set Digital Servo Parameter 4.22

XX po Mode Axis 47h Select Analog Output Mode (Digital mode 4.23
only)

W XX X XX 00 49h Clear New Configuration Received 4.24

Parameter Data Par#h |50h Load Parameter Imnmediate 4.25
Par#=0 _ 255
Parameter Data = Range depends on
parameter usage.

Figure 111.23: Suite - Commandes immédiates %AQ utilisant the 6-Byte

% Exemple d’'application :

Nous allons maintenant écrire manuellement une valeur de parametre dans le DSM via la vue de
référence Table a I'aide d'une commande immédiate. Le numéro de commande pour Load
Parameétres Immédiat est 50h (hexadécimal).

L'octet supérieur du numéro de commande doit contenir le numéro du parametre a  écrire.

Ainsi, pour notre application, nous devons écrire valeurs avec les numéros de commande
suivants :

Parameter 1 = 150h
Parameter 2 = 250h
Parameter 3 = 350h
Parameter 4 = 450h
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L'interface de mot de commande pour I'axe 1 se compose d'un mot de commande a %AQ0021
et données de commande a %AQ0022/23. Notez que le formatage RVT pour %AQ0021 est

Hexadécimal et le formatage de %AQ0022/23 est un entier double. Cela rend notre tache
Tres facile. Sélectionnez %AQ0021 et entrez 150h. Sélectionnez %AQ0022/23 et entrez 400000.

Votre RVT devrait maintenant ressembler a ceci :

" Info¥iewer | _MAIN[R¥3] /"~ DSM[RX3i]

[<- [ SignedDecimal | 000000000000C1100001101010000000 | %4Q0022 Address
IJI]DDEIIJDDI I:IEIlI:II:IIJD].I IJDDEII:IEII:IEII DEI].I]DDEIlI EIIJI:IDEI].I]IJ' DJ:IlI:IIJJ.llI EII]DDEII:II:IIJI gaonolon 3I00065
00000000, 00000000, 00000000, 00000000, 00000000 00000100, 00000000 00000000]  %Q00065

+) +0, +2, 1640000 +) +) +0 1640000 %AT0021

-E-IJ1 +D| -{-I:II -l-I:II +D.IJ""--¢Q§ +I:lI +0 3AT0031

) + 40 +, +, 40 ( +a00000, ) 3| saTooal

4, 0 40 40, 0 40 e’ 0| ATool

+0, +0, +0 +0) +, +0, o +0 3AI0081

+) +) +) 40 +) +) + +400000 lE#ED%ADUEIEl
00000000, 00000011 00010000 D00DDO00, 00000000, mnnnnlw £100001
0, 0, 0, / 0, H;l_CmdData sRO0161

00010000, 00000000, 00000000, 00000000, 00000000, 0000000 uuuuuuuuDﬂtaWOrd*’"‘E} $M00001

Figure 111.24: Exemple de tables par défaut %AQ

———— — g - —————— e —

Parameter Data Par#h |50h Load Parameter Immediate 4,25
Par#=0_. 255

Parameter Data = Range depends on
parameler usage.

™

Charger la valeur +400000 dans le parameétre 1 en utilisant le code 50h
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11l.4 La programmation et La Réalisation d’interface SCADA :

Le systeme SCADA est un systéeme de controle et d'acquisition de données utilisé pour superviser,
surveiller et contrdler des processus industriels a distance.

111.4.1 La Réalisation d’interface SCADA :

La réalisation d'une interface SCADA fait référence au développement et a la conception d'une
interface graphique permettant la visualisation, le contrdle et la gestion des processus industriels
via un systéeme SCADA.

a) - Panneau 1 : Panneau principal

Electrical cabinet

200 V/240V

Power

Optical fiber cable

AC SERVO MOTOR

Figure 111.25: Panneau principal

Le panneau principal (Figure 111.25) représente I'armoire électrique dans laquelle nous avons placé
tous les équipements utilisés dans notre projet, ainsi que toutes les connexions entre eux. En
cliquant sur I'un des composants, vous pourrez accéder a ses caractéristiques qui sont également
présentes sur les autres panneaux (2, 3, 4). Nous avons également ajouté deux boutons, I'un pour
accéder au panneau 5 afin de controler le mode du servo-moteur, et I'autre pour accéder au
panneau 8 afin de controler le cycle d'asservissement.
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b) - Panneau 2,3,4 : Caractéristique de matériels utilisé

Features of Servo Amplifier
Part Number A06B-6130-H002 sl
Manufacturer FANUC
| Type Servo Amplifiers
| Interface Fiber optic
Input 240 VDC
Output 6.8A
| Reted input 50 HZ / 60 HZ
3-Phase 200 V-240V
1-Phase 220 V-240V Mode
Used with AC servo motors 1 KW to 22 KW
Maximum output frequency 400 HZ
| Control methods Position,Speed,torque control
Weight 2.5 Kg max
Cycle

Figure 111.26: Panneau 2 Caractéristique de servo-drive

Features of PLC GE

Main
Brand [ GE FANUC
Series Series 90-30
CPU CPU 363
Power Supply IC693PWR331
Positive/Negative Logic Input IC693MDL6B46
Module
Relay Output Module IC693MDL940 Mode
DSM Module IC693DSM324
Built-in RAM. 160,192 or 640 ko
Serial ports RS-232 and RS-232/RS-485.
Input Voitage 24VDC
Cycle

Figure 111.27: Panneau 3 Caractéristique d’API GE
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Features of Servo Motor
Main
Brand FANUC
Series BIS (B-series, incremental serial
interface)
Nominal power 2 kW (approximate, based on the
"2" in BIS 2/4000)
Maximum speed 4000 rpm (based on “4000” in
BIS 2/4000) approximate
AC servo motor Mode
Feedback Incremental encoder for position
and speed feedback
Output 0.5 KW
Motor input 156 v
Cycle

Figure 111.28: Panneau 4 Caractéristique de servo-moteur

c)- Panneau 5 : Contrdole du mode servo-moteur

FANUC DSM324i Servo Mode Control D

Xot In Zone

Manual e
ot Moving
Drive 01: Disabled

Auto Position: $00000.000 Main

Velocity: $00000.000

Figure 111.29: Panneau 5
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Le panneau 5 (Figure 111.29) de notre systeme automatisé est dédié au controle du Servo-Moteur.
Ce panneau permet de passer entre les modes automatique et manuel, pour permettre un
contréle manuel précis du mouvement si nécessaire. Le panneau affiche également I'état
actuel du Servo-Moteur, indiquant s'il se trouve dans la zone de travail et s'il est en
mouvement ou immobile. Nous pouvons également connaitre la position actuelle du moteur
et sa vitesse. Le panneau affiche également I'état du Servo-Drive, indiquant s'il est activé ou
désactivé.

Pour faciliter la navigation, nous avons ajouté un bouton pour retourner au panneau 1 et un autre
pour retourner au panneau 8. Ces boutons permettent un accés rapide et pratique aux
fonctionnalités clés du systeme, facilitant ainsi le contrdle et la surveillance du Servo-Moteur. I
est important d'avoir une navigation intuitive et efficace pour une utilisation optimale du systeme.

d)- Panneau 6 : Mode Automatique

Servo Auto Control

[ Needed [@I'_Needed

Drive o1: " LA
Toggle
SERVO MOTOR
Mode

Find Home

Position: $00000.000

SERVO MOTOR . Cyce
Velocity: $00000.000

Figure 111.30: Panneau 6

Ce panneau (Figure 111.30) est dédié au mode automatique. Nous avons ajouté un indicateur sur
le dessus pour voir I'état du servomoteur, s'il fonctionne ou non, ainsi qu'un bouton pour le
démarrer s'il ne fonctionne pas correctement. Nous pouvons également vérifier la position
actuelle du moteur et nous assurer qu'elle correspond a la position requise. Un bouton a été
ajouté pour remettre le moteur dans sa position initiale si nécessaire.
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Nous avons placé deux servomoteurs et deux capteurs sur le dessus du panneau, qui
représentent les cycles un et deux du servo-moteur.

e) - Panneau 7 : Mode Manuel

Servo Manuel Control

Program Hfotin Zone  Position: $00000.000 Main
Mot Active Mot Moving  Velocity: $00000.000

Cycle

Move_At_Velocity

Velocity_To_Force

Jogg - Jogg +

Cycle Abort
SERVO MOTOR j

Figure 111.31: Panneau 7

Mode

Position_Increment_Value Position_To_Set
0000

1
|

Ce panneau (Figure 1I1.31) est destiné au mode automatique. En haut, |'utilisateur peut connaitre
I'état du moteur ainsi que I'état du programme, s'il est activé ou non. Il peut également observer
les changements de position et de Vitesse du servo-moteur.

Nous avons également ajouté des boutons qui permettent a I'ingénieur d'augmenter ou de
diminuer la vitesse du moteur a tout moment. Il peut également entrer la vitesse ou la position

souhaitée. Nous avons ajouté des boutons pour donner I'ordre au moteur de fonctionner dans la
direction positive ou négative.
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f) - Panneau 8 : Contréle du cycle d'asservissement

Servo cycle Control

Manual Main
Rot In Zone
WO t Moving Set Parameters Cycle Abort
Program ' -

Run
Hot Active
Position: $00000.000
Auto Velocity: $00000.000 S

Figure 111.32: Panneau 8

Dans ce panneau (Figure 111.32), en plus des éléments présents dans les panneaux précédents,
nous avons ajouté un bouton pour charger les parametres, qui nous amene au panneau 9.
Nous avons également ajouté un bouton pour visualiser et corriger les erreurs dans les axes,
qui nous amene au panneau 10.

De plus, nous avons inclus des boutons pour sélectionner les programmes a exécuter et pour

suspendre temporairement ou arréter complétement le programme en cours. Nous avons

également ajouté des boutons de retour aux panneaux précédents pour faciliter la navigation

dans l'interface utilisateur.
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g) - Panneau 9 : Chargement des parametres

Parameters Upload

Main

Param_01_Position_01
Eb0000]

Param_02_Velocity

P2= %00000
Param_03_Acceleration P 3 = %00000

T
= P 4 = boooo0

E20000}
Load Parameters Clear Parameters Mode

P1= boooo0

Cycle

Figure 111.33: Panneau 9

Ce panneau (Figure 111.33) est destiné a transférer les parametres de CPU vers I'unité DSM. Nous
y avons placé deux boutons, I'un pour charger les parametres et I'autre pour réinitialiser les
parametres a zéro.

h) - Panneau 10 : effacer les erreurs

DSM324i Error

Main
’ Axis 1 Error Code @
000000 [Ehror Present
id Axis 2 Error Code E
#)000000 Edror Present Cleat B
Mode
id Axis 3 Error Code
#)000000 Eror Present
- Axis 4 Error Code
£¥0000000; Eror Present
Cycle

Figure I11.34: Panneau 10
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Ce panneau (Figure 111.34) est congu pour connaitre I'état des axes et de I'unité DSM, et pour savoir
s'il y a des erreurs et quel type d'erreur a partir du code d'erreur qui s'affiche sur I'écran. Nous
avons ajouté un bouton pour corriger les erreurs si ce n'est pas une panne dans le Servo-Drive,
de sorte qu'elles puissent étre corrigées et que I'on puisse revenir a I'état normal.

111.4.2 La programmation :

Pour la programmation des servo-moteurs, il existe plusieurs langages. Dans notre projet, nous
avons utilisé a la fois le programme Ladder et le programme Motion (Figure I11.35).

PLC CPL Application

DESM Application

MMain Program C Programs

MotHon
Program

Figure 111.35: Programmation de servo-moteur

a) - Présentation des variables de programme :

%M : Présentation des variables Interne

Variable Name Address
----- SEF, PLC_S0_30.Manuel_Mode =.MO0015
S EF—E’ PLC_S0_30 HMI_Active “MOD017
--SEF, PLC_S0_30load_params *%MO0018
----- SEF, PLC_S0_30.clear_params %MO0081

--SEF, PLC_S0_30.Jogging *%MOD082
-SEF, PLC_S0_30.Jogg_Minus %MO0o0083
----- SEF, PLC_S0_30.Jogg_plus %MO0084
. .8EF, PLC_S0_30.AUT_Pos1_Valid <MO00S5
-.SEF, PLC_S0_30.AUT_Pos2_Valid *MO0086
----- SEF PLC_S0_30.AUT_cycle_01 +MOD087
. .8EF, PLC_S0_30.AUT_Cycle_02 <-M000SS
-SEF, PLC_S0_30.Clear_Velocity *%MO008S
----- SEF PLC_S0_30.Force_Velocity_Set +MODOS0
-SEF, PLC_S0_30.Velocity_Force_Reset “MODO0S1
-SEF, PLC_S0_30.MN_Position_Reset %MOD0S2
----- SEF, PLC_S0_30.MN_Position_Set “MODO0S3
--SEF, PLC_S0_30.Pos_Iinc_Reset “MOD0S4
-SEF, PLC_S0_30.Pos_Iinc_Set “MODOS5
----- SEF, PLC_S0_30.Move_~At_Velocity_Set “MODOS6
-SEF, PLC_S0_30.Move_»~At_Velocity_Reset “MOD0OS7
E— I A —

Figure 111.36: Les variables Interne

[ L




Chapitre Il La Programmation, Supervision et |I'étape pratique

e %Q : Présentation des sorties numériques

Data Watch
Variable Name I Address
-SEF, PLC_S0_30.MOTOR_01 %Q00001
-SEF, PLC_S0_30.MOTOR_02 *%Q00002
-GEF, PLC_S0_30.Clear_Emor %Q000S7
-GEF, PLC_S0_30.Exec_Prog]l %Q000SS
-SEF, PLC_S0_30.Exec_Prog_02 %Q00100
-SEF, PLC_S0_30.CTLO1_Enable %Q00109
-SEF, PLC_S0_30.CTL_02_Enable %Q00110
-GEF, PLC_S0_30.Ads_01_Cycle_Abort %Q00113
-GEF, PLC_S0_30.Ads_01_Feed_Hold %Q00114
-SEF, PLC_S0_30.Drive_01_Enable %Q00115
-GEF, PLC_S0_30.Axs_01_Find_Home %Q00116
-GEF, PLC_S0_30.Ads1_Jog_Plus %*Q00117
-GEF, PLC_S0_30.Ads1_Jog_Minus %Q00118
- "EFE PLC_S0_30.drive_axis1_enable %Q00131
""_‘,E.P PLC_S0_30.DSMQBits %Q00137
-SEF, PLC_S0_30.Exec_Progr %Q00153
-GEF, PLC_S0_30.Exec_Progr2 %Q00161
- "‘_'_';:P PLC_S0_30.Exex_Progl %Q00177
R

Figure 111.37: Les sorties numeriques

e %l : Présentation des entrées numériques

-
SEF, PLC_S0_30.Module_Status %100097
SEF, PLC_S0_30.CTL_01_Status %100101
-SEF, PLC_90_30.CTL_02_Status %100102
-SEF, PLC_S0_30.Axs_01_OK %l00113
(E,E—D PLC_S0_30.Drive_01_position_valid %100114
SEF, PLC_S0_30.Drive_01_Status %100115
SEF, PLC_S0_30.Drive_D1_Program_Active %100116
-SEF, PLC_90_30.Drive_01_Moving %100117
(EF{‘:, PLC_S0_30.Drive_01_in_Zone %100118
SEF, PLC_S0_30.Ads_02_OK %100129
SEF, PLC_90_30.Ads_03_OK %100145
-SEF. PLC_S90_30.Ads_04_OK %100161

Figure 111.38: Les entrées numériques

e %Al : Présentation des entrées analogique

Variable Name l Address
SER PLC_S0_30.Axs_1_Emor_Code HAI0021
SEF PLC_3S0_30.Drive_01_Commanded_Position FAID023

PLC_S0_30.Drive_01_Actual_Position %AI0025

PLC_3S0_30.Drive_01_Commanded_Velocity ZAI0D33

PLC_S0_30.Drive_01_Actual_Velocity “AIDD35
*tF PLC_S0_30.Axs_01_Selected_Data_01 H“AID037
SEP PLC_S0_30.Axds_01_Selected_Data_02 *%AI003S
SER PLC_S0_30.Axds_2_Emor_Code “AI0041
SER PLC_S0_30.Axds_3_FEmor_Code %AI0061
SER PLC_S0_30.Axs_03_Selected_Data_01 LAIDDTT
SER PLC_S0_30.Axs_03_Selected_Data_02 *“AID07S
SEP PLC_S0_30.Axds_4_Emor_Code *%A10081
=

Figure 111.39: Les entrées analogique
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e %AQ : Présentation des sorties analogique

— e e
-..SEQ PLC_90_30.AQ0020 %AQ0020
-GER PLC_90_30.AQ0021 %AQ0021
6P PLC_S0_30.AQ0022 %AQ0022

Figure 111.40: Les sorties analogique

e %R : Présentation des variables de registre

Variable Name I Address
'::_';:.P PLC_S0_30.ProgNbr ZR0O0211
G_';:.P PLC_S0_30.Pos1_Param “ZR0O0213
GEP PLC_S0_30.Veloc_Param %ZR0O0217
"’:_':'.P PLC_S0_30.Accel_Param *“R0O0221
SER PLC_S0_30.Pos2_Param % R00225
G_';:.P PLC_S0_30.AT_Prog_Nbr “ZR00233
Gj.P PLC_S0_30.R00235 “ZR00235

=-S5 PLC_S0_30.R00236 “R00236
SER PLC_SD_30.Velocity_to_force %R00257
G_';:.P PLC_S0_30.MN_Position “R00258
G_';:.P PLC_S0_30.MN_Pos_Inc_Value “ZR00259
GEP PLC_S0_30.Move_At_Velocity_Value % R00260

=--SEP PLC_S0_30.R00245 %ZR00245
= S2P PLC_S0_30.R00248 % R00248
=1--SEP PLC_S0_30.R00251 %R00251
= "EE.P PLC_S0_30.R00254 “ZR00254

Figure 111.41: Les variables de registre

e %T : Présentation des variables temporaires

Variable Name ] Address
E,E—E PLC_S0_30.Plloaded % TOD0D01
SEF, PLC_S0_30.PZ2Loaded % TODD02
SEF PLC_S0_30.P3Loaded | %T00003
SEf, PLC_S0_30.Plcleared | %< TODDD4
‘EF—E PLC_S0_30.P2cleared | % TODDOS
‘EF—E, PLC_S0_30.P3cleared | %TODDDSG
SEF, PLC_S0_30.Forced_Velocity_Load_lLoaded | %2 TODDO7
SEF, PLC_S0_30.Forced_Velocity_Clear_Cleared % TO0D08
SER PLC_S0_30.Forced_Velocity_load % TO0DD09
SEF, PLC_S0_30.Velocity_Clear | %2 TODD25
Gjp PLC_S0_30 position_Load | %2TODD33
SEF, PLC_S0_30.position_Load_loaded | %2 TODD4S
SEF, PLC_S0_30 position_clear | %2 TODDS0
SEF, PLC_S0_30 position_clear_cleared | % TODOS1
c_;F]":, PLC_S0_30.Pos_Inc_load | %TODD57
SEF, PLC_S0_30.Pos_Inc_Load_Loaded % TODD73
SEF, PLC_S0_30.Pos_Inc_Clear % T0O0D0&1
SEF, PLC_S0_30.Pos_Inc_Clear_Cleared | %2 TOD0S7
SEf, PLC_S0_30.Move_At_Velocity_Load | *TOD105
SEF, PLC_S0_30.Move_At_Velocity_Load_Loaded | %2TOD121
SEF, PLC_S0_30.Move_»At_Velocity_Clear_Cleared | %2TOD122
SEF, PLC_S0_30.Move_At_Velocity_Clear | %2 TOD123

Figure 111.42: Les variables temporaires
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b) - Programme Ladder :

0,

% Programme principale :

Manuel___.

00031

Nous avons mis dans le programme principal (Figure 111.43) quatre programmes qui peuvent se

— — CLEFEM|

CALL
| sttt Mode Manuel
00015
'Ha'nuel__.._ : CALL
171 AT MO.| .
Rosssendes Mode Automatique
load . .
= _pl |a‘ e | Transférer les paramétres
~00013
'cleal_pa..,' CaALL

Réinitialiser les parametres transférer

Figure 111.43: Programme principale

connecter et se déplacer vers eux.

0,

% Programme Mode Automatique :

] | ] |
[ 5] L]

HMI_Ac... HMI_Ac..
— (5
#0007 #0007
’ ‘Axist_Jo.

# 00017

‘Axis1_Jo_|

‘Drive_01_p... Drive_01_St...

< MH00087

‘Drive_o01..}

»I00114 »#I100115

T

«00011S

‘ADT_cy...|

GPI

00087
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"AOT_Po... CTL_01_Sta..
— | { |

‘Diive_01_5t.. AUT_Po... AUT_cy... THE
11 11 | | TS
»#I001S » 00036 »MH00037
R00251
50 —{PV

“R0O0251

MOTOR__|

»%MH00035 21001
MOTOR_ ... TME
|} TENTHS
+2 000001
R0O0254
80 4PV
#%R0O0Z..

‘Drive_01_St.. AUT_Po... AUT_Cy...

— | N

TME AOT_Po... ]
——/1 i/t | b {(—
= 100115 » 000385 » 00038 » 000386
R00245
S50 4PV
#%R0O0Z..
"AUT_Po... CTL_02_St.. MOTOR_.

+MO0086 100102
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MOTORE_ ... THME MOTOR__]
g —— —— TENTHS @_
00006 00006
RO0D248 CIL_02_..
80 4PV R
»%R0O02 _O—
Q00110
»%M00088
AUT_Po...
o
¥ MO00386
MOVE
BOOL |
9
1
0 —IN OF Exec_P_..
.~000033
MOVE
BOOL |
10
1
1IN O Exec_P__.
.‘.v;|:|1',!l:I1E. 1
‘Exec_Pr... ADD : ¢ ; EIT SET ; : : : ‘Exec_Pr..|
DINT WORD
I o
=~ 0001532 »# 000153
1
ProgNbr —IN1 O AT Prog_.. DSMQOB... —IN
*“RO0211 _4RO0233 . X000137 |
2 —IN2 AT_Prog_... -|BIT
“R00233

Figure 111.44: Programme Mode Automatique

Ce programme (Figure 111.44) est pour le mode automatique. Lorsque I'unité de DSM est active et
que la position est valide, le servo-moteur est active. Le premier cycle démarre, et le voyant
ctlO1 s'allume, et lorsque nous appuyons sur le bouton de ctl01, le moteur 1 s'allume.
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A la fin du cycle 1, le voyant ctl02 s'allume et Ctl01 s'éteint, et le deuxiéme cycle commence,
et lorsque nous appuyons sur le bouton de ctl02, le moteur 2 s'allume, et a la fin du cycle,
répétez I'action

R/

% Programme Mode Manuel :

Jogging CALL
it Joa |-
1 MO00S2
Force_VW. CALL
L | ——YLCFES |
21 cnnnan
00030
'Velocity._. ; CALY
1} WLCFRE|
3

CALL
| — POl

2 CATL
1} MNFOSE|
5 o003z
Pos_Inc CALL
- I_PDSINCS_
& 006095
MO009s
Pos_Inc CALL
1 } POSIN.. |
7 HMO0034
Move_ A CALL
— — MVAV.. |
MO0096
Move_A_ CALL
— — MVAV.. |
9 .
{00037

Figure I11.45: Programme Mode Manuel
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' Jogging
1 |

-Jogg_l{i___ ’
1 |

Axisl Fo_ |

{B}—

| =000

Axist_Jo_|

LI |
| mM000E2

’ Joggimg
1 |

LI |
| RMO0083

-J'o-gg_'plus :
1 |

 m=O0o0ttE

“Axist_Jo |

{5

{5 —

1T
_ sMO00EE

1T
osMO00EE

2200017

Axisl Jo ]

{E—

=

Figure 111.46: Programme_01 Mode Manuel

Ce programme (Figure 111.46) vous permet de déplacer le moteur dans les directions positive et

négative.

> Programme_02 :

Forced__.. Force_WV.__
| | (B—
1 ~<TOo0007 00030
'Fotced_...
~TOo000S
‘Potced__._ ’ MOVE MOVE 'l-‘otced_... ’
I WORD INT @_
2 *T00009 =T00007
1 1
16#0034 —IN O AQo0020 Velocity_t.. —IN QpF AQoo021
_fJAX:|‘:||:|2|:| *R0O0D257 . .'..'AI:KI:HJE"
.Folce_v.._ 3 MOVE
14 BOOL |
3 »H00030
1
0 —IN O Forced__..
_i <T0O0009

Figure 111.47: Programme_02 Mode Manuel

Ce programme (Figure 111.47) vous permet de forcer une vitesse spécifique sur le servo-moteur ou

de réinitialiser cette vitesse.
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» Programme_03:

Forced ___ Welocity. |
) { | E
| mTO000s . . . . . . . _ elkLooosl |
Forced ___
_ =TO0007
.velocity... . ’ MO E ’ . ’ MOV E ’ ’ ’ -I-'nlced_... ’
1 WORD INT @_
e | WTOO0ET . . . . . . . | mTO000E
1 1
16#0000 —IN O AC00z20 0 —IN O AO00z1
AO00z0 ) 2ACIONE
.velocity... . HMOFE
5 L EOCOL |
| omkOooat
1
0 —IN O Welocit
TO00ZS

Figure 111.48: Programme_03 Mode Manuel

Ce programme (Figure 111.48) vous permet de réinitialiser la vitesse forcer au servo-moteur

> Programme_04:

position__.. MH_Posi.]
Nl (B
#T00049 #XMH00093
position__]
#TO0051
‘position____ i MOVE : d k MOVE : d d position__J
141 WORD INT ®_
2 <TO0033 =~ZT000493
1 1
16#0023 —IN O AQ0020 HMN_Fositi.. |IN O AQooz21
#%AQO0020 | <RO0258 _#ACQ0021
'Hl_Posi...- MOVE
{/} BOOL |
3 #Z{00093
1
0 —IN O position...
_4T00033

Figure 111.49: Programme_04 Mode Manuel
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Ce programme (Figure 111.49) permet de définir une position sur le servomoteur ou de réinitialiser

cette position

» Programme_05:

La Programmation, Supervision et |I'étape pratique

position____ HMHW_Fosi |
y — G
=TO0051 | MO009z f
position__|
. =TO0043
'positiu'n____' HMOWE HMOVE 'positiu'n___ '
2 11 WOED INT ®_
. =T00050 =TO005S1
1 1
1eH#0023 —IN O ACO0z0 o —IN O AC00z1
AOO0E0 i 00021
MW Fosi__ MOTE
4 . EOCOL |
| omkOO0ez
1
0 —IN O position...
L Ta0asS0

Ce programme (Figure 111.50) vous permet de réinitialiser la position définie ou chargée dans le

servom

oteur

Figure 111.50: Programme_05 Mode Manuel

» Programme_06 :

gos_lnc_..
1 1

Pos_Inc.__.

>=T00073

Al’os_lnc.,. 2

171

<TO00057

'Pos_lnc... s

A 00035

1.7} BOOL |

16#0025 —

MOVE
WORD

MOVE

0 —IN OF Pos_Inc...

=T0O0057

MOVE
INT

{Fr—

'Pos_Inc... 2

A,

*=T00037

-Pos_lnc... :

{5 —

O AQoo021

Figure l11.51: Programme_06 Mode Manuel

*ZT0O0073
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Ce programme (Figure Ill.51) vous permet d'augmenter la position de servo-moteur ou de

La Programmation, Supervision et |I'étape pratique

réinitialiser cette position.

» Programme_07:

Pos_Inc._.. Pos_Inc._._
iy ol
»#T00097 »“00094
Pos_Inc._._
~TO0073
.Pos_Inc... y MOVE y : . MOVE ¥ : : .Pos_lnc... i
5 1.7} WORD INT @__
=TO0021 =<TO0097
1 1
16#0025 —IN O AQo0020 MN_Fos_.. —|IN Q- AQooz1
%AQ0020 | %RO0259 2 A00021
-Pos_lnc.“ . MOVE
1~ BOOL |
3 = 00094
1
0 —IN O Pos_Inc
=£TO00S1

Ce programme (Figure 111.52) vous permet de réinitialiser la position que nous avons augmentée.

Figure 111.52: Programme_07 Mode Manuel

> Programme_08 :

Move_ & ___ Move & __
j — G
w=TOMET . | mMO009E §
Move & _
=TO022
-Hove_ﬁ___- MOV E ’ ’ : O E ’ ’ ’ -l-loue_A__ ’
, 141 WORD INT ®_
HTO0I0S . HToo1z1
1 1
1EH#0022 —IN O AC00z0 Howe At —IN O A0z
MAO0ozo EO0DZEO CEAOO0Z
-ane_.&... ’ O E
5 1.1 EBEOOL |
Bt 5 LT
1
0 —IN OF— HMove____
JTOonS

Figure I11.53: Programme_08 Mode Manuel
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Ce programme (Figure 111.53) vous permet d'entrer une vitesse spécifique pour déplacer le moteur.

» Programme_09:
Move_ & ___ Move_ & _
j G
| IOz ) o007 |
Move__& __
~ wTomizt |
-Houe_,!.___. O E T E .Houe_A__ .
, 11 WORD INT .Cs::._
| wTOME3E ) wTomzz |
1 1
1EH#0022 —IN O AO00z0 0 —IN O ACooz1
HA000z0 2AO0021
‘Move A .. T E
3 | EOOL |
| mMO00A7
1
0 —IN O Mowve_ __.
TONIZE

Figure I11.54: Programme_09 Mode Manuel

Ce programme (Figure 111.54) vous permet de réinitialiser la vitesse que nous avons entrée.

» Programme pour Transférer les parameétres :

0‘0
P3Loaded MOVE MOVE load_par..
WORD INT
s F=l——— (B
=<T00003 00012
; & 1 1 ¢ ‘P2cleared
16#450 —{IN O AQo0020 Pos2_Para.. —{IN O AQoo21 H}—
_#%AC00020 “%R0O0225 _=AO0021 | . *T00005 |
P3cleared
*ZT00006
¢ "Picleared|
~ZT00004
‘P3Loaded P2Loaded [I4OVE MOVE ‘P3Loaded’
1/ 1} WORD INT s
2 *<TO00003 *T00002 >%T00003
1 1
16#350 —HIN O AQ0020 Accel_Par.. {IN O AQo0021
ZA00020 #“RO0221 ZA00021
'P2Loaded Plloaded [TOVE MOVE ‘P2Loaded
. | —— | WORD INT @_
*T00002 “TO0001 *T00002
1 1
16#250 —HIN O 400020 Veloc_Par.. |IN O AQ0021
»%&00020 *%R0O0217 »%&00021
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Ce programme (Figure 111.55) vous permet de transférer les parameétres de CPU vers I'unité DSM.

7
A X4

La Programmation, Supervision et |I'étape pratique

" Plloaded HOVE HOVE " Plloaded|
- |/ — WORD INT s
= TO0001 ~TO0001
1 1
16#150 —IN Q- 400020 Posl_Pararm —IN Q- A0o0021
_?'.AC'I‘,IX:':I:I “ZR0O0213 g _?'.Al:ﬂ',”:':l
load_par... [HMOVE
L | }——] BOOL [
#ZMH0001S
1
0 —{IN Of Plloaded
¥ =<TO0001

Figure lI1.55: Programme de Chargement des parametres

Programme pour Réinitialiser les parametres transférer :

P3cleared MOVE MOVE clear_pa..
L | ——— | WORD INT @_
22T00006 00081
1 1 ‘P2Loaded’
16#450 —IN QO 400020 o —IN aF AQoo021
_#A00020 A00021 y . ¥Tooooz f
P3Loaded
22TO0003
‘P3cleared P2cleared [ T{OVE MOVE ‘P3cleared
. | ——] —— WORD INT @_
22TO0006 22T00005S = TO0006
1 1
16#350 —IN QfF AQ0020 o —IN aF AQoo021
_AQ0020 AO0021
‘P2cleared Picleared MOVE MOVE ‘P2cleared’
| e o} —|WORD INT @_
=TO000S “£TOo0004 ~ZTO000S
1 1
16#250 —IN O AQo0020 0 —IN Q- AQoo21
= AC0020 RO ACQ0021
"Picleared HMOVE MOVE "Picleared|
L | ——+ | WORD INT @_
<TO0004 <TOo0004
1 1
16#150 —IN O AQo0020 0 —IN O AQooz1
_AQ0020 _=AO00021
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clear_pa...

e

00021

0 —

MOVE

BOOL |

IN a

— Plloaded

»T00001

de machines automatisées, tels que les robots, les servomoteurs, les actionneurs
hydrauliques/pneumatiques, etc. Il permet de définir des mouvements précis en spécifiant des
positions, des vitesses et des accélérations pour les différents axes de mouvement de la
machine. Le programme Motion est souvent utilisé en combinaison avec d'autres langages de
programmation, tels que le langage Ladder, pour controler efficacement les systemes

La Programmation, Supervision et |I'étape pratique

Figure 111.56: Programme pour Effacer les parametres

c)- Programme Motion :

Ce programme (Figure 111.56) vous permet de réinitialiser les parametres transférer au DSM a zéro.

Le programme Motion est un langage de programmation utilisé pour contréler les mouvements

automatisés. Il utilise un ensemble d'instructions de programmation (Figure 111.57):

ACCEL

The ACCEL statement sets the axis acceleration for subsequent moves
and remains in effect in a given program unless changed. Note: If a
move instruction is executed before ACCEL, the tag Acceleration is
used.

BLOCK NUMBER

Block numbers may be used as the destination of JUMP commands.
Block numbers must be unique and can be between 1 and 65535.

CAM

The CAM statement starts CAM motion and specifies exit conditions_

CAM-LOAD

CAM-LOAD loads a parameter register with the starting location for a
CAM slave axis.

CAM-PHASE

CAM-PHASE sets the phase for CAM commands.

CALL

The CALL command executes another block as a subroutine

CMOVE The CMOVE command programs a continuous move using the specified
position and acceleration mode.

DWELL DWELL causes motion to cease ior a speciiied time period beiore
processing the next command.

ENDPROG The ENDPROG statement terminates a PLC Motion program definition.

ENDSUB The ENDSUB statement terminates a PLC Motion subroutine definition.

JuMP Jump to a block number or a sync block within the current program or
subroutine. The jump may be unconditional or conditional based on the
status of a CTL bit.

LOAD Initializes or changes a parameter data register with a 32-bit twos-
complement integer value.

PMOVE The PMOVE command programs a positioning move using the specified
position and accelerator mode._

PROGRAM The PROGRAM statement is the first statement in a2 motion program. The

program siatement identifies the program number {(1-10) and the axis
configuration. Program definitions cannot nest_

SUBROUTINE

The SUBROUTINE statement is the first statement in a motion
subroutine. The subroutine statement identifies the subroutine number
{1-40) and the axis configuration_

SYNC BLOCK

A sync block is a special case of a block number. A sync block may only
be used in multi-axis programs.

VELOC

Sets the process VELOCITY used by subsequent motion program move
commands and remains in efiect until changed by another VELOC
statement.

Figure I1l.57: Les instructions de programmation de Motion
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fhEtdtddtidtddtddbdddbdddddbddbddiddiddiddidddddddddddbdddddddddddiddidtst]
i 4

(* Motion Program De-Parsser v1l.11 gensrated sourcs file *)
(* Tue Apr 11 02:53:25 2023 *)
(* *)
{* Obhject file was created by Motion Program parsser version 1.10, *]
{* pcods definition rZ.00 *]

J-J—J—J-J-J-J-J-J—J—J-J-J-J-J-J—J—J-J-J-J-J-J—J—J-J-J-J-J-J—J—J-J-i—i—i—i—i—J-J-i—i—i—i—i—i—i—i—i—i—i—i—i—i—i—i—i—i—i—i—i—i—i—J

fEEEtEtEtt+t

FROGRAM 1 AXTE1

FMOVE FOO1, ABS, LINEAR
VELOC POOZ2
ACCEL POO3
FMOVE FPOO4, ABS, LINEAR

[

7]

ENDFROG

Figure 111.58: programme de Motion

Voici le fichier du programme de mouvement qui est téléchargé sur le DSM a chaque cycle de
mise sous tension ou chaque fois qu'une configuration PLC est téléchargée. Dans ce
laboratoire, nous n'avons qu'un seul programme de mouvement dans le fichier, mais il peut 'y
avoir jusqu'a dix programmes de mouvement et 40 sous-routines pour chaque module DSM.

Ce programme (Figure 111.58) contient deux déplacements. Le premier déplacement est un
déplacement de position absolue (PMOVE) vers une position spécifiée dans le paramétre 1
(POO1) en utilisant I'accélération spécifiée dans le parametre 3 (P003) et la Vitesse spécifiée
dans le parameétre 2 (P002). Enfin, le deuxieme PMOVE ramene le servo a autre déplacement
de position absolue (PMOVE) vers une position spécifiée dans le parametre 4 (P004).
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1.5 Les connections et I'étape pratique :
L'étape pratique est tres importante pour la réussite de notre projet.
111.5.1 Le Montage complet :

Le montage complet comprend un API GE de séries 90-30, un servo-moteur et un servo-drive de
FANUC, ainsi qu'une alimentation 24V et une alimentation 200V-240V (Figure [11.59).

A MEMERE

Figure 111.59: Le Montage complet

[ 106 [




Chapitre Il La Programmation, Supervision et |I'étape pratique

111.5.2 Connexion entre APl GE et Servo-Drive :

|l

VJ L
\
haf

i gy
e
§‘

L
h’

Figure 111.60: Connexion entre API GE et Servo-Drive

La fibre optique offre plusieurs avantages par rapport a d'autres méthodes de communication,
tels que les cables en cuivre, pour la transmission de données entre un PLC GE et un servo-
amplificateur FANUC :

Grande bande passante : la fibre optique offre une bande passante plus élevée que les cables en
cuivre, ce qui signifie qu'elle peut transporter plus de données en méme temps.

Immunité aux interférences électromagnétiques : la fibre optique est insensible aux interférences
électromagnétiques, ce qui la rend plus fiable dans les environnements industriels ou les
interférences électromagnétiques peuvent étre fréquentes.

Faible atténuation du signal : la fibre optique peut transporter le signal sur de longues distances
sans perte de qualité ou d'intensité, contrairement aux cables en cuivre qui peuvent subir une
atténuation du signal sur de longues distances.
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Sécurité : la fibre optique est plus difficile a pirater que les cables en cuivre, car elle ne produit pas
d'interférences électromagnétiques qui pourraient étre captées par des dispositifs d'écoute.

111.5.3 Les Connexions entre Servo-Drive et Servo-Moteur :

Les connexions entre le servo-drive et le servo-moteur désignent les liens physiques et électriques
établis pour permettre la transmission de puissance et de signaux de contrdle entre les deux
composant.

Figure 111.64: Servo-Moteur

1-Alimentation 24 V
2- Alimentation 200/240 V
3- Cable de I'encodeur

Figure 111.63: Alimentation 200/240 V
4- Alimentation de Servo-Moteur
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111.5.4 Schéma de cablage complet :

Cette image représente une illustration de toutes les connexions nécessaires entre les appareils

utilisés dans notre projet (Figure 111.65).

=]
230V

=

oo ale o ale o o

=]

DSM 324

FORERL
— Ly

=

— =] = == =—}—

e e ale @ afe @ afe = =

| SXSMSF] STHSP| & TMSP| & 9MSP

200 V/240V

Power

N

0 PR 1=
CRU [MOLA _‘: WDL 4D

[.

g

)

GE 90-30 Series

0
|

Ao

PS500

POWER SLPRLY

-
24V

Power

" Qptical fiber cable

Encoder cable

SERVO Ameliﬂer

Servo motor power cable

Figure 111.65: Schéma de cablage complet
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111.5.5 Le téléchargement de programme :

MVAvics [PLC_90_30]

Move A

R vm ™ w
T e - S R=]
‘ %Al - Analog Input [PLC_og

ZT00121

Figure 111.66: la connexion bien

Nous téléchargeons le projet sur APl GE apres avoir placé le Cable de connexion (Figure 11.66).

Figure 111.67: la connexion a disparu

Apres avoir retiré le Cable, nous remarquons que la connexion a disparu (Figure 111.67).
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Figure 111.68: la connexion entre le module DSM et |le servo moteur

Il convient de noter que la connexion entre le module DSM et le servomoteur (Figure 111.68) est
intacte, car les LED des entrées de connexion a fibre optique sont allumées. Cela indique que
la communication entre le module DSM et le servomoteur est active et fonctionnelle.

=l |

+0, +0, +0, +0, +0, +0, +0, ,4-0, F
+0, +0, +0, +0, +0, +0, +0, 40,
| (Gee1nc) +0, +0, 40, +0, 40, )
| S~——" 40, +0, +0, +0, +0, +0,
\ +0, 40, 40, +0, +0, +0, +0,
\ 40, +0, 40, +0, +0, +0,
| 1es0000, +0, 42437, +14, 40, 40,
“‘ s +0, +0, +0, _ 10 0, 19
RO, 40, [0 o S

W +0 1 +0, (il i RO

Figure 111.69: I'apparition d'erreur

Nous remarquons l'apparition d'une erreur (Figure 111.69), qui indique un dysfonctionnement dans
I'un des circuits internes du Servo-Drive. Il est important d'identifier la source de I'erreur et de la
corriger rapidement pour éviter tout impact sur la production et assurer le bon fonctionnement
de la machine. Des techniques de détection d'erreur et de correction sont disponibles pour
résoudre efficacement ce type de probleme. Il est également recommandé de procéder a des tests
pratiques pour valider la performance du systeme apres la correction de I'erreur.
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I11.6 Conclusion :

Dans ce chapitre, nous avons abordé plusieurs aspects clés de la configuration des axes pour un
controle précis d'un servomoteur. En utilisant la Proficy Machine Edition, nous avons pu définir
des parametres de mouvement personnalisés pour répondre aux besoins spécifiques de
chaque application. Nous avons également couvert la transmission et la réception de données
entre l'unité DSM et la CPU, en expliquant comment la communication se déroule et comment
les erreurs peuvent étre détectées et corrigées.

Nous avons également discuté de I'importance de la mise en ceuvre d'un systéme SCADA pour
surveiller et controdler I'état des servomoteurs, des servos-drives et de I'unité DSM. En utilisant
cette technologie, les opérateurs peuvent collecter et analyser des données en temps réel
pour optimiser les performances et améliorer I'efficacité de la production.

Enfin, nous avons partagé notre expérience de projet sur le terrain, en identifiant les problemes
auxquels nous avons été confrontés Nous avons souligné I'importance de la compréhension
de chaque application spécifique et de la configuration appropriée des axes pour assurer une
performance optimale. Nous avons également souligné I'importance de la détection rapide
des erreurs et de la mise en place de procédures pour les corriger efficacement.
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Conclusion générale



Conclusion générale

La société |.E.C.O emballage nous a donné |'opportunité d'effectuer notre stage pratique durant
lequel on a pu mettre en pratique nos connaissances acquises durant notre cursus Universitaire.

Ce projet porte sur la fabrication d'un axe supplémentaire pour le mouvement de rotation d'une
machine qui fabrique des engrenages et des roues dentées pour éliminer le probléeme de
corrosion des composants de cette machine avec le temps et le manque de précision de la
productivité.

Pour atteindre |'objectif de notre projet, il nous a fallu mener des recherches approfondies sur les
dispositifs nécessaires pour améliorer la précision et éliminer ce probleme une fois pour toutes.
Nous avons constaté que la meilleure solution est d'utiliser les servo-drives et les servo-moteurs,
lIs sont largement utilisés dans les robots, les machines CNC et les machines industrielles qui
nécessitent une grande précision.

La premiere étape que nous avons entreprise a été de rechercher des informations, d'étudier et
de lire de nombreux documents PDF sur la facon de controler et de programmer les servo-
moteurs et les servo-drives a I'aide de I'automate GE 90-30 de General Electric.

Nous avons rencontré quelques difficultés au début en raison d'un manque d'informations, mais
aprés des recherches approfondies, nous avons appris a contréler et a programmer des
servomoteurs a l'aide de I'API GE et avons utilisé la version Proficy Machine. Cela nous a permis
de programmer et de configurer I'axe ainsi que de mettre en place un systeme SCADA pour
contrdler avec précision le servomoteur et le servo-drive. Nous avons mis en place deux modes
de fonctionnement, le mode automatique et le mode manuel.

Une fois que nous avons terminé la premiere étape, nous sommes passés a la deuxiéme étape qui
impliquait la mise en pratique de notre travail sur le terrain. Cependant, nous avons été confrontés
a un probléme avec un servomoteur défaillant. Malgré cela, nous n'avons pas abandonné et avons
essayé plusieurs approches pour résoudre le probleme. Malheureusement, en raison de
contraintes de temps et de capacité, nous n'avons pas pu achever la deuxieme phase. Néanmoins,
nous avons acquis de nouvelles compétences en utilisant et en programmant un nouvel automate,
ainsi qu'en pilotant et en programmant des servo-moteurs et des servo-drives.

Ce projet sera poursuivi et nous chercherons a le mener a bien de différentes manieres, car il
permettra de résoudre le probleme de manque de précision dans les machines industrielles et
nous donnera une longueur d'avance dans notre avenir en matiere de fabrication et de
développement de machines industrielles.



Conclusion générale

En conclusion, cette étude a apporté une compréhension précieuse en résumant les résultats, en
mettant en évidence leurs implications et en reconnaissant les limites et les orientations de
recherche future. Nous avons ainsi établi I'importance et la pertinence de ce travail. J'espere que
ces résultats inspireront davantage d'innovation et de changement positif dans le domaine de
I'automatisation Industrielle.
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