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Introduction générale

L’évolution rapide des technologies nouvelles a permis de contourner la plupart des
difficultés rencontrées dans le monde industriel, et a fourni plusieurs possibilités pour
satisfaire les exigences et les criteres demandés tels que I'amélioration de la productivité de

travail, la sécurité et I'optimisation des co(ts de production.

L'automatisation s’est généralisée a I'ensemble des activités de production, tant dans
I'industrie, que dans les activités de services. Quel que soit son domaine d’application et les
techniques auxquelles elle fait appel, aux technologies évoluées a mesure que les exigences
du monde industriel ont aussi évolué. Parmi celles-ci, figurent les Automates Programmables

Industriels(API), qui offrent la solution adaptée aux besoins exigés.

Dans ce contexte, la société d’AMOUR-MEDIBOX opte pour I'automatisation de ses ateliers,
parmi eux on trouve la machine Palettiseur de boite de conserve qui est actuellement
fonctionnel mais commandé par une armoire électrique semi-automatique basée sur la

logique cablée,elle rend les opérations de maintenance encore plus complexes.

Notre travail consiste a la modernisation des équipements d’instrumentation et le
remplacement de I'ancien systeme de commande par un automate programmable industriel
(S7-300 de SIEMENS) auquel s’ajoute la conception d’une interface homme machine pour

supervision et contréle de cette machine a I'aide du logiciel TIA PORTAL V13 de SIEMENS.



Les avantages induits par une telle démarche se résument comme suit :

La localisation et la détection des pannes.

Le contréle et la surveillance en temps réel du fonctionnement de la machine.

Un allégement du systéme en termes de cablage.

La sauvegarde de tous les disfonctionnements de la machine grace a un historique

programmé.

Pour présenter notre travail et les différents résultats ainsi que les tests préliminaires

effectués, nous avons structuré notre mémoire en quatre chapitres :

Le premier chapitre présente un processus industriel de fabrication des boites de
conserve au sein de groupe AMOUR-MEDIBOX.

Le deuxieme chapitre présente |’analyse fonctionnelle de la machine palettiseur,

Le troisieme chapitre sera consacré a présenter un apercu sur les outils de
programmation et la supervision.

Le quatrieme chapitre est consacréa élaborer I'automatisation de la machine
palettiseur, en ce qui concerne la configuration matériel et la programmation ainsi

gue la supervision de fonctionnement de toute la machine.

Enfin, nous terminerons le travail par une conclusion générale qui discutera les avantages

apportés
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Résumé :

Le travail présenté dans ce mémoire est basé essentiellement sur I'utilisation d’un automate
programmable de la famille SIEMENS. Nous avons réalisé une automatisation et une
supervision de la machine palettiseur des boites de conserves de la société AMOUR-
MEDIBOX a l'aide de logiciel TIA PORTAL V13. La gestion de processus, I'acquisition et le
traitement des données sont assurer par I'automate s7-300, nous avons aussi créé l'interface
homme machine (HMI) a I'aide de logiciel Wincc Runtime afin de faire la commande de

processus pour I'opérateur.

Mots clés : S7-300, TIA PORTAL V13, La machine Palettiseur, HMI

Abstract:

The work presented in this memory is based primarily on the use of a programmable logical
command of the SIEMENS family. We carried out automation and a supervision of the
machine palletizer of canneries of the company AMOUR-MEDIBOX using TIA PORTAL V13
software. The management of the process, the acquisition and the data processing are
assured by a S7-300. We also have creates the interface human machine (IHM) using the

Wincc Runtime software in order to facilitate the control of the process by the operator.

Keywords:S7-300, TIA PORTAL V13, Machine Palletizer, IHM.




Listes des acronymes et abréviations

APl : Automate Programmable Industriel

Al: Analogue input (entres analogique)

AO : Analogue out put (sortie analogique)

AUTO : Mode automatique

CAM : Conserverie Amour du Maghreb

CPU : Computer Process unit.

DP : Périphérie décentralisé (DecentralizedPeripheral)
DB : Bloc de Données

DI : Digital input (entres numérique)

DO: Digital out put (sortie numérique)

EEPROM : Programmable effacable électriquementmémoire a lecture seule
E/S : Entré/Sortie

FBD: Function Block Diagram.

GRAFCET : GRAphe Fonctionnel de Commande Etape-Transition.
HMI: Human-Machine Interface

IL : langage liste, Instruction List.

LD: langage de programmation (LADDER Diagram).
MPI : Multi Point Interface.

Medibox : Méditerranéenne des boites

OB1 : Organisation Bloc

PLC: Programmable Logic Controller

PROFINET: Process Field Net

PROFIBUS: Process Field Bus

PC : Personnel Computer

PLCSIM : simulateur de logiciel step7.

USB: Universal Serial Bus

ROM: Read-Only-Memory

RAM: Random-Access-Memory

ST: Structured Text.

S7-300 : type des automates programmable SIEMENS.
SAM : Semoulerie Amour de Mouzaia

SIMATIC : Console de programme.



S7 :STEP 7

TOR: tout ourien.

TIA Portal V13: Totally Integrated Automation.
TCP/IP:Transmission Control Protocol/ Internet Protocol
WINCC: Windows Control Center.

%E : Adresse entres

%l: Input

%Q: output

%M: bit mémoire
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CHAPITRE 1 Présentation de la société

1.1 Introduction:

Le premier Chapitre est consacré a la Présentation de la société AMOUR au sein de laquelle

s’est déroulé notre stage de projet de fin d’études.

1.2 Présentation de Groupe AMOUR:

Le Groupe Amour est I'un des pionniers de l'industrie agro-alimentaire en Algérie. Fondé en
1990 par le défunt pére Monsieur AMOUR Noureddine, Installé dans la zone industrielle

Mouzaia 09210 Blida —Algérie.[2]
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Figure 1.1. Localisation de Group Amour.

v" Il emploie plus de 300 travailleurs permanents et en haute saison 200 travailleurs
saisonniers toutes catégories confondues.
v La totalité de sa production est commercialisée au niveau national ce qui fait que le

groupe reste en phase de croissance compte tenu de la demande.



1.3 Historique :

1990 ||Réalisation de la premiere unité spécialisée dans la Capacité de transformation
production de confitures et conserves. de : 160 tn/j de matiéres

premieres.

1996 |Réalisation de la seconde unité spécialisée dans la Capacité de transformation
production du double concentré de tomates et de de :650tn/j de matiéres
I’Harissa. premieres.

2001 |[Réalisation de la troisieme unité spécialisée dans la Capacité de transformation
production de la semoule. de :200tn/j de blé dur.

2006 |Réalisation de la cinquieme unité spécialisée dans la  ||Capacité de transformation
production de la farine. de :200tn/j de blé tendre.
2012 |[Réalisation de la sixieme unité spécialisée dans la Capacité de transformation
production du couscous. de : 1800kg/h de semoule.
2012 |[Réalisation de la septieme unité spécialisée dans la Capacité de transformation
production du triple et double concentré de tomates |de:1000tn/24h
ainsi que la pulpe de fruits.

Tableau 1.1.1'histoire de groupe AMOUR. [1]




1.4 Les filieres de production de Groupe AMOUR:

a) La Conserverie:La conserverie Amour « CAM » créée en 1990, son activité est la
production de confitures, conserves et pulpe de fruit.

b) La Semoulerie:La semoulerie Amour « SAM » créée en Avril 2001, son activité
consiste a transformer le blé dur et tendre en semoule supérieure et farine
supérieure et panifiable, La SAM a étendu son activité en fabrication de couscous
en juillet 2012.

c¢) Meéditerranéenne des boites:Méditerranéenne des boites « Medibox » est une
unité réalisée en 2002 dont l'activité est la fabrication d’emballage métallique
Capacité de production : 60.000.000 unités par an.

Le processus de fabrication de la boite de conserverie :

DIAGRAMME DE
FABRICATION DE
BOITE DE CONSERVE

%O &€,
/’"\/"‘\/"\/‘“\

L A A A

sem'ss;age

Figure 1.2.Diagramme de fabrication de boite.



La boite métallique comprend trois parties: le corps, le fond et le couvercle. Ces pieces sont
découpées sous les formes et les dimensions que I'on veut obtenir.

On soudait autrefois a plat les deux bords de la piece pour constituer le corps, auquel le fond
était soudé. A l'usine de conserve, le remplissage de la boite terminé. Le couvercle était alors

Soudé. [15]

1.5 Equipements de I’entreprise MediBox :

1.5.1 Ligne de cisaillement:

Les matieres premieres sont |'acier doux d'une part, I'étain fin d'autre part (Figure 1.4);Ces

plagues sont laminées en 1puis en 4puis en8 etc... (Figure 1.6).

Figure 1.3. Premierface deFigure 1.4. |la deuxiémela

matierepremiere.Face de la matiere premiére.

Figure 1.6. Apres lecisaillement.




1.5.2 Routage et soudage:
La soudure électrique par molette (Figure 1.8); on soude par points successifs, c'est-a-dire
qu'on produit de petits cercles recouvrant en partie, dont il faut régler le diametre et

I'écartement pour obtenir un recouvrement continu suffisant a procurer I'étanchéité.

Figure 1.7.L'emplacement des plaques sur la soudeuse.Figure 1.8. La machine soudeuse.

La fabrication en série a conduit a deux systemes principaux de soudure:

1. Le premier est un systeme tournant sur lequel sont entrainées les électrodes. L'ensemble
doit s'arréter deux fois par tour pourl'aménage et I'éjection du corps de boite, ce qui produit
des effets d'inertie considérables et abaisse, par suite, le rendement.

2. Le second comporte un dispositif en ligne droite qui permet un mouvement continu
d'aménage des corps de boite et qui augmente de cent pour cent, la cadence obtenue avec
le premier dispositif.

On peut ainsi arriver a souder électriqguement 120 boites a la minute. Le passage du courant
se fait entre deux molettes identiques et de grand diameétre serrant entre elles les deux

bords rabattus dela téle. Ces bords, soudés entre eux, sont plaqués sur le corps de la boite.

124y = \J 704

Figure 1.9. une vue partielle en perspective de la machine soudeuse.



La machine a souder est du genre comportant deux électrodes 10A, 10B, qui sont chacune
formées par une molette conductrice 11A, 11B sur laquelle est passé un fil métallique 12A,
12B, et qui ménagent entre elles un passage de travail 13 dans lequel les toles a souder 14A,
14B sont admises a défiler superposées I'une a I'autre pendant leur soudage ; de maniere
connue en soi, les fils 12A, 12B peuvent étre des fils distincts ou appartenir a la suite I'un de

I'autre a un méme fil (Figure 1.9).
1.5.3 Vernissage et sechement au four:

On verni d'abord la téle noire (Figure 1.10) (la couche de vernis comporte des réserves, c'est-a-
dire des bandes non recouvertes aux emplacements de la soudure). La soudure faite, | 'emplacement
de celle-ci est alors rechampi, on part de la tole noire, on confectionne la boite qui est ensuite

vernissée par arrosage ou immersion. Avant passage au four (Figure 1.11).

Figure 1.10. la machine de vernissage.Figure 1.11.le passage au four.

1.5.4 Sertissage:

Au cours de la fabrication d'une boite métallique peuvent survenir des défauts au niveau du
corps de celle-ci ou au niveau de ses fermetures (couvercles).Pour avoir une boite sans, ou
du moins, avec un minimum de défauts au niveau des fermetures, il faut veiller sur la

réalisation d'un sertissage hermétique (Figure 1.12).



Figure 1.12.La machine de sertissage (vue partiel)Figure 1.13.La machine de sertissage (vue global).

‘ ANGLE DU MANDRIN

L
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HAUTEUR DUSERTI

CROCHET DE FOND
PROFONDEUR DE CUVETTE

\

= =

EPAISSEUR DU CORPS EPAISSEUR

DU COUVERCLE

Figure 1.14.Terminologie dimensionnelle du sertissage.  Figure 1.15.Serti d'une boite métallique.

Le processus de sertissage se compose de deux opérations distinctes, quisont strictement
corrélées dans le temps. La premiere consiste a replier I'un dans I'autre le bord a sertir et
I'ourlet ; la deuxieme a pour objet d’écraser le roulé obtenu a la premiere passe, ce qui

permet au joint élastique de pénétrer dans les vides et de former ainsi une barriere étanche.

1.5.5 La machine de Perlage:

Figure 1.16. La machine de perlage. Figure 1.17. La boite apres le perlage



1.5.6 Combinassions de corps et couvercle:

Figure 1.18. La machine de combinassions de corps et couvercle.

1.5.7 La machine palettiseur:

Le palettiseur (Figure 1.19) estune machine permettant de ranger et d’empiler des boites
de conserve sur une palette de 10 étages pour les boites de 1/2 et de 11étage pour les

boites de 1/4.

Figure 1.19.La machine de palettisation.
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En représentant le schéma de fonctionnement de la machine Figure 1.20

Energies
- Air comprimé & bar

- Energie électrique

3 x 400w AC
Exploitation
g v Configuration
- Marche auta
- S=nz 1 - Format des baites
-Sems 2 - Mombre de couches
- Miga 2n &nargle 10 ou 11

- Evacuation palstis
- Bcthvatlon § o sacthrvatian
Réglages

- Reéglage des rives du
convoyeur boites en fonction
du format des boites

y¥r L 4

Palettiser
_ des bo Ites Palette de boites
Falettes vides de conserve de conserve

Boites de conserve

b J

Ll

¥

Palettiseur

Figure 1.20. Schéma de fonctionnement de la machine.

1.6 Conclusion:

A travers ce chapitre nous avons présenté les différentes filiales de la société amour ainsi
qgue leurs produits. Notre intérét s’est dirigé vers la filiale Medibox qui consiste a la
fabrication de boites de conserve que nous voudrions automatiseune de ces étapes a
savoir la PALETITISEUSE et ceci suite a la demande des responsable de |‘entreprise pour
une optimisation du point de vu cout et productivité. Le chapitre qui suit s’orientera vers

I’étude du fonctionnement de la partie suscité.
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CHAPITRE 2 Principe de fonctionnement de la machine
Palettiseur

2.1 Introduction:

Dans ce chapitre nous allons donner une présentationdétaillée dupalettiseur, en décrivant

ses différents constituants.

Le but est de pouvoir comprendre le fonctionnement de la machine pour pouvoir faire la
migration de la commande existante vers un automate programmable S7-300 de la gamme

SIMATIC de Siemens.

2.2l'instrumentation embarquée sur lepalettiseur:

Le systeme réalisant le palettiseur existant et constituer de 3 principaux éléments le
premier constituant la commande, le seconds représentants les différents capteurs
nécessaires et letroisieme, s’articulera autour des actionneurs, le tout sera géré par une

logique cablée.

2.2.1 Description de la commande cablée existante :

La machine palettiseuse comprend un certain nombre de systémes de commande.

Ce dernier possede des dispositifs nécessaires pour le démarrage normal, le fonctionnement
et la mise en charge. Le tout installé dans une Armoire électrique constitué de relais, de
contacteurs, de disjoncteurs ...etc.), pour en réaliser une commande a base d’une logique

cablée classique.

v"Un relais : est un systéme, une organisation ou un réseau qui fait le lien entre deux
ou plusieurs agents partageant le méme objectif. Ce type de systéme est utilisé dans

une large variété de domaines.

Position normale (AUCUN CANTATC), position Activé (lorsqu’on applique une tension

électrique).(Figure 2.1)
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Figure 2.1 : Relais

v" Un contacteur :
Un contacteur estunappareil mécanique de connexion, commandé autrement qu'a la main,
capable d'établir, de supporter et d'interrompre des courants dans des conditions normales
et aussi en cas de surcharges.
L'intérét du contacteur est de pouvoir étre commandé a distance, actionné manuellement

ou automatiquement. (Figure 2.2)

Figure 2.2. Contacteur
v' Un Disjoncteur :

Un disjoncteur est un dispositif électromécanique, voire électronique, de protection dont
la fonction est d'interrompre le courant électrique en cas d'incident sur un circuit électrique.
Il est capable d'interrompre un courant de surcharge ou un courant de court-circuit dans une

installation.(figure 2.3)

Figure 2.3. Disjoncteur

Le palettiseur étudié dans notre projet contient plusieurs types de capteurs associé aux

actionneurs.Ces derniers seront présentés dans cette suite de chapitre.
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2.2.2 Les capteurs:

Tout systéme automatisé a besoin d’éléments pour rendre compte du déroulement de
I'automatisme parmi ces derniers, on trouve les capteurs. Ces derniers qui sontinstallés
dans notre systéme sont tous de types TOR, mécanique et électrique

Les capteurs TOR délivrent généralement une information qui est directement
exploitable.C'est une information logique sous forme d'une tension avec deux niveaux (0 et
1 logique) qui doivent étre compatibles avec I'unité de traitement.

Parmi les capteurs de type TOR, on trouve:

a) Les photocellules avec un systeme de barrage:

La photocellule est un dispositif électronique qui utilise la technologie des rayons infrarouges.

Elle permet d'activer un contact (relais), elle est composée d'un émetteur et un récepteur. Le
principe d'une détection photoélectrique en barrage est de disposer en face a face deux

modules actifs, d'une part I'émetteur du faisceau lumineux et d'autre part et a une certaine

distance le récepteur lumineux.En absence d'objet, le faisceau envoyé par I'émetteur est recu par le
récepteur. Lorsque un objet se présente, il coupe le faisceau et le récepteur ne recoit plus de lumiére
.La coupure du faisceau lumineux par I'objet provoque donc sa détection. Ce systéeme permet
deportée (distance émetteur/récepteur) jusqu'a(30) metres.[5]

Récepteur

Méthode de la barriére

Figure 2.4. Principe de fonctionnement d'une photocellule émetteur/récepteur.
Les Capteurs photocellules émetteur/récepteur existant dans notre machine sont:

v' Un capteur détecte la présence d'une palette sur ’élévateur de chargement.

(figure2.5)
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Emetteur

Figure 2.5. Emplacement du premier photocellule émetteur/ récepteur dans le palettiseur.

v" Un capteur détecte la présence d’une palette vide au niveau du chargement des boites.
(figure 2.6)

e

Figure 2.6.Emplacement de deuxiéme photocellule émetteur/récepteur dans le palettiseur.

b) capteur de position mécanique:

IIs sont en contact directe avec la piece en mouvement qu'il faut détecter, et I'action mécanique sur
la partie mobile du capteur permet d'établir ou d'interrompre un contact électrique qui transmet au
systeme de traitement les informations de présence, d'absence, de passage de positionnement ou de

fin de course. (Figure 2.7).

Figure 2.7.Fonctionnement avant le contact physique et au coursduContact physique.
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Les Capteur de position mécanique existant dans notre machinesont:

v" Un capteur détecte que les boites sont pousséessur la table métallique. (figure 2.8)
v' Un capteur détecte que les boites sont ajustées pour I'arrangement suivant. (figure
2.8).

Figure 2.8. Emplacementdes deux capteurs de position mécanique.

un capteur détecte la présence de la table (table sortie). (figure 2.9)
un capteur détecte présence d’une palette pleine sur la chaine de transmission.(figure 2.9)

un capteur détecté que I'élévateur de la pile des palettes vides en position bas.(figure 2.9)

D N N NN

un capteur détecté que I'élévateur de la pile des palettes vides en position haut.(figure 2.9)

3]

[4]

Figure 2.9. Emplacementdes quatrecapteurs de position mécanique.

16



2.2.3 Les actionneurs:

a) Les moteurs asynchrones:

Le moteur électrique asynchrone (figure 2.10) a pour réle de transformer I'énergie électrique
apportée par le courant alternatif en énergie mécanique de rotation. Trois bobines fixées sur
un circuit magnétique appelé stator, sont alimentées par un réseau de tension triphasé. Ces
trois tensions étant chacune de 120V, elles produisent a travers des bobinagesstatoriques un

champ magnétique tournant s'exercant sur un cylindre appelé rotor.

Le rotor se met alors a tourner dans le méme sens que le champ tournant mais a une vitesse

légérement plus faible d'ou le terme synchrone.

boite de raccordement

\ flasque palier
enroulement -

capot de ventilation

ventilateur

roulement

flasque palier

Figure 2.10.Moteur asynchrone.
Les moteurs asynchrones existant dans notre machine sont :

v" Un moteur de convoyeur de distribution des boites. (figure 2.11)

Figure 2.11. Emplacementdu moteur de convoyeur de distribution des boites.
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v Un moteur pousseur des boitesconsiste a déplacer les boites sur la table

métallique, (adeux sens) (figure 2.12).

Figure 2.12.Emplacementdu moteur Pousseur des boites.

v" Un moteur pour faire sortir et rentrerla table métallique,( a deux sens) (figure

2.13).

AR 1 id T
g 1

W T e A

Figure 2.13.Emplacementdu moteur de la table métallique.

v' Un moteur d'élévateur de la pile des palettesvides, (a deux sens)(figure 2.14).

Figure 2.14. Emplacementdu moteur de I'élévateurde la pile des palettes vides.
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v" Un moteur pour |'élévateurdespalettes, (a deux sens) (figure 2.15).
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Figure 1.15. Emplacementdu moteur de I'élévateurdespalettes.

v" Un moteur de la chaine de transmission des palettes vides et pleines. (figure 2.16)

Figure 2.16. Emplacementdumoteur de la Chaine de transmission des palettes.

b) Les vérins et les distributeurs pneumatiques :

Un vérin est un actionneur qui permet de transformer I'énergie d’un air sous pression en un
travail mécanique (maximum 10 bar). Il est soumis a despressions qui permettent d'obtenir
des mouvements dans un sens puis dans I'autre. Lesmouvements obtenus peuvent étre
linéaires ou rotatifs.

La compression du gaz permet d’avoir des systemes beaucoup plus rapides en pneumatique.
Contrairement a la version a simple effet, ce type de vérindouble effet développe une force

disponible a I'aller comme au retour pour produire un travail.
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Figure 2.17. VVérin pneumatique.
v Alimentation en air comprimé :
Le vérin pneumatiqueest alimenté par un compresseur, animé par un moteur électrique,ce
compresseur intégré est constitué d’un filtre, d’'un systeme de compression de I'air, d’un
refroidisseur-sécheur et d’un dernier filtre. La pression de sortie est de I'ordre de 10

barsdans "'usage courant. Un réservoir permet de régler la consommation.

Figure 2.18. Alimentation d’air comprimé.
Le distributeur pneumatique est le pré-actionneur associé a un vérin pneumatique. Il
comporte un tiroir qui se déplace dans le corps du distributeur .Il permet de fermer ou

d'ouvrir les orifices par ou circule I'air.

Figure 2.19.Raccordements de distributeur avec le vérin.

v’ Les orificesd’alimentation des chambres du vérinsont repérés 2 et 4 (lorsqu’il n’y en a
gu’un, c’est le numéro 2 qui est conservé).

v’ Les pilotagessont repérés 12 et 14 :
20



v Le pilotage 12 permet de mettre en relation I’alimentation 1 avec la chambre 2.

v Le pilotage 14 permet de mettre en relation I’alimentation 1 avec la chambre 4.

Commande )/ Commande
electro- pneumatique et
pneumatique i T retour a la position

initial par ressort

Figure 2.20. Schéma du distributeur pneumatique existant dans le palettiseur.

Les distributeurs qui existent dansle palettiseur sont:

v" Un distributeur pneumatique bistable 5/2(5orifices ,2 chambre) commande le vérin

qui séparer les rangers dans le convoyeur.

Figure 2.21. Emplacement dupremier distributeur pneumatique bistable.

v" Un distributeur pneumatique bistable5/2 (5orifices ,2 chambre) commandequatre

vérins de I"élévateur de la pile des palettes vides.

Figure 2.22. Emplacement dudeuxiéme distributeur pneumatique bistable.
Les vérins qui existent sur le palettiseur sont:
v Un vérin qui léve la pile des palettes (figure 2.23)
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Figure 2.23. Emplacementduvérin sur |'élévateur de la pile des palettes vides.

v" Un vérinqui sépare les rangers des boites.

Figure 2.24. Emplacementduvérin de séparation des boites.

2.3 Lepositionnement de chaque instrument sur la machine
palettiseur:

. : = V12
M3 ¢ C1Récepteur

1Emetteur

ZEmetteur -

M5 M4

Figure 2.25. Emplacement de chaque instrument dans lepalettiseur.
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v" Ce tableau présente le type et le r6le de chaque instrumentsituédans la machine

palettiseur.
Les Le type Le role de chaque instrument
instruments

M3 Moteur asynchrone convoyeur de distribution des boites.

M1 Moteur asynchrone Pousseur des boites (deux sens).

M2 Moteur asynchrone Faire sortir et rentrée la table métallique (deux sens).

M5 Moteur asynchrone Elévateur des palettes. (deux sens).

M6 Moteur asynchrone Elévateur de la pile des palettes vides. (deux sens).

M4 Moteur asynchrone Chaine de transmission des palettes.

Fcl Capteur de position Détecte que les boites sont pousser sur la table
mécanique métallique.

Fc2 Capteur de position Détecte que les boites sont ajuster pour I'arrangement
mécanique suivant.

Fc3 Capteur de position Détecterla présence de la table (table sortie).
mécanique

Fca Capteur de position Détecterlaprésence d’une palette pleine sur la chaine de
mécanique transmission.

Fc6 Capteur de position Détecte que I'élévateur de la pile des palettes vides en
mécanique position base.

Fc7 Capteur de position Détecte que I'élévateur de la pile des palettes vides en
mécanique position haute.

c1 Capteur photoélectrique | Détecter la présence d’une palette vide au niveau de

(Emetteur/Récepteur)

chargement des boites.
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C2 Capteur photoélectrique | Détecterla présence d’une palette sur I'élévateur.
(Emetteur/Récepteur)

Vi Vérin double effet Stoppeur des boites

V2 Vérin double effet lever la pile des palettes

Tableau2.1.Description des instruments de la machine.

2.4 Description de fonctionnement de la machine Palettiseur :

Afin d’entamer la partie implémentation de notre application sur un API nous allons en

premier lieu voir de pres les étapes de fonctionnement de cette machine, cette derniere étant

constitué de deux étages

2.4.1 Fonctionnement du premier étage :

v' Au démarrage de la machine palettiseur le moteur Trois (3) du tapis de distribution
des boite déclenche (figure2.26), ensuite le moteur Cing (5) de I'élévateur éléve la

palette vide jusqu’au niveau du capteur C1 pour charger les boites (figure2.27).

Figure 2.26. Distribution de boites.Figure 2.27. Palette de chargement.
v’ Puis le moteur Deux (2) se met en marche pour sortir la table métallique jusqu’au

capteur FC3 (indique). (figure2.28)

Figure 2.28. La table métallique.
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v’ Aprés cela, le moteur un (1) déclenche, il fait tourner une chaine sur laquelle deux
barres sont fixées. Celle qui est en haut descend et fait pousser les boites vers la table
métallique, en méme temps la barre qui est en bas se déplace vers le haut et avance
jusqu'a atteindre le capteur FClet le vérin vl monte pour laisser passer une autre pile
de boites. Les boites sont toutes arrangées sur la table, alors le moteur 1 redémarre et
fait tourner la chaine dans le sens contraire. La barre qui est en FC1 recul vers le
capteur FC2 et celle qui est en bas recul un peut en arriere pour bloquer le prochain

arrivage des boites, et la méme opération se répete. (Figure 2.29)

v’ Par la suite le moteur Deux (2) tire la table pour la remettre a sa place, et les boites

se retrouve sur le carton: c'est la réalisation d'un étage. (figure 2.30)
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v En dernier le moteur cing (5) fait descendre la palette jusqu'a ce que le capteur C1
détecte le niveau du prochain étage pour charger une autre pile de boites. Le cycle de

chargement se répéte jusqu’a atteindre 10 étages. (figure2.31).

Figure 2.31. Etage crée.

2.4.2 Fonctionnement du deuxiéme étage :

v' Aprés le chargement de la palette (10 étages), le moteur 5 fait descendre cette
derniere sur la chaine de transmission, ceci est indiqué par le capteur FC4. Figure

(2.32)

Figure 2.32. Chargement de palette.
v' Le moteur quatre (4), déclenche pour évacuer la palette pleine (figure 2.33)en
ramenant en méme temps une palette vide jusqu'a I'élévateur du moteur (5) pour un
autre chargement de boites, le capteur C2 est responsable d'indiquer cette

opération.(Figure 2.34)




Figure 2.33. Sortie de la

palette pleine.

Figure 2.34. Transmission de la palette.

v' Ensuite, le moteur 5 remonte la palette vide jusqu'a C1, en paralléle le moteur 6 de
I'élévateur d'une pile de palettes vides descend, le capteur FC6 l'indique. Cette
opération nous permet de mettre une seule palette sur la chaine de transmission a
I'aide de I'ouverture du vérin V2.

v' Aprés cela, le moteur 6 remonte I'élévateur pour élever les palettes restantes, ceci
est effectué par la fermeture du vérin V2 quand I'élévateur arrive au niveau de la

palette au-dessus de celle qui est mise sur la chaine de transmission.(Figure 2.35)

Figure 2.35. L'élévateur des palettes vides.
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2.4.3 GRAFCET de fonctionnement de la machine :

Apreés la description de fonctionnement de la machine et ses éléments on peut résumer le

principe de se fonctionnement par un GRAFCET (figure 2.36)




Figure 2.36. GRAFCET de fonctionnement de la machine.
2-4-3 Role de I'opérateur a se fonctionnement de la machine :
Au début et au niveau du 1* étage il gére le moteur 2 de la table métallique.
A chaque cycle d’arrangement des boites (étage) il appuie sur le bouton de marche du
moteur 2.
Un 2eme opérateur au niveau du 2eme étage,il s'occupe de I'observation (la surveillance) de
la chaine de transmission et |'élévateur de palette en cas de probleme.

En concluant apres cette description de fonctionnement que :

e Le traitement de lI'information se fait lentement a cause du temps de commutation
des relais.

e L’insuffisance des informations de la supervision oblige la présence d’'un opérateur
sur site pour la commande et la surveillance.

e Les techniciens trouvent des complications qui occasionnent une perte de temps a
cause de la complexité du cablage, la localisation des défauts et 'encombrement des

relais.

2-5 Conclusion

Dans ce chapitre nous avons développé une description sur le matériel existant au niveau de
la machine a savoir les déférents capteurs et actionneurs qui sont installés. Ainsi que le
fonctionnement de son automatisme, cette derniére nous a permis de développé le
grafcet de notre application, qui représente une étape fondamentale avant de passer a
son implémentation dans un API. Le chapitre suivant va s’articuler aux détails, des outils

d’implémentation, de simulation et de visualisation a savoir le TIA Portal V13.
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CHAPITRE 3 Les outils d’automatisation du systeme de
la machine palettiseur.

3.1 Introduction:

Apres la description du fonctionnement initial du Palettiseur, nous allons présenter dans
ce chapitre la description de I'automate programmable S7-300de Siemens et montrer un
apercu sur le logiciel “TIA Portal V13” que nous avons choisi pour le contrdle, la
commande et la supervisionde notre machine.

Par la suite, nous allons décrire en détails tous les outils nécessaires pour effectuer cette

automatisation.

3.2 L’Automate Programmable:

3.2.1 Définition :

LAPI (Automate Programmable Industriel) ou en anglais PLC (Programmable Logic Controller)
est un appareil électronique qui réalise des fonctions d’automatisme pour assurer la
commande de pré actionneurs et actionneurs grace a un programme informatique qui traite
les données d'entrée recueillies par des capteurs). Qui comporte une mémoire
Programmable par un utilisateur automaticien (et non informaticien) a l'aide d’un langage
adapté (Le langage List, Le langage Ladder...etc.) pour le stockage interne des instructions
pour satisfaire un objectif.[4]
Alors on peut dire que I'’API est utilisée Pour automatiser des processus. LAPI est structurée
autour d'une unité de calcul (processeur), de cartes d'entrées/sorties, de bus de
communication et de modules d'interface et de commande [7]. Il a aussi comme un role dans
un processus :

e D’assurer l'acquisition de I'information fournie par les capteurs.

e Elaborer la commande des actionneurs.

e Assurer la communication pour I'échange d’information avec I'environnement.

e Accroitre la productivité (rentabilité, compétitivité) du systéme.

e Améliorer la flexibilité de production.

e manipulation de lourdes charges, taches répétitives parallélisées.

e Augmenter la sécurité.

30



3.2.2 Principes de fonctionnement de I’API :
L'automate programmable fonctionne par déroulement cyclique du programme.

Le cycle comporte trois opérations successives qui se répetent normalement comme suit :

Figure 3.1. Structure de principe de fonctionnement d’un automate.

e Lalecture: la scrutation des entrées binaires pour transférer leurs états dans la zone

image des entrées.

e Le traitement : le processeur exécute les instructions de la mémoire programme en

fonction des informations de la mémoire des données. Cette exécution se traduit par

la modification de certaines variables et leur mise a jour dans la zone

correspondante.

e La commande : les images des sorties dans la mémoire des données sont transférées

dans le module de sortie pour étre converti en signaux électriques pour la commande

des prés actionneurs et des dispositifs de visualisation. [3]
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3.2.3 Architecture d'un API:
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Figure 3.2.Architecture d’un API.

a) Module d'alimentation :

Il assure la distribution d'énergie aux différents modules, ilPermet de fournir a 'automate

I’énergie nécessaire a son fonctionne ment.

IIs délivrent, a partir du 220 V alternatif, des sources de tension nécessaires a I'automate tels

que : +5V, 12Vet 24V en continu.

b) Unité centrale :

C’est le cceur de la machine, comporte le(s) processeur(s) et la mémoire(s).

e Processeur: appelé unité de traitement, il assure le controle de I'ensemble de la

machine eteffectue les traitements demandés par les instructions du programme. |l

réalisetoutes les fonctions logiques, arithmétiques et de traitement numérique

e Meémoires : Elles permettent de stocker le systéme d'exploitation (ROM ou PROM), le

programme (EEPROM) et les données systéme lors du fonctionnement (RAM).

La mémoire centrale est découpée en plusieurs zones :

= zone mémoire programme ;

= zone mémoire des

temporisations,...)

données

(états des E/S, valeurs des compteurs,

= zone ou sont stockés des résultats de calculs utilisés ultérieurement dans le

programme.
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c) Le bus interne : il permet la communication de I'ensemble des blocs de I'automate et
des éventuelles extensions.

d) Interfaces d'entrées / sorties :

e Interface d'entrée :Elles sont destinées a recevoir I'information en provenance des
capteurs et adapter le signal en le mettant en forme, en éliminant les parasites et en
isolant électriquement I'unité de commande de la partie opérative.

e Interface de sortie :Elles sont destinées a commander les pré-actionneurs et
éléments des signalisations du systéme et adapter les niveaux de tensions de l'unité
de commande a celle de la partie opérative du systeme en garantissant une isolation

galvanique entre ces derniéres.

Plusieurs types de modules E/S sont disponibles selon I'utilisation souhaitée :

- Modules TOR (Tout Ou Rien): I'information traitée ne peut prendre que deux états
(vrai/faux, 0 ou 1...).C'est le type d'information délivrée par une cellule photoélectrique,
un bouton poussoir ...etc.

- Modules analogiques : l'information traitée est continue et prend une valeur qui
évolue dans une plage bien déterminée. C’est le type d'information délivrée par un
capteur (débitmetre, capteur de niveau, thermomeétre...etc.).

+ Modules spécialisés : l'information traitée est contenue dans des mots codes sous
forme binaire ou bien hexadécimale. C'est le type d'information délivrée par un

ordinateur ou un module intelligent.[6]
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3.2.4 Criteres de choix d'un automate :

Le choix d'un automate programmable est en premier lieu le choix d'une société ou d'un

groupe et les contacts commerciaux et expériences vécues sont déja un point de départ.

Apres |'établissement du cahier des charges, il revient a l'utilisateur de regarder sur le

marché I'automate le mieux adapté aux besoins,[9] en considérant un certain nombre de

critéres importants :

Le nombre et la nature des E/S.
Type de processeur : la taille mémoire, la vitesse de traitement et les fonctions
spéciales offertes par le processeur permettront le choix dans la gamme souvent
treés étendue.
Les moyens de dialogue et le langage de programmation.
La communication avec les autres systemes : [|'automate doit pouvoir
communiquer avec les autres systemes de commande (API, supervision ...) et offrir
des possibilités de communication avec des standards normalisés (Profibus ...).
Les moyens de sauvegarde du programme.
La fiabilité, robustesse, immunité aux parasites.
La possession d'un logiciel de programmation est aussi source d'économies (achat
du logiciel, la documentation, le service aprés-vente, durée de la garantie et
formation du personnel). Des outils permettant une simulation des programmes
sont également souhaitables.[8]
Apres avoir traité les criteres ciblés, on peut prenant un choix de I'automate
compatible pour controler notre machine. Dans notre cas, nous avons choisirent le

CPU de la gamme S7-300 sous référence CPU S7-314-2DP/PN.
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3.2.5l’automate S7-300 :

a) Définition :

L'automate SIMATIC S7-300 (figure 3.3) est un systeme de commande modulaire utilisé pour
les basses et moyennes performances. Il existe un éventail complet de modules pour une

adaptation optimisée a la tache d'automatisation.[10]

Figure 3.3.L’automate s7-300.

Le contréleur S7 est composé d’une alimentation électrique, d'une CPU et de modules

d’entrées/sorties pour les signaux TOR et analogiques.

Le programme S7 permet a l'automate programmable industriel (API) de controler et
commander une machine ou un processus. Les modules E/S sont interrogés dans le
programme S7 au moyen d’adresses d’entrées (%E) et référencés au moyen d’adresses de

sorties (%A).Le systeme est programmé avec le logiciel STEP 7.
b) descriptions de CPU 314 :

e La figure suivante montre les éléments de commande et d'affichage de la CPU 314C-2

PN/DP.

e Le nombre et la disposition des éléments comme ils sont présentés ici sont différents

sur certaines CPU.[11]
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Figure 3.4.CPU 314C-2 PN/DP.

Chiffre Description :

@ Indications d'état et de défauts

Logement de la micro-carte mémoire SIMATIC y compris éjecteur
Connecteurs des entrées et sorties intégrées

Raccordement de la tension d'alimentation

1 interface X1 (MPI/DP)

2 interfaces X2 avec commutateur a 2 ports

Port PROFINET 2

L'état du port 2 est signalé par une DEL bicolore (vert/jaune) :

QPO®EE

e DEL verte allumée : LINK vers un partenaire disponible
e DEL passe en jaune : trafic de données actif (RX/TX)
R : port anneau pour topologie en anneau avec redondance des supports
Port PROFINET 1
L'état du port 1 est signalé par une DEL bicolore (vert/jaune) :
e DEL verte allumée : LINK vers un partenaire disponible
e DEL passe en jaune : trafic de données actif (RX/TX)
(® R:portanneau pour topologie en anneau avec redondance des supports
Adresse MAC et code-barres 2D

3.2.6Langages de programmation :

Il existe 4 langages de programmation des automates qui sont normalisés au plan mondial,
Chaque automate se programmant via une console de programmation propriétaire ou par

un ordinateur équipé du logiciel constructeur spécifique.[11][14]
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a) Liste d'instructions (IL : Instruction list) :Langagetextuel de méme nature que

I'assembleur (figure 3.5)(programmation des microcontréleurs).Tres peu utilisé par

les automaticiens. LIST :

A 10.0
A 10.1
= Q8.0
= Q8.1

Figure 3.5. Langage LIST.
a) Langage littéral structuré (ST : StructuredText) :Langage informatique de méme
nature que lePascal, il utilise les fonctions comme if ... then ...else ... (si ... alors ...

sinon ...)Peu utilisé par les automaticiens. (figure 3.6)

[F “4M0 THEN
FOF SN =0T0 1 00
(F 440N 0 5 MINBAT - O THEN
MG < 34MUK 00 [ MINAT
S 23 83,
M1 = TRLE,
EAT, [ *3oe e [a baucle FORY)
EL3E
M1 = FALSE,
ENDLF;
END_FOR;
ELSE
M1 = FALSE;
END_IF;

Figure 3.6. Langage ST.

b) Langage a contacts (LD : Ladder diagram) :
Langage graphique développé pour les électriciens. Il utilise les symboles tels que :
contacts, relais et blocs fonctionnels et s'organise en réseaux (labels).

C'est le plus utilisé. (Figure3.7)

_— fr s e séanager)
Wi ez = ! i K=
._J....l......__i_u.._4.._:_..|._.'_._.....-.__l.(,}._.
ST T | , | | | | | |
.__|!_.‘__|_____'___i______'___L___i___'___!.__.
S0 1R T L [ T T OPER.ATE
B Ty e T
1 ! 1| wooE ToN |1 i i i i |
o TEAm L S U A N
! j | Tpcosen 1 ! T | | T
) ! ! | mooRy |l | | | | |
TR T
| | | ! i |

Figure 3.7. Langage LADDER.

37



¢) Blocs Fonctionnels (FBD : Function Bloc Diagram) :Langage graphique ou des
fonctions sont représentéespar des rectangles avec les entrées a gauche et lessorties
a droites. Les blocs sont programmeés(bibliotheque) ou programmables.Utilisé par les

automaticiens. (Figure 3.8)

Contral_port_1 (1)
(3 Contole  {2]
ABS{LMDD) - DWORD WORD | %Mwa
Ecart Accal
ST %021
WORD
o o 1
Viteees BOOL }_
%025 Emaur
_{ }7 BOOL
Enable
{#)
s | WORD —— %MWI00
Actiore

Figure 3.8. Langage FBD.

3.3 L’interface homme machine HMI :

3.3.1 Définition:

Sachant que les processus deviennent de plus en plus complexes et que les machines et les
systemes doivent étre toujours plus opérationnels, I'opérateur a besoin d’un outil efficace
pour superviser et controler les équipements de production. Un systeme IHM (Interface
Homme Machine) représente l'interface entre I'étre humain (I’'opérateur) et le processus

(machine/systeme). [12]

Cette supervision donne plusieurs avantages pour le fonctionnement de la machine, elle

permettant notamment :

e L|’acquisition de données.

e Le suivi en temps réel de |'état de la machine.

e Le suivi des différents cycles de fonctionnement des équipements.

e Lavisualisation en temps réel et la surveillance des parametres du systeme.
e Lalocalisation des pannes.

e Lediagnostic et la gestion des alarmes.
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3.3.2 Communication de HMI avec un automate programmable :

Avant de commencer la réalisation de l'interface de supervision, il est indispensable, de
créer une liaison directe entre ’'HMI et I’API. Ceci dans le but que WINCC puisse aller lire les
données qui se trouvent dans la mémoire de I'automate.

la CPU qui en a choisi s'agit des parametres des interfaces PROFINET et MPI/PROFIBUS DP.
a) Interface PROFINET :

C’est une interface intégrée de la CPU ou, alternativement, module d’interface PROFINET
permette de faire la liaison de SIMATIC Panel via Industriel Ethernet TCP/IP avec I'automate

SIMATIC S7.
b) MPI/PROFIBUS (Multi Point Interface) :

C’est une interface de communication intégrée a chaque automateprogrammable SIMATIC
S7 (SIMATIC S7/M7 et C7). Elle est utilisable pour les niveauxterrain et cellule. Elle permet de

communiquer I'automate avec le PC via RS232 ou USB.

Dans ce qui va suivre, nous allons détailler les principaux voletsde la programmation de

['automate.

3.4 Logiciel TIA PORTALV13:

3.4.1 Définition :

Le logiciel STEP 7 Professional V13 (TIA Portal V13) est l'outil de programmation des

systéemes d'automatisation :
SIMATIC S7-1500 -SIMATIC S7-1200 -SIMATIC S7-300-SIMATIC S7-400-SIMATIC WINCC. [13]

Avec STEP 7 Professional V13, les fonctions suivantes peuvent étre utilisées pour

automatiser une installation :
= Configuration et paramétrage du matériel

= Paramétrage de la communication
=  Programmation

= Test, mise en service et dépannage avec les fonctions d'exploitation et de diagnostic
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= Documentation

= Génération d'écrans de visualisation pour les Basic Panels SIMATIC avec WinCC Basic
intégré. Wincc Advanced

= || est également possible de générer des écrans de visualisation pour les PC et autres
Panels a I'aide d'autres progiciels WinCC.

= Toutes les fonctions sont détaillées dans I'aide en ligne.

3.4.2 Instructions structurées par étapes :

Dans TIA Portal, on trouve deux vues importantes au démarrage :
a) la vue du portail :

La vue du portails'affiche par défaut. Elle fournit une vue d’ensemble du projet et un acces
aux outils qui permettent de I'élaborer. Vous pouvez trouver rapidement ce que vous
souhaitez faire, et appeler l'outil qui servira a accomplir la tache voulue. La figure

(3.9)montre la vue du portail. Tout a gauche, il est possible de basculer vers la vue du

projet.[13]

T4y Siemens - D:Automation\d13_101_CPU314C013_101_CPU3T4C - X

Totally Integrated Automation _

First steps

~ . Project: "013_101_CPU314C" was opened successfully. Please select the next step:
Open existing project

)EY

Create new project Ii\\.
Migrate project

Close project

Y | Configure a device
Welcome Tour .
\‘g, Write PLC program
First steps
Configure =

technology objects
Installed software n f m Parameterize drive

Help
I ‘ Configure an HMI screen

®, Userinterface language

Open the project view

P Project view Opened project: D:\Automation\013_101_CPU314Q\013_101_CPU314C

Figure 3.9.Vue du portail.
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b) Lavue du projet :

La vue du projet présentée dans la figure (3.10) sert a la configuration matérielle, la

programmation, la création de la visualisation et a d'autres taches avancées.

% Siemens - Mohamed+Omar
Frojet Edition Affichage  Insertion  Enligne enéwe  Aide Totally Integrated Automation
PORTAL

35 [ F Envegistrerle projet &b ¥

Appareils
50 © @

« [ ] Mohamed-+Omar

i Ajouter un appareil

By Appareils & Réseaux
» [ PLC_1 [CPU 3142 PN...
» [ HMI1 [MP 277 10" Tou..
» [4f Données communes
» [5] Paramétres de s docu...
» [@ Langues & Ressources

sanbayjoiqg &

» 5 Acces en ligne
« [ Card ReaderiMémoaire USB
I Ajouter Card Reader per...

°dl Propriétés | ™) Info (1) | %] Diagnostic

J Général | Références croisées | Compiler

Allerd 7 Date Heure

! Message
02i0612016 11:29:55

&  FrojetMohamed+Omar ouvert

< w ]
> | Vue détaillée
4 Vue du portail 2 Vue densem_...

~ Projet Mohamed+Omar ouvert.

Figure 3.10. Vue du projet.

¢) Création d'un nouveau projet :

» Pour créer un nouveau projet, aller a la vue du portail, cliquer sur " Démarrer" —

" Créer un projet". (Figure 3.11)

Déemarrer

Ouwrir le projet existant
Créer un projet

Migrer le projet

Présentation de bienvenue

Logiciels installés

Aide

Langue de I'interface
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>

d)

4 Siemens -

Appareils & | Afficher tous les appareils Nom d'sppareil :
Réseaux L

Figure 3.11. Création du projet.

Modifier le nom du projet, le chemin d'acces, I'auteur et le commentaire et cliquer

sur —Créer, tel que indiqué ci-dessous. (figure 3.12)

Créer un projet

Nom du projet : | LiEa!

|
Chemin |C:lUserleLMOUH\'ITDocuments'ﬁ.utomatmn ||
|

Auteur: |ELMOUHIT

Commentaire : A

Figure 3.12. Lenom du projet

Le projet est créé et le menu Démarrage, " Premieres étapes"  s'affiche
automatiquement.

Ajout du CPU 314C-2 PN/DP :

Dans le portail, sélectionner — " Démarrage" — " Premieres étapes" — "Appareils &
réseaux" — " Configurer un appareil".

Sous le portail "Appareils &réseaux", le menu "Affichertous les appareils" s'affiche.

Basculez vers le menu " Ajouter un appareil”. (Figure 3.13)

Projet1 —mX

Totally Integrated Automation

Ajouter un appareil

[>]

Ajouter un appareil

~ [ Contréleurs Appareil -
» [l sIMATIC57-1200
» [ SIMATIC 57-1500
» [ sIMATIC 57-300
» [l SIMATIC 57400
» [l SIMATIC ET 200 CPU
» [, Device Proxy

Contréleurs

L

Configurer les réseaux Nede réf. - I:|
M veson: | ]

Description :

"

Systémes PC

Entrainements

P Vue du projet Projet ouvert : C:\Users\ELMOUHIT\Documents\Automation\Projet1\Projet1

Figure3.13.choix de I’API s7300.
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» Le modele de CPU proposé doit maintenant étre ajouté en tant que nouvel appareil.

» (Controleur) — SIMATIC S7-300 — CPU —CPU 314C-2 PN/DP —6ES7 314-6EH04-

0ABO — V3.3). (figure 3.14)

—m X

4 Siemens - Projet]

Totally Integrated Automation

Ajouter un appareil

Appareils & 1 @ Afficher tous les appareils _
~ [ Contréleurs

Réseaux Appareil -
@ Ajouter un appareil “ » [ SIMATIC 57-1200

» [ siMATIC 57-1500
~ [ sIMaTIC 57-300
~ (@ cru
P » (mcruz2
» [ cPU 312C
D » [ cPU313C
» [ CPU313C-2DP
HMI » (W cPus13C2 PP Vet a3 =l
» [ CPU314
—— » (g CPU314C2 DF Description :
~ [ cPU 314C-2 PIDP Mémoire de travail de 192 ko ; 0,06 mslkilo-
!. 6ES7 314-6EHO4-0ABO Tnstru:li?ps 1 DI24iDO1T s;mst.f\uz intégrées 4
o sorties d'impulsions (2.5 kHz) ; 4 voies de
R » LW CPUS14C2 PP comptage et de mesure avec codeurs
Systémes PC » (@ CPUZ152DP incrémentaux 24 V (60 kHz) ; fanction de
b T et B FROFINET Can PROTNEY e CoA protecale e

[>]

Contrileurs

CPU 314C-2 PNIDP

Nederéh.: | 6EST 314-6EH04-0AB0 ]

@ Configurer les réseaux

] » [mcruziz20R transport TCPIIF ; interface WRIIDF combing
E » [ii CPU 3172 PHIDP (maftre IMPI o DF ou bien esclave DF);
& s 5 z configuration multirangée pouvant comporter
2 - G 193 EHIDG jusqu'a 31 modules ; possibilité d'émission et de
et et » (@ cPU31SF2 DP réception pour 'échange direct de données ;
» [[§ CPU 315F-2 FHIDF €quidistance ; routage ; firmware V3.3

» [ cPU 317F2 DP LS|
» (@ cPU 317F-2 PHIDP
» [l CPU 319F3 FHIDP
» [l CPU 300 non spécifige

P Vue du projet Projet ouvert: C:

Figure 3.14.Choixdu CPU 314C-2 PN/DP.

» Cliguez ensuite sur "Ajouter".
» Le TIA Portal bascule automatiquement a la vue du projet et a la configuration de
I'appareil, le CPU choisi est affiché sur le deuxieme emplacementd'un profilé

support. (figure 3.15)

T4 Siemens - Projetl X

Projet  Edition  Affichage  Insertion Enligne Outils Accessoires Fenére  Aide Totally stearatod Automation
U5 (3 Enregistrer le projes. S| ¥ X Wz @: G4 G 06 B desonenligne &F imtenompre s fisison=n igne | fo [ [ 3¢ o (|| PORTAL
Appareils [& Vue topologique | Vue duréseau |BY Vue des appareils || Options (EE]
5HOO g el Qefioon [ = clg
=TT g
b % s ® 7 8 3 10 1 2 ~ | catalogue 2
ELanelt Chassis_0 (2] | |[Rechercher> &
B Ajouter un appareil —E =
h Appareils & Réseaux — [ Filere H
a3 — = i —
~ [ PLC_1 [CPU 314C-2 PN/DP] — b rim Chassis ES
[IY configuration des appareils | o rmes :
% Enligne & Disgnostic E i »mcr
» [l Blocs de pregramme — > ==
¥ [ Objets technologigues — »mol %
» [ Sources externes 3 ‘jl Do g
» L variables ARl o > ;1. [slis]e} ZT
i Types de données AP <l — ] 5la »lma g
Tables de visualisetion et .. - » @0 =
» [igg Sauvegardes en ligne [ Propriétés  |?iInfo )| % Diagnostic | » [ AllRo F]
» [, Données d'appareil proxy || Général | variable 10 Constantes systame | Textes | * i Yodiles dle commuiniction
Informations sur le program... - anal ] i > F!. PR =1
Alarmes APL = Interface MPI/DP [X1] » LW IQSENSE -
, Informations catalogue e 5!
Stamdefoues identification & Mainten... Sl s 7
> [ vodules locou 5
Y:{4§ Danpees communes b Interfoce PROFINET [X2] =
Paramétres de la documenta... e ) o T 0
et L i Commensaire: E
. ptage y g
» [ Card Reader/Mémoire USE Pttt H E
Mise en route 2
Cycle i
<] [T [2]] weémenta de cadence s bR

Information

> |Vue détaillée <]

[ =

4 Vue du portail Vue densem.... |, PLC 1
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Figure 3.15. Affichage du CPU dans la vue duprojet.

e) L’Ajoutde I'alimentation en courant de charge PS 307 5A AC120/230V:DC24V/5A :

Rechercher le module adéquat dans le catalogue du matériel et ajouter le module

d'alimentation externe sur I'emplacement 1. (figure 3.16)

T Siemens - Projet1 X
Projet  Edition Affichage Insertion Enligne Outils  Accessoires Fenétre  Aide ol e e Aematian
5f [}l enregistrerleprojer Sk M 2] () X Wy d: g G M G B @ vaisonenligne &F interrompre la lisison en ligne - o [M 8 > ] []] PORTAL
Projet1 » PLC_1 [CPU 314C-2 PN/DP] — @ m X
Appareils |&7 Vue topologique [ Vue duréseau |[IY Vue des appareils || Options (EE]
=5 = iz M o
EE) Blar o ) ) @z [ = olg
(9 v | catalogue =
2
e (=l =
W Ajouter un appareil 5 3 10 1 =
B Appareils & Réseaux EhfisclelO gz'"ﬁ E
~ (i@ PLC_1 [cPU 314C-2 PNIDP] 1 » [ chassis =
. ~ [ Fs Z
¥ configuration des appareils ] gn B
%/ En ligne & Diagnostic K B s =ovon
» =gl Blocs de programme I ~ (@ Ps 307 5A j
» [ Objets technologiques [l 6E57 307-1EA00-0440 I
» L} Sources externes [l 6es7 307-15;?01-0»\/:0 1
» L@ varisbles An M ocs7 s07-1Rs00m%0 =
» [ Types de données APl l: (@ Ps 307 10A e
» 53 Tables de visuslisation et < - ] »@cr =
» [ sauvegardes en ligne »ilum =
» (i, Données d'appa il proxy |’ Propriétés  [?ibInfo )| %) Diagnostic | »lmo
Y = = = » [m oo =1
B informations surle program...| | [TGgngral | Variable 10| Gonstantes systéme | Textes | s =
4 Alarmes APl . [ ou =
= ~ Général ) =] »ma =
Sgketesdeteds: Informations catalogue ifersizllefe g =1 3 g
» [ Modules locaux = » w20 2
» [a§ Données communes i . + [ Arso Lo
» [5]] Parametres de la documenta... Désignation abrégée: [Ps 207 5A ] » [ Modules de cammunication (]
+ [@ Langues & Ressources IE Description: | Alimentation externe AC120/250V - DC24VISA s 3 E. Fi 2
¥ [ Accés en ligne 3 '4\. IQ'?ENSE 3
b [ Card ReaderiMémoire USE ¥ » [ Spécial =
» [ Coupleurs 2
2
[0 ) =
7‘ 2 N°de réf: | 6ES7 307-1EAQT-0AAQ ‘
= . [«]> |Information

> [Vue détaillée
4 Vue du portail £23 vue d'ensem

|

~ Projet Projet1 ouvert

Figure 3.16. L’ajout de I'alimentation en courant de charge.

f) Configuration de la plage d'adresses des entrées et sorties TOR et analogiques :

» Sous (Vue d’ensemble des appareils), vérifier que la plage d'adresses des entrées TOR

intégrées est 0...2 et celle des sorties TOR 0...1. —(Vue d’ensemble des appareils)—>

DI24/DO 16_1 —» | (adresse E) — 0...2 — Q (adresse S) — 0...1

Vérifier de méme que la plage d'adresses des entrées analogiques intégrées est bien

64...73 et celles des sorties analogiques 64...67. —(Vue d’ensemble des appareils) —

AI5/A02_1 — | (adresse E) > 64...73 — Q (adresse S) — 64...67 (figure 3.17)

_3F ¥ L Enregistrerle projet S X

Enligne Ourils
52 2 X W& (*: G Gh M0 [ W @ S Usisonenligne &¥ interrompre la liaison en ligne o [ [

Fenetre  Aide

<2 =i

Totally Integrated Automation
PORTAL

4 Vue du portail £23 Vue d'ensem...

44

Projet1 » PLC_1 [CPU 314C-2 PN/DP] _ X
Appareils [ Wue topologique |uls Vue du réseau |IY¥ Vue des appareils | [l
- = 5 T = o
L Q@ = | dr [Pca ~ =4 | | Vue d'ensemble des appareils | =
S = = s
o = e e =
=il JEEEY . [=| PS 507 541 L) 1 Ps 507 5A 6ES7 307-1EADT0OAAD I~]=
R ~ PLc_1 o = CPU314C2 PNIDP 6657 314-6EHO4-0B0 V33 £
- Interface MPIDP_1 o 251 z047" Interface MPIDP o
T » Interface PROFINET 1 o 2x2  2046% Interface PROFINET g
= DI 24/DG 16_1 o 25 136138 136137 DI24/D0 16 g
v 2o BUU_BUY BUU_BUS Al SIAC 2
Complage_1 o == 516..831 516.831 Comptags =
Positionnemene_1 o 2e 632.847 £32.847 Positionnament °
& = £
o a 2
° s 3
[< 0w ] =] <[ ] s
| Proprigtes [T info 0 [2) Diagnostic |
| [ Genéral || Variable IO | Constantes systeme | Textes =
~ Général P— . ~|&
Informations catalogue nfermations 3
Désignation abrégée: [PS 307 5A |
IE Description: |Alimentotion externe ACT 201230V - DC24VISA =
<l L I 2 N-de rét: [6Es7 307-1EA010RAD 1 e
> [Vue détailiée 5

+ Projet Projet1 ouve




Figure 3.17. Configuration de la plage d’E/S.
g) Enregistrement et compilation de la configuration matérielle :
»  Avant la compilation, le projet doit étre enregistré en cliquant sur le bouton—

E Enregistrer le projet

»  Pour compiler le CPU avec la configuration de |'appareil, sélectionnez d'abord

le dossier — "CPU_314C [CPU314C-2 PN/DP]" et cliquez sur — = "Compiler".

(Figure 3.18)

Totally Integrated Automation
ison en ligne ¥ Interrompre la lisison en ligne S MM M8 ' 1] PORTAL

— X

X 't (e
Projet1 » PLC_1 [CPU

[& Vue topologique [y Vue du réseau |[IIY Vue des appareils | [BEl

el o

2| dr allelh @s = oy

5 =g

(==

5

5 6 7 s ° 10 7 3

Chassis_0 =3

1= =

2

=

Al I BN

| Propriétés | Info 5[] Diagnestic

| Genéral 1| Références croisées | Compiler =

Compilation terminée (erreurs : 0 ; avertissements :0) =4

1 chemin Description Allera 7 Erreurs. Avertisse.  Heure 2

& - rca Pl ) ) 09:2432 ]

) Configuration du matériel P o o 09:24:32 ],
@  ~ Blocs de programme Pl o o 09:2435
[} Main (OB1) Le blo Pl o o 00:24:36
b (5 Card Readeribémoire USB () {0k B EOF S o SRR

<1 [ 3

Figure 3.18. Enregistrement et compilation de la configuration matérielle.

Remarque : il faut enregistrer régulierement le projet au cours du traitement ("enregistrer le
projet"), car I'opération n'est pas automatique. C'est seulement a la fermeture de TIA Portal

gu'un message vous demande si le projet doit étre enregistré.

» Si la compilation s'est terminée sans erreur, vous obtenez l'image suivante.

(figure3.19)

gPropriétés |"_i.'.lnfo | ﬂ Diagnostic

| Général ” Références croisées ” Compiler ‘
Compilation terminée (erreurs =0 ; avertissements : 0}

1 Chemin Description Allera |7 Erreurs | Avertisse.. |Heure
® ~ A 0 0 09:24:32
o Configuration du matériel Fa 0 0 09:24:32
o ~ Blocs de programme P 0 0 09:24:35
o Main (OB1) Le bloc a ét€ compilé avec succés. A 0 0 09:24:36
Q Compilation terminée (erreurs : 0 ; avertissements =0} 0 0 09:24:41
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Figure 3.19. Compilation terminée sans erreur.
h) Chargement de la configuration matérielle dans I'appareil :
» Pour charger I'ensemble du CPU, sélectionner a nouveau le dossier — "CPU_314C

[CPU314C-2 PN/DP]" et cliquez sur L N "Charger sur l'appareil".

» Le gestionnaire de configuration des propriétés de connexion s'affiche (Chargement).
étendu). (figure3.20)

Chargement etendu

==
MNosud d'accés configuré de "FLC_1™
Appareil Type dappareil Emplac...  Type Adresse Sous-réseau
PLC_1 CPU Z14C-2 PMN/DP 2 X2 PHME 192.168.0.1
CPU 314C-2 PN/DP 2x1 MAFL 2
|sélectionner =1
[ [~ @ =
aison avec [ [~] =
[ [-] =
Abonnés compatibles dans le scus-réseau cible - afficher tous les abonnés cor
Appareil Type dappareil Type Adresse Appareil cible
\
Information d'étatr en ligne -
[ |M'afficher que les jocurnauxdes problémes
harger  [Wewannules |

Figure 3.20. Chargement étendu.

» En premier, sélectionner l'interface correctement. L'opération s'effectue en trois

étapes.

» Type de PG/PC Interface (Type de l'interface PG/PC) — MPI. (figure 3.21)

Chargement stendu

[3<
Mosud d'accés configuré de “PLC_1"
Appareil Type d'eppareil Emploc...  Type Adresse Scus-réseau
PLC_1 CPU 314C-2 PMN/IDP 2 w2 FHIE 192 168.0.1
CPFU 314C-2 PRN/DP 2 x1 rAPL 2
= (<
i = e = | _FMNIE -
- S - W|_PROFIBUS =
W e -
¥ _Derection automatique de protocole
H_Teleservice -
Abonnés compatibles dans le sous-—réseau cible - =
Appareil Type dappareil Type Adresse

Appareil cible

Information d'état en ligne -

[Iraficher que les journauxdes probléemes

Figure 3.21. Choixdu Mode.
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» Interface PG/PC — PLCSIM. (figure 3.22)

Chargement etendu =<
MNeoeud d'accés configuré de "PLC_17
Appareil Type d'appareil Emplac... | Type Adresse Sous-réseau
PLC 1 CPU 314C-2 PI/IDP 2 X2 = 192.168.0.1
CPU 314C2 PN/DP 2 X1 A 2
Mode :  [F_mpPl -
Interface PGIPC - [/ Pc Adapter - @

R FC Adapter ®
& PLCSIMG

Abonnés compatibles dans le sous-réseau cible - bonnés compatibles
Adresse Appareil cible

Appareil Type d'appareil Type

Inforrmation d'état en ligne :

[INafficher gue les journauxdes problémes

Charger || Annuler

Figure 3.22. Choix d’interface PG /PC.

» Liaison avec interface/sous-réseau —MPI_1. (figure 3.23)

I Chargemerit Btendu

Moeud d'accés configuré de "PLC_1"
Appareil Type d'appareil Emplac... Type Adresse Sous-réseau
PLC- T CPU 314C-2 PNIDP 2 X2 PHIIE 19216801
CPU 314C-2 PN/IDP 2 X1 MAPI 2 MPI_T
—_—

Mode :  [B_wiFl
Interface PGIPC: [l FLCSIM

Lisizon svec interfacelzousrézean . [

Figure 3.23. Liaison avec interface/sous-réseau.

Ensuite, la case — " Afficher tous les appareils compatibles" doit étre activée et il faut lancer

la recherche d'appareils dans le réseau en cliquant sur le bouton — lancer la recherche .

(figure 3.24)

Information d'état en ligne :

[T|W'aficher que les journauxdes problémes

Annuler

Figure 3.24. Lancement de la recherche de compatibilité des appareils.
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Si le CPU s'affiche sur la liste "Appareils compatibles dans le sous-réseau cible", il doit étre

sélectionné et le chargement peut étre lancé. (—300 non spécifiée — " Charger"). (Figure

3.25)

Moeud d'accés configuré de "FPLC_1"

Appareil Type d'appareil Emplac... Type Adresse Sous-réseau
BEe= CPU 314C-2 PMIDP 2 X2 FIIE 192.168.0.1
CPU 314C-2 PMNIDP 2 X1 rAPL =z

Mode : [ rar =1
Interface PGIPC - T PLCSIM =] &
Lisison avec interfa jsréseau - [Directement a l'emplacement "= x1 [-] &
sserelle - [ [~] &
Abonnés compatibles dans le sous-réseau cible - [ |afficher tous les abonnés compartibles
Appareil Type d'appareil Type Adresse - Appareil cible
) CPU 300 non speé. AP 2
= = LR Adresse d'acces

[ 1<lign. DEL

Lancer la rec...

Information d'état en ligne -

Exploration et extraction des informations achewées [=~]

[ Mafficher gue les journauxdes problémes

[ Charger | | Annuler

Figure 3.25. Appareilscompatiblesdanslesous-réseaucible.

» Un apergu s'affiche. Continuer avec — " Charger". (figure 3.26)

Etat 1 Cible Message Action
40 & -~ PLC_1 Frét pour la procédure de chargement.
(] Module simulé Le chargement sera exécute sur un APl simulé.
(] » Configuration des ... Supprimer et remplacer les données systéme sur la cible Chargerdans l'apparei
(] » Logiciel Charger le logiciel dans 'appareil Chargement cohérent
[ <] i I[>]
Terminer | | Charger | | Annuler |

Figure 3.26. Apercu du chargement.

Remarque : dans la fenétre d'apercu "apergu du chargement", chaque ligne doit étre

marquée du signe®@. La colonne "Messages" fournit des renseignements supplémentaires.

> Une fois le chargement terminé avec succes, la vue du projet s'affiche a nouveau

automatiquement. Un compte-rendu de chargement s'affiche dans la zone d'information
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sous "General (Général)". Ceci peut étre utile pour rechercher des erreurs en cas d'échec du
chargement.

i) Chargement de la configuration matérielle dans la simulation PLCSIM:

En absence de matériel, la configuration matérielle peut aussi étre chargée dans une

simulation APl (S7-PLCSIM).

Il convient au préalable de démarrer la simulation en sélectionnant le dossier — "CPU_314C

[CPU314C-2 PN/DP]" et en cliquant sur l—) " Lancer la simulation".

Le logiciel "S7-PLCSIM" démarre dans une fenétre distincte. (figure 3.27)

_—
Fichier Editicn Affichage Insertion CPLU Exécution Opticns Fenétre =

= K& S [Picsimrerar || S B R | By B3 = | k2

El S7-PLCSIM1  Station S7T200/ET200M_1WPLC_1

Pour obtenir de l'aide, appuyez sur F1. [CPUSCP: MPI=2 IP=192.168.0.1 2

Figure 3.27. Fenétre de S7-PLCSIM.
Le gestionnaire de configuration des propriétés de connexion s'affiche peu aprés

(Chargement élargi).

En cliquant sur la case placée devant RUN-P, vous pouvez démarrer I'API simulé dans

PLCSIM.(¥') (Figure 3.28)

— - " -]
(@@} S7-PLCSIM1  Station S7300/ET200M_1\PLC_1 | [ESNEER

Fichier Edition Affichage Insertion ©CPU Exécution Options Fenétre 7

0 & | & [pcsmacean <] & By B | K2

ERE@EnEs a6

g”T-'S‘P ™ STOP MRES |

Pour obtenir de I'aide, appuyez sur F1. |cPU/CP: MPI=21P=192168.0.1

Figure 3.28. Run-P de S7-PLCSIM.
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Pour commander des entrées et visualiser des sorties, celles-ci doivent encore
étreinsérées dans PLCSIM. (— Insérer—Variable d'entrée— variable de sortie.(figure

3.29) H i T EEE & A

{El S7-PLCSIML

Station STI00/ET200M_1VPLC_1 | ()| e —
Fichier Edition Affichage Insertion CPLU Exécution Options Fenétre 7
O = = |P|_CS|M[TCP,-1P} -

= ey e i w el

= BE | M

& = | a3 = =
e
Eeey [ @ [=Ee [l =]lEae [Sla=]]EmMe (| = [
™ RUM-F [lED [Bit= =] || |oEO [Bit= | || MEC |Bit: |
I RUN 7 655 4 3 210 7 65 4 3 210 765 4 3 210
¥ STOFP MRES | o | ) o | ] ] | o ] o
Pour obtenir de I'aide, appuyez sur F1.

CPUSCP: MPI=2 IP=192.168.0.1

Figure 3.29. Insertion dans le S7-PLCSIM.

» Les entrées qui s'affichent peuvent étre mise a 1 ou a 0 par un clic de souris. Les

entrées et les sorties avec un signal 1 sont cochées!¥ . (figure 3.30)

ey [=]m (=B (= & =
HEE_ ¥ RUNP B0 Bis  ~|
R Qe D
ClsToF [ STOP Mpres(||C T W I

Figure 3.30. Forcage des variables.
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3.5

3.5.1

Controle-commande avec WinCC :

Définition :

WinCC Runtime est le logiciel qui permet de réaliser toutes les taches de configuration et

visualiser les processus.

3.5.2

3.5.3

3.54

WinCC gere les taches suivantes :

e Représentation du processus.

e Commande du processus.

¢ Affichage d’alarmes.

¢ Archivage des valeurs duprocessus et des alarmes.
e Documentation des valeurs et des alarmes.

* Gestion des parametres du processus et des machines.
Configuration :

La visualisation du processus pour la commande est créée sous le logiciel de
configuration STEP7 V13 a l'aide de la version intégrée de WinCC. Les valeurs du
processus sont représentées via des écrans et des objets sur |I’écran. Les valeurs par
défaut peuvent étre transférées a I'automate en utilisant les éléments de commande.
La communication entre le pupitre opérateur et la machine ou le processus s’effectue
via l'automate au moyen de variables. La valeur d’une variable est écrite dans une

zone mémoire (adresse) de I'automate ou elle est lue par le pupitre opérateur.[16]

Insertion du Panel dans le projet:

Sous une méme interface(TIA Portal V13), les éléments tels que le controleur, la
visualisation et la mise en réseau de la solution d’automatisation sont créés,

paramétrés et programmeés.
Les outils en ligne sont disponibles pour les diagnostics d’erreur.
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» Dans les étapes suivantes, nous allons ouvrir un projet pour le SIMATIC S7-300 :

a) L’ouverture du projet (projetl), dans la vue du portail :

T4 Siemens - Projet]

Totally Integrated Auto

Démarrer Ounvrir le projet existant

N . N Utilisé en dernier
Ouvrir le projet existant
Projet Chemin Dernitre madificat..

e peoer Frojeti CiUsers ELMOUHMDocumentslAutema tioniProjet1 1710512016 11
dplboiteAUTO22 C:Users\IELMOUHIMDocuments\Automationidplboite AUTO22 1710512016 12:
e e dplboiteAUTO2222 CiUs ersIELMOUHMDocuments\Automationidplboite AUTO2222 1710512016 12
dplboiteAUTO ClUsers ELMOUHMDocuments\Automationldplboite AUTO 07/05/2016 12:
B e Wprojet CiUsers ELMOUHMDocuments Autema tion|Wprojet 05/05/2016 18:06:...
PROJETEOTLE CUsers ELMOUHMDocuments\Automation|PROJETBOTLE
M C-lUsersIELMOUHIMDocumentslAutomation|M 05/05/2016 10:37:.
MOH42 CiUsersIELMOUHMDocumentslAutoma tion|MOH: 2

Mohlessai CilUsers ELMOUHMDecuments\AutomationiMohlessai

) Présentation de bienvenue MOH4209 ClUsers|ELMOUHMDocumentslAutomation|MOH4 209
demarrage directe CilUsersIELMOUHMDacuments\Automationldemarrage directe
Mise en route deplacement ClUsersIELMOUHIMDocumentslAutomationldeplacement
Moh1 CiUsersIELMOUHMDocuments\AutomationiMoh1

med1 CilUsersIELMOUHIMDacumentslAutomationimeadl

Parcourir Ouurir

D Logiciels installés

Aide
Langue de linterface

» Vue du projet Projet ouvert : C:\Users\ELMOUHIT\Documents\Automation\Projet1\Projet1

Figure3.31. Ouverture du projet.

» Ouvrir la vue du projet.

b) L’ajoutd’un appareil :

Pour créer un nouveau Panel dans le projet, ouvrir la fenétre de sélection .Ajouter un
appareil en cliquant sur ’'HMI, puis sélectionner SIMATIC Multi Panel —MP2%7 10“

Touch,comme le montre la figure ci-dessous. (figure 3.32)

'Ajouter un appare

Nom d'appareil -

| Hra_1 J

~ [=3 1HmM Appareil -
» [4 SIMATIC Basic Panel
» [ sinamc Panel

» [ sinamc comfort Panel
~ [ SIMATIC kulti Fanel
» [ 1 70e série
b

Contréleurs

MP 277 10" Touch

~ [ 270e série
D = T:l:. et S =
S o MNede ref. - | 6AVE 6a43-0CDO1-1AX1 |
Hral » [ MP 277 10" Key wersion - [1z.000 =1
- [ MP 277 10" Touch
[l 5AWE 643-0CD0 11,301 Description -
» [ =70e sé&rie Ecran 104" TFT, 640 x 480 pixels, 64k couleurs ;
R e T Ecran tactile; 1 x MPIProfibus DP. 1 x FROFINET, 1
=N i xsérie. 2 x USBE, 1 xemplacement pour carte
. > LAl SIMATIC WinAC pour Multipanel multimeédia : Mumeéros de référence
Susiiali =t supplémentaires - 6AVE 643-0CD0O1T-1AXS, 5AWE

64 3-0E D01 -2AX0

Entrainerments

| oK | Annuler

Figure 3.32.1’ajout de I'écran (MP 277 10 “ Touch).
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¢) Connexions a I’automate $7-300 :

Pour pouvoir assurer l'affichage et la commande des valeurs de processus d'un
automate, il faut en premier configurer une liaison vers celui-ci. Grace aux

parameétres de configuration du matériel, tous les parametres sont déja réglés.

(Figure 3.33)

74 Siemens - dplboiteAUT02222

Projet Edition Affichage Insertion Enligne Outils Accessoires Fenétre  Aide &
i : : Totally Integrated Automation
D D E enregistrerleprojer @ M 25 A X D [ S M E [ | & visonenligne ¥ interrompre s lisison enligne & [ [ 3¢ ] ] PORTAL
dplboiteAUT02222 » HMI_1 [MP 277 10" Touch] » Connexions |_
Appareils Options B
< = =
BN~ = | & Lisisons & des automates 57 dans Appareils & réseaux = e
2
Cennexions v ‘ Rechercher/Remplacer 5
~ [ dplboiteAUTO2222 [~] Nom Filote de communication | Mode de synchronisation de Iheur.. Station Fartenaire Noeud N |
B Ajouter un appareil & HMI_Lisison_1 SIMATIC 57 300/400 Station S7300/ET20... PLC_1 cPu314c2 P Rechercher Ll
o Appareils & Réseaux <sjouters [ =
I E
N MGG I CRURTACZENIDH [Imot entier seulement s
w [] HMI_1 [MP 277 10" Touch] =
[& Majusculesiminuscules a
[IY configuration des app... =
3] En ligne & Diagnestic [e] n > n|&
,! PG R J Paramétres H Pointeur de zone =
s [ Utiliser des caractres génériques
* [ Gestion des vues

» [ Varisbles IHM MP 277 10" Touch Station
%2, Connexions Interface - =
[ Alarmes IHM ETHERNET -
&) Recettes
0 Archives

¥ [Ja Seripts
(@) serip @ Vers le bas

5] Planificateur de taches 5 =
) cycles Pupitrc opérateur Al ) Vers le haut

+ [ Journaux 92 168 . 0 2 Adresse: [ 192 168 . 0
4] Listes de textes etde g Foint d'accés = | STONLINE Emplacem. extension -
9 Gestion des utilisateurs chassis: [0 |
» (& Données communes
b [5]] Parametres de la document...

Adresse: | 192 _ 168

Remplacer

Exécution cyclique o]

» [@ Langues & Ressources

» [ Accés enligne
[ m’j |8l Propriétés  |*1} Info %) [ %] Diagnostic I T

> | Vue détaillée | Général ] Reférences croisées Compiler » | Langues & Ressources

4 Vue du portail 3 vuedensem... | vuet ]2, connexions

Figure 3.33. Liaison avec I'automate S7-300.

d) Interface de WinCC :

» L'interface de WinCC est maintenant ouverte avec la vue racine.

e \Vues de commande et connexions:

Une vue peut se composer d’éléments statiques et dynamiques. Les éléments
statiques, tels que les textes et les graphiques. Les éléments dynamiques sont
connectés a l'automate et visualisent les valeurs en cours qui se trouvent en

mémoire. (figure 3.34)
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Navigateur du projet Barre de menus et boutons Zone de travail outil
utils
|

4 Siemens - Projet1

Projer Edition Affichage  Insfrion  Enligne Outils  Accessoires Fendtre  Aide
Y Totally Integrated A
55 [ envegistrerieproiet f 0 X 5= T X 9t (2 TG M E B R F voisonenligne @F\nterompre laliaison enfigne  fip I8 M8 /3¢ - [1]

tomation

PORTAL
Projet1 » HMI_1 [MP 277 10" Touch] » Vues » Vue_1 ¢

Appareils Options »
HOO * | J[[FIB T USAK:sE: Asdslsr T —3 glacisTillr Qs 1o k2| Olg
o] 17 | Objets de base a
s
~ [ ] Projet1 H
¥ Aoucer n ppare /S Abdo@ |k
oy Appareils & Réseaux e e e Ligne Lign... Poly... Ellip... Cercle ?

» [m PLC_1 [CPU 31402 PruiDF] b b b
~ [ HMI_1 [MP 277 10" Touch] E A A ;
[If configuration des app... Rect.. Cha.. Vue. 2
% En ligne & Diagnostic E
TFaramélrEsRun(\mE I I I E

» [F Vues
» [[§] Gestion des vues
» [ Variables IHM
"Za Connexions
£ Alarmes IHN
o Recettes
[l Archives
» (| scripts
5] Planificateur de tiches
) Cycles
» [E]) Journaux
2] Listes de textes etde g
§ Gestion des urilisateurs v | Contrales
» (4§ Données communes = = [z
» ] Paramétres de la document... e e i i e e h Q i\lfﬁ'élﬂ
» i@ Lengues & Ressources fena i i i i G G Vue.. Vue.. Vue.. Visu.. Vue.
» [jgh Accés en ligne i E ﬁ
< i < il \ E [100% | = I e

> | Vue détaillée |cl prageités | info )] Diagnostic | > | Graphigues
2 Vue densem... | [ vue_1

v

A A A o A A VlEIéments

.......... B = o8 L OgB

Cha... Bou.. Cha.. Cha.. Cha.

A A A A A A Ié \ﬂ @L’El -ié &

&

.......... e s et et Bar.. Co.. Bibli.. Cur.. Inst..
-

<P w5
4 3duos np

Figure 3.34.Vue de l'interface.

Fenétre des propriétés

e) Navigateur du projet :

L'arborescence du projet est I'élément central pour le traitement du projet. Tous les
éléments constitutifs et tous les éditeurs disponibles du projet sont affichés dans une

arborescence et ils peuvent étre ouverts a partir de cette fenétre.

A chaque éditeur est lié un symbole avec lequel vous pouvez identifier les objets qui
lui sont associés. Seuls les éléments que le pupitre opérateur prend en charge sont
affichés dans la fenétre du projet. Dans cette fenétre, les parameétres des différents

appareils du pupitre opérateur sont consultables. (Figure 3.35)
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Mawvigateur du projet m -
Appareils
=z O @

D %

-~ [ Projett
e Ajourter un appareil
oEn Appareils & RdSsea ux
» i PLC_ 1 [CPU 314C-2 PR/DP]
- [ HMI_1 [PP 277 10~ Touch]
Y configuration des app._-
2| En ligne & Diagnostic
Y Paramétres RunTtime
» [ wues
» ] Gestion des wvues
» 5 wariables 1HR
2o Connexions

=4 Alarmes IHRK
i Recetres
BBl Archives
» (8] Scripts
5] Flanificateur de tiches
a3 cycles
» = fourmaux
Zl] Listes de textes et de g
#9 Gestion des utilisateurs
» [@% Données communes
» =0 Parameétres de la documens...
» @ Langues & Rescources S
—= B =
'I‘_E“ Acces en ligne

' |

[
iWue detaillee

»
[l <
>

Figure 3.35. Navigateur du projet.

f) Zone de travail :

La zone de travail sert a éditer les objets du projet sous la forme de tables (par
exemple, variables), soit de maniére graphique (par exemple, vue de processus).Tous

les éléments de WinCC sont arrangés autour de cette zone.

g) Outils :

La fenétre des outils (figure 3.36) fournit une liste d’objets que vous pouvez insérer
dans vos écrans, par exemple des objets graphiques ou des éléments de commande.
Elle comprend également des bibliothéques contenant des objets et un ensemble de

blocs d'affichage.

Les objets sont glissés et déposés dans la zone de travail.

O pticns F=_]
N S BN EEEl ¢ — | &
~ [Objets de base =
=
A gl e O E
Ligne Lign_ . Foly Ellip_ .. Cercle L=
[ A — =
B
RecT_ —ha e =
=

=]

=
=
=
=
- =
~ | ==
=
- =
- | Contrales =
- =1 e —— = e
. =] @9 ===l wa =
Wue . wWueo . Wuae oo Wisuo o wue . | = 7=
&:7 le==]| =
> | Graphigues —

Figure 3.36. Les outils de 'HMI.
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h) Configuration des objets :

On peut glisser des objets dans la zone de travail de la vue racine.Exemple : glisser

bouton—Moteur(Figure3.37)

Phohaimed Omiard 8 bR 1 [P P 10" Timich] & Vie

i LR T |
A A A el R S Sl i e i T et AT R =l il =]

Figure 3.37.Configurationdes objets.
i) Fenétre des propriétés :
Cette fenétre n’est disponible que pour certains éditeurs. La fenétre des propriétés

affiche les propriétés de l'objet sélectionné classées par catégories. Dans cette

fenétre, des animations et des événements sont également configurables pour I'objet

sélectionné. Par exemple, passer a un autre écran en relachant le bouton. (Figure
3.38)

Nise en page
Clignotement
Lirmizes
Divers

Sécurize

T T

Categories:

PAatériel informatique =

Mélangeurs

Moteurs

Mowens de transport |
Mature

1
di

Figure 3.38.Fenétre des propriétés.
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j) Animation d’un Objet :
Pour réaliser I'animation d’un objet sur I'lHM (figure 3.39) nous devons suivre les

procédures suivantes:

on doit d'abord sélectionner I'objet, accéder aux propriétés de ce dernier, ensuite
choisir I'anglet de I'animation.
En sélectionnant cette derniére, trois instructions s'affichent, qui sont:

e liaisons de variables: qui nous permet I'exécution de I’animation.

e Affichage: pour la présentation et la visibilité de I'objet.

e déplacements: pour I'emplacement de |'objet.

Mohamed-Omarl ¢ HML_1 [MP 277 10" Touch] » Vues » Vue 3

| [ JGe[-] B T U & A=

< : . i . ] [»][100%

]ﬂ Propriétés I]ﬁ.{ Info i) n %] Diagnostic l

Attributs Animations " Evénements " Textes |
] iyEres G anmsaoon =]

Liaisons de variables
» <@ Liaisons de varia.._ gm Affectation de la warisble B A  Relierla variable & un atrribut
» B Affichage
» .~ Déplacements AErchage
L [y Représentation [ Dynamiser les couleurs et le clignotement
& 5, Cornmande opérateur B A Dynamiserls commande utilisateur
= <@ Visibilité B A Dynamiser s visibilité =
.
Deéplacements
oF Déplacementdirect " A Déplacer I'objet en fonction des variables
= Déplacementendiagonale & # Déplacerl'cbjetdiagonalement
+3 Déplacement horizontal B A Déplacer'objet horimntalement
T Déplacement vertical B # Deéplacer lobjet verticalement ||
=1 [ N E =]
Bouton_1 [Bouton] |8 Proprigtés  |Mi,Info gﬂﬂ Diagnostic  [L_lI= 4|
| Attributs || Animations || Evénements || Textes |
2T BE X
Presser <Ajouter fonctions
Relacher
Activer
Désactiver
Modification =
4

Figure 3.39.L’animation d’un objet.
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3.6

Conclusion :

Les caractéristiques de I’Automate programmable S7-300 (CPU 314 2dp/pn) ainsi
gue le logiciel de programmation, de simulation et de supervision ont été présenté
dans ce chapitre pour développer I'automatisation du systeme de notre machine que

nous allons préciser dans le chapitre suivant.
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CHAPITRE 4 Les étapes de programmation sur Step 7,
laSimulation et la supervision sur WINCC Runtime

4.1 Introduction:

Ce chapitre caractérise la partie la plus intéressante de notre projet et qui consiste a la
programmation que nous avons réalisé sur STEP7 et ala présentation d’une interface
homme-machine IHM pour afficher, I'animation de la machine, la présentation de I'état des
actionneurs (moteurs-vérins), les capteurs et les alarmes. Ceci, pour finalement

actionnerune simulation de fonctionnement du programme.

4.2 Cahierdecharges:

Notre projet consiste a élaborer une application qui a pour objectif de faire la
supervision et le controle en temps réeldes parametres du systeme de la
machine palettiseur.
Notre travail est subdivisé endeux parties : partie programmation sur STEP7 et
partie supervision sur WINCC Runtime.
La premiere partie consiste a concevoir un programme répondant aux
fonctions principales du systeme de la machine en utilisant
STEP7.Leprogrammeainsidéveloppé doit permettre :
e Lasuivie en temps réel des parameétresdefonctionnement de la machine.
e la suivie en temps réel des parametres de concentration dans les
différentsactionneurs et capteurs.
e Lagestion des alarmes du systéme.
Dans la deuxieme partie, on utilisera WINCC Runtime quiconsiste a superviser et a surveiller

notre systéme.
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4.3 Gestion des variables:
4.3.1 Principe pour ajouter Les variables :

Pour TIA Portal, la table des variables (figure 4.1) est « I'outil » qui permet de créer un
adressage symbolique. Une fois la table ouverte, il suffit de saisir un identificateur
symbolique pour chaque variable.

~ [ PLC_1 [CPU 314C-2 PN/DP] |

[lT Confi

6l En i Emplacement de variable sur
] r:al EBloc I’API
v [ Objetrreerrrorogrmes |

T Siemens - Projetl

Projet Edition Afichage Inserfion Enligne Outils  Accessoires  Fendfe

< ..C_1[CPU/14C-2 PN/DP] » Variables APl » Table de varial les standard [3]

+ Projet Projet] ouvert.

B

e =

T =

=3

ariables standard B
o Type de donnéessMieste Réma... Visibl.. |Acces.. |Commed |
€0 marche 11360 =] (=] L]

@ arret %136.1 =) =) 2

a1 MOTEUR Q1360 o @ E

< H

E

s H

3
FUN |

STOP
T EX3] [<] [ ] >
| &l Propriétés HE Info (@) H %) Diagnostic ‘
4 Vue du portail T2 Vue d'ensem... | 5 Table de vari... |ﬂh PLC_1
=2

Figure 4.1.Déclarationde variables.

4.3.2 déclarations des variables de la machine :
Une table de variables a été créée par nos soins. Cette table permet la définition
des désignations symboliques et des commentaires pour les adresses des modules E/S.
Son éditeur permet la gestion de toutes les variables globales utilisées dans le
processus, rendant ainsi la compréhension du programme plus aisée.
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a) Table de variables standards :
Elle contient les entrée (%l) et les sorties (%Q) booléennes ainsi que les mémentos
(%M) pour commander les actionneurs et les capteurs. (figure 4.2)

Mohamed+Omar11 » PLC_1 [CPU 314C-2 PN/DP] » Variables APl » Table de variables standard [108]

<@ Variables || = Constantes utilisateur ||35 Constantes systéme
FE BTN =
Table de variables standard ;
Nom Type de données | Adresse a Réma.. |Visibl.. |Acces... Commentaire
1 @ AUTo Bool %l136.0 =] =]
2 4D START Bool %1361 )] ¥  DEMARRAGE DE LA MACHINE =
=] <4l CMDRI Bool ®IT36.2 E E BOUTON MARCHE MAMNUEL de M1
4 < CMDM2 Bool %l136.3 E E BOUTOMN MARCHE MANUEL de M2
5 < CMDM3 Bool %l136.4 @ E! BOUTON MARCHE MANUEL de M3
6 <@ cMDM4 Bool %1365 =] [ BOUTON MARCHE MANUEL de M4
7 < CMDMS Bool %l136.6 E @ BOUTOMN MARCHE MANUEL de M5
8 g CMDMG Bool %1367 E E BOUTON MARCHE MANUEL de M6
5 gl Bool %1370 =] M  Cspteur Optique C1
10 4@ c2 Bool %1371 )] M capteur Optiqus C2
11 @ Fel Bool %1137.2 =] ¥  CAPTEURDE POSITION - M1
12 4] Fc2 Bool %l137.3 E E CAFTEUR DE FOSITION - M1
12 -4 Fc3 Bool %I137.4 =] ¥  CAPTEURDE POSMON-MZ & gauche
140 Fed Bool %1137.5 = ¥  CAPTEURDE POSITION - M5 decendre
15 < Fc6 Bool %I137.6 =] ¥  CAPTEURDE POSITON - M6 decendre etat ...
16 <@ Fc7 Bool %I137.7 =] M  CAPTEURDE POSIMON - M& monte etat haut
17 4 RMMIG Bool %1390 E E FEEDEBACK MOTELUR 1G
18 <@ RMMID Bool %1391 E E FEEDBACK MOTEUR 1D
19 gl RMM2ZG Bool Tl139.2 @ E FEEDEACK MOTEUR 26
20 <@ RMMZD Bool %I139.3 E @ FEEDBACK MOTEUR 2D
21 <l RMME Bool %l139.4 @ E! FEEDEACK MOTEUR 3
22 <0 RMM Bool %1139.5 = ¥  FEEDBACK MOTEUR4
23 <40 RMMSH Bool %1396 E @ FEEDBACK MOTEUR 5H
24 gl RMMSE Bool %®I139.7 E E FEEDBACK MOTEUR SB
25 <@ RMMEH Bool %1400 ™ ¥  FEEDBACK MOTEUR 6H &
25 40 RMMBH ool %1400 M &  FEEDBACK MOTEUR 8H [+
26 4@ RMVBE Bool %1401 ¥ @ FEEDBACK MOTEUR 6B
27 4@ AQuiT Boal %1402 M ™
25 40 BPDE COMPTEUR Boal %1403 M &
29 <@ WG Bool %0136.0 M M
30 4 WD Bool £Q136.1 M ™
31 4@ W26 Boal %0136.2 M
32 4 M Boal %Q1363 M W E
3 awm Boal %Q1364 M ¥ )
34 @ Bool %Q1365 M W
35 4 M5H Boal %Q136.6 M ™
36 4@ MsB Bool %Q1367 M &
37 4 MeH Boal %Q137.0 M M
384 MeB Bool £Q137.1 M
35 @ Boal %0137.2 M W
a0 | vz Boal %Q137.3 M ™
41 4 DEFAUT Boal %QT374 M ™
42 4@ STARTI Boal %M6.0 M ™
3 g M7 Bool %M7.0 M
44 <@ MvB Boal %071 M &
45 Mg Boal M7 2 M ™
46 <@ W10 Bool LT3 M ©
47 <@ M Boal LM7.4 M W
45 40 MM Boal %75 M ™
49 g M5 Boal %76 M ™ =
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Mohamed+Omar11 » PLC 1 [CPU 314C-2 PN/DP] » Variables APl » Table de variables standard [87]

<@ Variables "EI Constantes utilisateur "@ Constantes systéme ‘

—a
Norm Typededonnées | Adresse a Réma... |Visibl.. |Acces.. Commentaire

49 <@ MMS Boal W76 =] =]
50 g1 MMIT Boal %77 =] -~

51 <@ MM25 Bool LMB.0 (=] =]

52 @) M3 Bool %BMB.T =] =]

53 <@ MMZ0 Bool LME.2 =] =]

54 ] MM Bool MBS =] =]

55 g MM42 Bool BhB.4 =] =]

56 <@l MM43 Bool SLMB.6 (=] =]

57 @ MMS Boal W87 =] =]

SE @] MMS2 Bool ALMZ.0 (=] =]

59 @ MMS6 Bool %21 =] =]

60 - MM4(T) Bool %02 (=2 =]

61 <@ mm4s Bool %MI_3 =] =]

62 4l reset Bool %L10.0 =] =] E
63 <@ ALY Bool LRO.T (=] =]

B4 gl AU Bool %10 2 =] =

65 <@ MAMUEL Bool AMT0.3 =2 =]

66 < paletok Boal %M10.4 =] ™

57 <@ PALETOK1O Bool ALKOS (=] =]

68 <@ DESENTE-PEU-M22 Bool 106 ] =]

69 < CMD-AUTMSB-23 Boal %M107 =] =]

70 <@ FRONT-DHMMTT Bool %AI1.0 =) =]

71 <@ FrontD-MNES Bool BT 3 =] =]

72 <@ FRONT-D-DESENTEFEU Bool %MITS (=] =]

73 <@ FRONT-D-MM42 Bool Wh12.4 =] = lv]
74 @ FRONTD-MMSE Bool %125 M ™

75 @ FRONTD-MMB Boal W26 M ™

o Bool %MI27 M ™

77 @ FRONTD-UMS Bool %M3.0 M ™

78 @ SCONPTEUR Bool EAGER! M ™

79 4l Tag_22 Word MW 00 M ™

80 4@ Tag_28 Time %MD100 M ™

81 4 Tag_2 Bool %M100.0 M M

82 4@ Tag_3 Bool HNT00.1 M ™

85 40 B-URGENCE Boal %MI01.6 M ™

84 gl comptageCV Int ShVZ00 @ E

85 4@ Tag_23 Bool %N200.0 M ™

86 <@ Tag_26 Bool HEM200.1 M ™

87 @ COMPTEUR Counter %0 M ™

Figure4.2. Table de variables standards.

b) Table pour ’hmi et 'animation :

Contient les mémentos pour commander et superviser la machine sur linterface IHM.

Mohamed+Omar11 » PLC 1 [CPU 314C-2 PN/DP] » Variables APl » Table de variables_ panel [60]

|-am variables | = Constantes utilisateur
== 2 B °F @x =
Table de variables_panel
hom Type de données  Adresse Réma.. Wisibl.. Acces.  Commentaire

1 @ AUTOFanel Bool =l 60.0 ) (]

=z - c1panel Bool 26N 00.3 ~ ~

3 -m cSpanel Bool BLNT00.5 e i~

4 -0 c4panel Bool 261 00.6 = =

ES m fcipanel Bool BLNAT 007 =) (1]

& - fc2panel Bool EMTOT.0 = =

i <@ fcSpanel Bool el 011 (=) ~

-3 m fcdpanel Bool LA 01 2 ] [~}

El - fcSpanel Bool Sehi1 0.3 =i =

10 g fcspanel Bool LKA 01 4 (=] =

11 <@ fc7panel Bool WhATOT.S =l ~

12z <@ sSTARTpanel Bool Bl 601 (=] (=]

13 < aquitpanel Bool %ha1 002 =l =1

14 <m czpanel Bool SLAATO0. 4 = ~

15 - dplpalettevide Counter 2%C1 (=] M

s <@ dplversihaur Counter %wC2 =~ [~

7 - dplboite Counter %BC3 ) (=)

18 - dpltable Counter 24 =i ~

19 @ dplboite- Counter awCs e (]

20 <M dplboitearr Counter %CE =l ~

=21 am dpltable-arr Counter WCT [ [~}

22 40 decpaletvide Counter %C8 ~ (=]

23 <@l DECEMNTFALETE Counter =Co (=] =

. -G PALWVIDEDECEND Counter %C10 (=] A

z5 <@ dpl-pal-monte Counter %C11 (=] ~ B
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» Table de va

bles_panel [60]

PN/DP] » Variables APl

|-an Variables

" & Constantes utilisateur

Figure4.3.Table de variables IHM

4.4 Description du programme d’utilisateur :

4.4.1 Ouvrir main (OB1):

=2 B T =
Table de variables_panel
rem Type dedonnées | Adresse Béma.. Visibl.. Acces.. Commentaire

26 |lam dplpalwvidem Counter %12 =) (=] [~
27 4@ depl Word LNWZO =] =
28 |«4m deplhaute Word SN2 1 =] (=]
25 @ deplacementboite Word LN -] =] =
30 <@ depltable Word EY -2 =] =]
31 <0 dplBoite-arr Word LMW2S =] (2]
22 <@ depltable-arr Word SLMWZ 6 =] =
32 <@ decendpalerevide Word BMWZT =] 2]
3 <0 decpalet Word MW E [~ (=]
25 @ Tag 21 Word NSO =) =]
56 <@ dplpalvide-m Word BRI =] =]

<@ decend-palvide Word BAWS 1 =) =]

-0 dplpsliMonte Word MW 2 =] =l

@ Tag_17 Word WA [~ =]

-l haorloge Bool MO [~ =]
43 -@ll horloge- Bool Wl 4 =] =l
42 4qm Tag 6 Bool T.O =] =
43 qm Tag 7 Bool SLNAET =] =
44 |40 Tag 9 Bool AT 2 =] =]
45 4@ Tag_10 Bool %N 4 =) ]
46  4m Tag_12 Bool SIS =] =]
47  l4m Tag_13 Bool N6 =] =]
48 4@ Tag_16 Bool ST 7 =] =
49 4@ Tag_18 Bool LN2.0 =] =
50 4@ Tag_19 Bool 2.1 =] = =
51 40 Tag_24 Bool %BNE.2 =] M
52 |40 Teg_1 Boal %BM2.3 =] =]
53 |4 Tag.s Bool %hZ.4 =] [}
54 |40 Tag_8 Bool W25 =] ™
55 |4 Tag_i1 Bool HEN26 =] =]
56 4@ Tag 15 Boal %M2T W [
57 4@ Tag_20 Bool %M3.0 =] =] (=]
58 0 Tag_33 Bool %3 5 =] =]
59 4l Tag_34 Bool BN3.6 =] ™
60 40 Tag_25 Viord LIS ] =]

OB1 : Il s'agit de l'interface du systeme d’exploitation du CPU, il contient le programme

principal. Le systeme d’exploitation exécute I'OB1 de maniére cyclique : aussitot son

traitement achevé, il le démarre a nouveau. (figure 4.4)

A Siemens - Projetl

Outils

o e

Accessaires

T

Insertion

¥

Edition

G =

Appareils

Affichage

Enligne

rer le projet

Totally Integrated Automation
PORTAL

=

G OO = W =R 1=

bS8 b =

~ 1 Projert
M Ajouterun sppareil
s Appareils & kesesux
~[m PLC_1 [cPU 31402 PMIDP]
I¥ Configurstion des appareils
% En ligne & Disgnostic
~ ‘g Blocs de programme
5 Ajouter nouveau bloc
& i (081]
» (5 Objets technologiques
» G Sources externes
» L Varisbles APt
[ Types de données AP
Tables de visuslisation et ..
Sauvegardes en ligne
Données d'appareil prowy

4F Ak —0— 3 —* B} cu ton  tor

~ Titre du bloc  “Main Frogram Sweep (Cycle)”

Ja]sa“ﬁ” suompnAsu|

w
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100% =

Informations sur le program...
Alarmes AP

|el Proprigtes

Général

Listes de textes i1 Références croisées | Compiler [ Syntaxe

|74 info @ [2] Diagnestic

» [ Modules locaux
» [ Données communes

Paramatres de lo documenta...

+ | Chemin Description Allera |2 Erreurs | Avertisse...

Langues & Ressources
» G Acces en ligne
» [ Card Readeribémoire USE

<l i

4 Vue du portail

Figure4.4.Main [OB1]
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e Le tableau suivant donne les principaux éléments (contacts et bobines) d’un réseau

LD :

-1 1- Contact normalement ouvert

-1/1- Contact normalement fermé

-|P|- Contact fermé au front montant

-|IN|- Contact fermé au front descendant

-()- Bobine normalement ouverte

-(/)- Bobine normalement fermée

-(S)- Bobine (maintenu a 1 une fois actionné)
-(R)- Bobine Reset (remise a 0 de la bobine)

Tableau 4.1.Eléments de base d’un réseau Ladder.
4.4.2 Présentationd’un exemple de programmation :
On va présenter une partie de la programmation de notre API.

a) Démarrage du MOTEUR 3 dutapi :

e Le MM15 est un bit mémoire en I'utilise pour faire le maintien du Moteur 3. (Figure

- Réseau 6 : ..
Commentaire
Wi10.2 Wl136.0 e P %136.4
"AUT "AUTO" "MMTS™ “m3T
11 1 | L~} { }
1 60.0
AUTOPanel”
] [
1 T
YolAF .6
"MAPTS™ Démarrage de MOTEUR 2 De tapis roulant
1 1
1 T
-~ Réseau 7 -
Commentaire
%M10.2 %1136.0 %1136.4 M7 .6
AU “AUTO" "CMDM3T “MPTST
L-1 L~ 1 1| { }
%M160.0 M7 .6
“AUTOPanel™ “MARATST
1.1 11

manuel de MOTEUR 3 - Maintien

Figure4.5. Démarrage du Moteur 3 du tapi.
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b) Activation du VERIN V1 :

P Verin 1

Réseau 10 :

®%DBE10
"TMI18"
®M10_2 %1360 %1362 T %1372
TAUT TAUTO” M2G™ Time WIS
1 11 11
1t 1T 1 T i e—A
TES: __pr EE—
%M160.0
"AUTOPand

|z durée de |"activation de cette verin
™ 18

WERIN POUR
GARDER LES
BEOITES

Figured.6.activation de vérin.

c) Fonctionnement du Moteur 5 de I’élévateur de chargement des boites :

e Démarrage du Moteur 5 pour créerles étages des boites. (Figure 4.7)
- Réseau 33 :
I
WB20
e
Y9 3 Ll a8 T
"mmdd” Time - PAS®
: : I Q : :
T# 25 PT ET
- Réseau 31 :
WWDB -
“tm 207
".\::3136._3 ‘IT'B" _“.‘{:lu'|9_3.
1} i @ 3
T == FT ET
Al VIRl
- Réseau 32 :

J'activation de T8

wenira le front decendant de MMS

Y106
W10 .2 1360 BT "DESEMNTE-FEU-
=AL" "AUTO" " PARAS " hM22"
11 1 | 1 | { }
11600
"AUTOPanel”
] 1

Cest pour I'activation du Moteur 5
pour 'élévateur descendre un peu

Figured4.7.Démarrage du Moteur 5 pour créerles étages des boites.
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o

Démarrage du Moteur 5 apres le chargement de la palette. (figure 4.8)

Reseau 34 :

WDB21
s
UNA 1O 3 ™ WA O
"paletok® Tirme AR 5
1 | 1r4 =] { ¥
THES PT ET
UNA 1O S
" PALETO K10~
1
Réseau 35 :
WM107
¥WM10.2 W136.0 113 M101.2 1377 *CMD-AUT-MSE-
AU "AUTO" *Front-D-MM25" “fc4panel” “Fc4” 23"
A N in | 1 A ()
B0
"MMZE"
. ‘?{M160.0. commande autormatique de MOTEUR 5
AUTOPanel

11
L M10.7

*CMD-AUT-MSE-

M23"
1 |

Figure4.8.Démarrage du Moteur aprésle chargement de la palette.

Démarrage général du Moteur5(déplacement de I'élévateur vers bas).(figure 4.9)

Réseau 36 :

SM102 %I1ZE.0 %1377 RNDEE %395 %0166 SO1ZET
Bl BUTO" Fed™ CMIZ WIS QU WAEH VEE
A % A | | N % {
%M1002
g TpaTE
1|
1T
SM10LT
SM102 %NZE0 WD AL T-MASE SMI02 ®I137.7
M- "BAITEr L) odpa e Fed”
|
11 | i 11 11
%M150.0
“BUTORar
1]
1T
%R102 %1260 ®NIT7.0 SEM104 i %1377
g} BT el T o Hodgare Fod
! 1] 1] 1| 1 ! I
1 I | I | I | Lt 11 1
SM160.0 %M1003
BUTOF ame “Clpane
1] 1|

Figure4.9.Fonctionnement général du Moteur 5(vers le bas) .
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Démarrage du Moteur 5 (déplacement de I'élévateur vers le haut) pour relever la

palette de chargement des boites. (figure 4.10)
- Réseau 37 @
Pacteur 5
w102 1360 w1003 w1367 WhI 0
"AauT CAUTOT ‘ol pana” "MS5E” "TMMS2T
L 1} L e { )
W11 6500 w1361
TAUTOPana™ "START
1 r 1 L}
W11 601
STARTpana™
1 L
1
w102 %l136.0 %i136.6 %1395 w1367 ®136.6
“AU TAUTOT “CMDMS” TAQUIT "M5E "MS5H"
Vit i i | Vi Vi { )

]
5]

W1 60 0
TAUTOPand”
1L

®=MI115
" FRONT-D-
DESENTEPEU™

®=MT10.6

“DESENTE-PEU-

M227

damz

palene vide jusgu'a C1

Figure4.10.Démarrage du Moteur 5 (élévateur vers le haut)

e de MOGTEUR 5 pour deve 1=

Apres la création de notre programme en la charge dans |’api pour réaliser la simulation.

4.4.3 Chargement du programme dans I'api :

T4 Siemens - Mohamed+Omari1

Projet  Edition  Affichage

Insersion  Enligne  Outils

Accessoires  Fengétre  Aide

Totally Integrated Automation
PO

7 (¥ E Enegistrer e projet S ke Sl et MG B B teisonenligne @ Intemompre lafisisorien liane | &o [ [ 3¢ H (] RTAL
Navigateur du projet i
Appare |
50O =
i a
” [~ &
ah Appareils & Résesux < % = -
[ _ = 3
~ [&54 HMI_1 [MP 277 10" Touch] | g Propriétés  |*info  [[2) Diagnostic | =
WY cartmtior des eppareiis | [Général | Références croisées | Compiler &
W) Enligne & Disgnostic =1
Y Faramétres Runtime | El
~ [ vues ! [ Message Allera 2 Date Heure i
B Ajouter une vue & - Démarrerls procédure de chargement 30/05/2016 20:3337 ‘L H
7] ANIMATION & - 30/05/2016
[ caFTEUR (] Chargement sans erreur de la configuration du matériel 30/05/2016
[ Moteur (] Main (OB1} chargé sans erreur. 30/05/2016
B visalis ationde la mechine < TM2 (DES) chargé sans erreur. 300052016
» i) Gestion des vues _19 T (DB9) chargé sans erreur. 30/0512016
» [ Variables IHM 1@ 15 (DB10} chargé sans erreur. 30052016
%24 Connesions (] TM.7 (DE12) chargé sans erreur. 300512016
E2 Alarmes [HM & T3 (DB13) chargé sans erreur. 30/05/2016
; Recettes (] Th4 (DE16) chargé sans erreur. 3010512016
0 Archives (] Thi6 (DB17) chargé sans erreur. 30/0512016
Seripts (] 10 (DB18} chargé sans emeur. 300512016
5] Planificateur de tiches (] Thi8 (DB20) chargé sans erreur. 30052016
) Gycles (] 17 (DB21} chargésans erreur. 30/0512016 20:33:41
e o Th1 2 (DB22) chargé sans emreur. 3000512016 20:33:41
Listes de texes et de graphiques. (] M1 3 (DB23) chargé sans erreur. 30/0512016
Gestion des utilisateurs e Thi14 (DB24) chargé sans emeur. 300512016
Do s comimaTee (] Tu11 (DB25) chargé sans erreur. 30/05/2016
Paramétres de Is documentation vl @ TS5 (DB2) chargé sans erreur. 30/0512016
P (] palettevide (FC1) chargé sans erreur. 30/05/2016 il Z‘
> | Vue détaillee [ palettemonté (FC2) charaé sans erreur. 30/0512016 [l =

Figure4.11.Chargement du programme.



4.4.4 Lancement du simulateur S7-PLCSIM :

Apres la programmation sous TIA PORTAL V13, nous avons poursuivi notre travail par une

simulation pour tester le bon fonctionnement de I'automatisme sous

(figure 4.12)

le logiciel S7-PLCSIM

-
@ S7-PLCSIM1  Station S7300/ET200M_1\PLC_1

Fichier Edition Affichage Insertion CPU Exécution
D = B = [ricsimororar) - 5
o = O s =3 [T It 1 R — = v = |

DC
RN
STOF

T STOP MRES

N Powur obtenir de I"aide, appuyez swur F1.
e

Figure4.12.Simulateur s7-PLCSIM.

4.5 créations de 'HMI :

4.5.1 les objets et les variables de hmi a partir de I’'API :

Sieme Mohamed+Omarl1
Edition  Affichage

3 % I Enregistrer le projet

Projet Insertion Outils  Accessoires  Fenétre

X s g

Enligne

Aide
m 5 R & Laisonenligne ¥ interrompre la lisison en ligne

Totally Integrated Automat
PC

EE RV e I ranta dn vari
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Mom - Type de donndes Hom AP Wariakile AP Adrezze

- = ecal o 1panel AT OO, T
-2 FC2 ecal Lo S flpane AATO0 .0
-2 FC3 Beal L E- fIpane A0

-3 FCs Beal me_n fipane A0 2
- Fes Beal [ feSpans LT AR
- Fca Beal LT feapanel o0 4
- FeT Beal e feTpanel LT AN
- D Boal i Mo "3
- G Boal LT MG 1360
- D Boal LY oo w1363
- MG Eoal PLC Y G w1362
-3 o Baool LY o w1364
-3 ot Bool Ly haa WO1IE6.5
- L2 Baool L T L1} =167
-~ L ool L N L] D166
-a PAGD Bool L N (23 NO1ITN
-3 Ll Boal Ly S Q170
-~ PALE O Boal L T *pabet-ok" VT

- START Beool L R STARTpane! AT 60N
L | Tag_13 Boal PC_ Teg 13 LY

-a Tag_16 Baol PLC_1 Tag_16 AT

- W Boal FLC_1 w1 ®Q137.2
-a Boal mc_ 1 vz ®=Q137.3
- Boai e Tag. LYV

-a L] L] Tes. i

- Bool et w1 —1IT.T
- Baol LT ] (-] LT-AEER

Mohamed+Omar11 » HM_1 [MP 277 10" Touch] » Variables IHM » Table de va
Appareils
i QO = BDH A
Retour vers le lien. Table de variables standard
» D) Types de données _ Nom Type de données Cennexien Nom AF1 Variable APl Adresse Mod:
» (55l Tebles de visusli. @  AlarmeDefout Wiord HMI_Liaison_1  PLC_1 “ALRM-DEF™ BMO <acc
» [ sauvegardes en - ALRM-CT word HMI_Liaison_1 PLC_1 "ALRM-C1" BIMWED <acc
» Dennées d'appa.. < ALRM-C2 ‘Word HMI_Liaisen_1 PLC_1 "ALRM-C2* WG 1 <acc
5 Informations sur... ol ALRMDEFAUT Bool HKM_Lisison_1  PLC_1 ALRMDEFAUT %MA0.0 ace
Alarmes APl - ALRM-FCT Wiord HMI_Liaison_1 PLC_1 “ALRM-FC1™ WANE2 «acc
Listes de textes <@ ALRMHFC2 ‘Wiord HMI_Liaison_1 PLC_1 “ALRM-FCZ™ BNES <acc
» [ Modules locaux a ALRM-FC3 word HMI_Liaison_1 PLC_1 *ALRM-FC3™ BIE <acc
o 'E. HMI_1 [MP277 10" T.. < ALRM-FC4 ‘Word HMI_Liaisen_1 PLC_1 *ALRM-FC4™ WMWES <acc
HY configuration des .. - ALRM-FCE Word HMI_Liaison_1 PLC_1 *ALRMFCE" WWES cc
& Enligne & Diagn.. @ ALRMFCT wiord HMI_Liaison_1  PLC_1 "ALRMFCT™ AWET ace
¥ Parametres Runt... -an ALRIHITD ‘Word HMI_Lisison_1 PLC_1 *ALRMHIT D™ W2 eBCC
» [F vues @@  ALRMMIG Word HAMI_Liaison_1  PLC_1 "ALRMHVIT G BV <acc
» 'J\]J Gestion des vues < ALRMMZD ‘Word HMI_Liaisen_1 PLC_1 *ALRM-MZ2D" Wl 4 <acc
~ [ Varisbles IHM a ALRMAZG Wiord HMI_Liaison_1  PLC_1 *ALRMARG® PAVIVE] @cc
25, Afficher toutes |... @ ALRMAE Word HMI_Liaison_1 PLC_1 “ALRM-M3™ AWNNSO ace
B Insérerune n_ < ALRMH Word HMI_Liaison_1 PLC_1 “ALRMH™ WIS 1 acc
%2 Table de vari_.. @ ALRM-VISB Word HMI_Liaison_1 PLC_1 ALRNMHVISB™ WIS 3 aacc
EZE Connexions < ALRM-MSH ‘Word HMI_Liaison_1 PLC_1 *ALRM-MSH*® WS 2 <acc
A Alarmes IHK a ALRMMEE Word HMI_Liaison_1  PLC_1 *ALRM-MEB™ AWMWSS @cc
b Recettes -an ALRM-MEH ‘Word HMI_Liaison_1 PLC_1 *ALRM-MEH™ WS4 ace
B Archives @@  AQUIT Bool HMI_Liaison_1  PLC_1 aquitpanel %1002 eacc
» [F) Scripts [<] = ] ~--
5] Planificateur de t... —T——
) Gycles
(<] ] > |S Propriétés [ Info @[ % Diagnostic |
> | Vue détaillée [ Général | Références croisées |

Compiler



Mohamed+Omarl1l » HM_1 [MP 277 10" Touch] » Variables IHM » Table de variables standard [70]

= =B & =

Table de variables standard
Mom . Type de données Connexion am APl Variable API Adresse Mode d'ac

- AU Bool HMI_Lisison_1  PLC_1 AU Hh110.2 <acces al ~
-« AUTO Bool HMI_Lisison_1  PLC_1 AUTOPanel WhAT60.0 zacces at
-« B-URGEMNCE Bool HMI_Liaison_1  PLC_1 “B-URGENCE™ WMT01.6 <acces ak
< c Bool HMI_Lisison_1  FLC_1 cipanel 1003 <acces ak
< cz Boal HMI_Lisison_1  PLC_1 c2panel kA1 00.4 cacces ab
< c4 Bool HMI_Lisizon_1  PLC_1 capanel WA 006 <accés ak
< COMPTEUR Counter HM_Lisison_1  PLC_1 COMPTEUR %COo <acces at
- decendpalettevide word HWI_Lisison_1  PLC_1 decendpalettevide W27
o} decend-palvide wiord HMI_Liaison_1  PLC 1 “decend-pal-vide™ HhWE 1 <accés at™
- DECENT PALETE Counter HMI_Lisison_1  PLC_1 "DECENT PALETE" ] =acces ab
- DEFAUT Bool HMI_Lisison_1  PLC_1 DEFAUT %QI37.4 <accés ak
- depl word HMI_Lisison_1  PLC_1 depl FhZ0 <acces at
-« deplacementboite word HMI_Lisison_1  PLC_1 deplacementhoite W23 zacces ak
< deplhaute Word HMI_Lisison_1  FLC_1 deplhaute A2 1 cacces ak
< depltable wiord HMI_Lisison_1  PLC_1 “depl-mable” W24 <acces ak
< deplable-arr wiord HMI_Lisison_1  PLC_1 “deplable-ar LIS cacces ab
- dplboite- Counter HMI_Lisison_1  PLC_1 “dplboite-* %C5 <accés at
Lol dplboitearr Counter HWMI_Lisison_1  PLC_1 dplboitearr %C6 <acces akb
0l dplecitearr ‘word HMI_Lisizon_ 1 PLC 1 “dplBoite-arr” WIS <accés at
- dplpalemevide Counter HMI_Lisison_1  PLC 1 dplpalettevide %CT <mccés at
< dplpalvide-nt wiord HMI_Lisison_1  PLC_1 “dplpalvide-" WIS =acces ak
B3 {1 7”7|r;

Figured4.13.Variables de ’hmi a partir de I'api.

4.5.2 Liaison de ’HMI avec I’'API :

PLC_1
CPU 314C-2 PMI...

HMI_1
MP 277 10" Tou... [ -0

[PMAE_1: 19216801

MPI_1: 2 PNPMNIE_1: 192_168.0.2

L —

MPI_1: 1

Figure4.14. La liaison del’HMI avec I’API

4.5.3 Création des blocs d’animation:
a) Présentation des blocs FB :
Les blocs fonctionnels FB peuvent étreappelés et leurs parameétres spécifiques pour la

commande du processus sont transmis dans I'OB1.

iemens - Mohamed+Omaril — X

Projet  Edition Afichage Insersion Enligne Outils Accessoires Fenéire  Aide

iy TR e A i
3 |+ x| G| G M G B RS Leison enligne o interampre i

lisisan en fiore | fi> IR 8| 3¢ | H [ PORTAL

5F % E Enregistrer le projet

Appare| Détails || Liste
e O

| 1cenes ||

Mohamed+Omari1

Cm pLc_1 [cPU 314C2 PN/DP)] -
~ '3 Blocs de programme A‘ﬂu(egl
» Blocs systéme Eeye Sy ot
» [5 Objets technologigues Rlacs d'arganisation (OR)
» [aF Sources extemnes —
» Lo varinbles API E

Main

v
P morinies B ppa il nreg

Fonctions

> Lo Modules locous = = = = = = = = E -
» 4 HML1 [MP 277 10" Touch] palettevide  palettemonté TABLEdeBoites  deplboite boit=ARR TobleARR  palettevideDE . palettevide-m . Bloc_ALARME
» [ Données communes

Farametres de la documentation
(@ Lsngues & Ressources

» limp Acces en ligne

» [ Card Reader/Mémoire USE

Groupes

Rlors sysréme

[[S propriatas. [2linfe | &) Dingnastic

[ T — General ote isees || compiier |
> | Vue dé 5 vertissements : 3)
PR p—  [& Apparsis &

Figure4.15. Les blocs fonctionnels FB.
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FB1 : Déplacement de la palette vide sur la chaine.

FB2 : Déplacement de la palette vide vers le haut pour le chargement des boites.

FB3 : Déplacement des boites vers la gauche pour les arranger sur la table.

FB4 : Déplacement de la table vers la gauche pour mettre les boites ci-dessus.

FB5 : Déplacement des boites restantes vers la droite pour le prochain arrangement.

FB6 :Déplacement de la table vers la droite pour crée un étage de boites.

FB7 : Déplacement despalettes vide vers le bas et remettreune seule palette sur la chaine.

FB8 :redeplacer les palettes vides restantes vers le haut.

I SIMATIC WinCC Runtime Advanced =B8] %

SIEMENS

s )

FB3 FB5 E i -
FBA4 FB6

| T
e — nzz_

Figure4.16.Descriptiondes blocs fonctionnels FB.
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b) Exemple d’animation :
L'animation de déplacement de la palette de chargement des boites vers le
haut nécessite le Démarrage du moteur 5 de |'élévateur (figure 4.17), et les étapes pour

réalise ce déplacement est :

e Sélectionnerl’objet”la palette”(1).
e Aller aux propriétés de ce dernier, choisir “Animation “, ensuite sélectionner le
“déplacement vertical”(2).

e Ajouter la variable du compteur pour I’exécution (3).

Mohamed+Omar11 » HMI_1 [MP 277 10" Touch] *» Vues » ANIMATION — X
L]
I Frer i
L Diagnostic 1
) Evénements ” Textes
&placement vertical T~ | \ =]
Apercu Variable \ /
¥ <@ Liaisons de variables % p .
b B Affichage ]
- * Déplacermgen £ L
T e Position initiale
X 383 = x: [383 =
< [ [#] we (311 ,/\‘ ¥: [o1 =2
- Réseau 1 :
CoTmimrE NTaire
WI1I6.6 a0 0 “dplversihgur
"RASH" "horloge™ L
| | | | cu )
AT D o
"Tag_6" — = AT 1
CHEIID — P "deplhaute™
A3 0
Tag_20~
i | R

Mohamed+Omar11 ¢ PLC 1 [CPU 314C-2 PN/DP] » Blocs de programme » Main [OB1]

i e EERER g g Fl Ceaad e & B =]

e T I A L T .

- Réseau 50 :

Commentaire

YFc2
“palettemonté”

Figure4.17.Animation d’un objet.
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4.5.4 Les vues de supervision :

Nous avons développé et mis au point plusieurs vues de I'écran opérateur au niveau de

pupitre commande. Au nombre de cinq (5).ces vues sont les suivantes :

a. Vue écran d’accueil.
b. Vue d’animation de la machine (visualisation).
c. Vue de I'état des actionneurs
d. Vue des capteurs
e. Vue des alarmes
a) lavue d’accueil :
Premiere a apparaitre des la mise en route du systeme et a partir de laquelle, il est

possible d’accéder aux autres vues, grace a des boutons alignés en bas d’écran,

comme illustré dans la figure ci-aprés :

PW SIMATIC WinCC Runtime Advanced 71 b : E=HE= > )
SIEMENS

Figure4.18 .\VJuemenu ingénieur.
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b) vue principale de I’animation :

Permettant la visualisation en temps réel de I'état général de la machine, et particulierement
de I'état des différents actionneurs qui sont notamment les moteurs et les vérins, ainsi que

les capteurs. (figure 4.19)

B SIMATIC WinCC Runtime Advanced . = | = ==

SIEMENS

V2
=
Mo T Lo

e e e e e e e e e e e
[ ]

Figure4.19.Vue d’animation de la machine.
¢) vue de I’état des actionneurs :
La vue des actionneurs nous permet de voir I’état des moteurs et des vérins qui existe
dans la machine.(figure 4.20)

i i
U swvanc wince s adverces \

SIEMENS

:
Moteur d'elevateur de palette 1

Moteur d'elevateur de palette wvide

Moteur de chaine de palette vide

IANTFMATIONS CAPTEUR |

Figure4.20.Vue de I'état des actionneurs.
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d) vue des capteurs :
La vue des capteurs nous permet de voir la liste des capteurs (figure 4.21) qui existe

dans la machine palettiseur.

EEE SIMATIC WinCC Runtime Advanced

Lec capteurs de position-deplacement de boites-M1G
Lec capteurs de position-deplacement de boites en arrigre -M1D

8l

0

Lec capteurs de position-deplacement palette rempli vers le bas-MSB

Lec capteurs de position-deplacement de palette vide-MGE
Lec capteurs de position-deplacement de palette vide-M6H

Lec capteurs optigue-deplacement palette wers le haut-M5H
| Lec capteurs optigue-deplacement palette vide sur la chaine-M<

Figure4.21.Vue des capteurs.
e) Vue des alarmes :

Le tableau d’alarmes est un systéme concu pour afficher au niveau du pupitre de contrdle,
les différents états jugés critiques permettant d’avoir un historique des pannes, facilitant
ainsi la détection et le diagnostic des problémes en cas d’arrét (déclenchement) de
lamachine. Le systeme d’historique des alarmes est représenté dans la figure ci-apres :

[@E stMATIC Wincc Runtime Advanced N = = -

T fircal

[ N> |Heurs [Date _[Etat |

20:43:10 30/05/20... A Defaut thermigue MOTEUR-1D |

Figure4.22. Vue d’alarmes.
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4.5.5Visualisation de I’Animation de la machine :

L’animation de la machine en hmi permet de suivi le fonctionnement de la machine en

temps réel. (figure 4.23)

B SIMATIC WinCC Runtime Adwvanced

=B = @B 57-PLCSL... [ | 0 [ |

_SIEMENS |

= Fichier Edition Affichage
SIMATIC MULTI PANEL Insertion CPU  Exécution
Options  Fengtre 7
[ = = | PLCSIM{TCP.

Enbe = = =

EEES [Bits ~

TR

18133 Bits. >
7 B 5 4 3 210
el sl el o) O mE e

Mot | caprEUR |t y | | |

Pour obtenir de I'aide, appuyez

B
o e ——

FoL = S rCc2 =y

wa E m;n 1 oo
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Figure4.23. Animation du déplacement de palette de chargement des boites vers le haut.
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e Déplacement des boite vers la gauche pour sur la table métalique. (figure 4.24)

v [

Figure4.24. Animation du déplacement des boites sur la table.

e Déplacement de la palette vide sur la chaine de transmission. (Figure 4.25)

Figure4.25. Animation du déplacement de palette vide sur la chaine.
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4.5.6Déclenchements d’une alarme :

Nous allons présenter un exemple de déclenchement d’'une ALARME ! _lors de I'arrivée de

la palette au niveau de chargement sans la détecté par le capteur C1. (Figure 4.26)

@l SIMATIC WinCC Runtime. Advanua_

SIEMENS

Figure 4.26. Déclenchement d’alarme.

@ S1MATIC WinCC Runtime Advanced S ==

Figure4.27. Affichaged’alarme.

Le Fonctionnement normale du capteur C1 e======) m
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4.6 Conclusion :

La solution de la programmation proposée dans ce chapitre, explique les différentes
étapes de la création de notre programme ainsi que la supervision de la mise en ceuvre

d’une interface de commande de |la machine « Palettiseur ».

Les tests effectués sur les simulateurs S7-PLCSIM et WINCC ont été concluant et ont
montré que le programme réalisé est fonctionnel et que le systéeme de supervision répond

effectivement au programme de |’Automate.
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Annexes

1. Définition du GRAFCET :

Le GRAFCET est un langage graphique qui sert a décrire, étudier, réaliser et exploiter les

automatismes.

Le mot GRAFCET écrit en lettres capitales fait référence a I’outil de modélisation.

Lorsque le mot GRAFCET est écrit en minuscule, il fait alors référence a un modele obtenu a
I'aide des regles du GRAFCET.
2. Structure graphique du GRAFCET :

Le GRAFCET représente graphiquement la dynamique d’un systeme d’une maniere simple a

comprendre par un ensemble d’étapes, de transitions et de liaisons.

Etape initiale
| Présence pigce
,,-’"”/ Action associée a
o —— |1 pescenpre I'étape numéro 1
Etape
1\ —  Position basse
2 | AvANCER
Transition ——— = /f,_f-—"' Réceptivité associé
— 1 Position avant nas
une transition
3 1 monTER RECULER
Liaison orientée —_—_—_—__‘———-—-—- _|  Position haute et posifion amiére
STRUCTURE INTERPRETATION

Figure : structure graphique du GRAFCET



2.1. Etape:

L’étape correspond a une situation élémentaire ayant un comportement stable, elle se
représente par un carré repéré par un nombre, placé de préférence de la moitié supérieure.
2.2. Action associée a I’étape :

On précise pour chaque étape les actions a effectuer et leur enchainement lorsque I'étape
est active, sont décrites de facon littérale (partie droite de I'étape) ou symbolique.

2. 3. Transition :

Les transitions indiquent la possibilité d’évolution d’une étape a I'étape suivante, a chaque

transition est associée a une condition logique qui traduit la notion de réceptivité.

3. Régles d’évolution du GRAFCET :

Un grafcet possede un comportement dynamique dirigé par cing régles, elles précisent les causes et

les effets du franchissement des transitions.

Regle 1 : La situation initiale d’un grafcet caractérise le comportement initial de la partie
commande vis-a-vis de la partie opérative et de I'opérateur.

Reégle 2 : Une transition est dit validée lorsque toutes les étapes en amont (immédiatement
Précédentes a cette transition) sont actives.

Regle 3 : Le franchissement d’une transition entraine simultanément I'activation de toutes
les étapes immédiatement suivantes et la désactivation de toutes les étapes immédiatement
précédentes.

Régle 4 : Plusieurs transitions simultanément franchissables sont simultanément franchies.
Régle 5 : Si au cours du fonctionnement, la méme étape est simultanément activée et

désactivée, elle reste activée.
4. Niveau d’un grafcet :

Grafcet niveau 1 : |l décrit le comportement de |la partie commande vis-a-vis de |a partie
opérative et I'opérateur.

Grafcet niveau 2 : Pour décrire précisément comment I'automatisme devra physiquement
s’insérer dans I'ensemble qu’il constitue avec son fonctionnement.

Grafcet niveau 3 : Il est connu sous le nom «point de vue automate, il affecte des consignes

aux étiquettes d’entrée de I"'automate et des ordres aux étiquettes de sortie.



Conclusion générale

Au cours de cette étude, le travail que nous avons effectué au sein de GROUP AMOUR
estD’automatiser la machine « palettiseur », équipée d’une ancienne commande classique,
par un automate de nouvelle génération S7-300 et ajouté une interface homme machine
pour la surveillance et la supervision.

En premier lieu, nous avons procédé a la présentation d'entreprise et le processus de
fabrication de boite de conserve, ensuite |'étude descriptive du palettiseur ainsi que son
cahier de charge de fonctionnement, ensuite nous avons élaboré une solution
programmable dans I'automate S7-300. Laprogrammation de la commande a été effectuée
et testée par le logiciel S7-PLCSIM. Nousavons aussi développé un panel d’utilisation sur
WinCC qui sert a faciliter, a performer lamanipulation de la machine et a informer
I'utilisateur en cas de danger.

Tout au long de ce projet, nous avons apporté des modifications techniques sur
I'installationde notre machine, ce qui contribue a I'amélioration du taux de production, but
souhaité partoute automatisation.

Enfin, ce que nous retenons du travail que nous avons effectué durant ces trois mois au sein
duMEDIBOX est essentiel dans notre carriere de master. Cette formation nous apermis de
découvrir le monde industriel, de mettre en application la théorieacquise le long de notre
cursus et de tirer profit de |'expérience accumulée par l'ingénieur de la société en

collaborant avec lui sur le terrain.

78



Bibliographie

[1] Historique de I’entreprise, document, société AMOUR ,2012
[2] Présentation de I’entreprise, document,société AMOUR ,2012

[3] Hadia BOUGUESSA, Fatima Zohra BERAFTA :’ contribution a I’automatisation d’un

systéeme de nettoyage du café vert’, mémoire de Master, USTHB, juin 2011

[4] Messaoud BOUCHAIB, Abdenour TIKANOUINE : ‘Automatisation et Supervision de

I’alimentation en eau de 'usine Fruital Coca Cola’, mémoire de Master, USTBH, 2012

[5] Dr BENSAID Samir :’Cours Capteurs et actionneurs’, document, Université de BOUIRA
,2014.

[6] ATEMANE Nadia et BILAIDSabha, ‘Adaptation d’un APl S7-300 sur la machine aléseuse
GPS’, mémoire de Master, université Mouloud MAMMERI Tizi-Ouzou,2011.

[7IJHAMOUME Karim SETTERAHMANE Issam :’ Migration de I'automatisation cablée du
gratteur des ajouts de la cimenterie de MEFTAH vers une commande par PLC(AUTOMATE
$7-300)’,mémoire de Master, USTHB ,2012.

[8] Alla-Eddine KHETTAR, Ramdane SOUALILI :’'Remplacement de la commade automatigeue
classique cablée de m’atelier de concassage des ajous par un automate s7-400 et la

supervision’.Mémoire de Master,UTHB, 2013

[9] BELKACEM Hamza, RAIS Abdel basset :” Systeme de controle distribué (DCS) avec
I’exploitation de I'automate programmable AC800 F (ABB)’,mémoire de Master, Université

Biskra, juin 2012



[10] SIEMENS ' Programmation avec STEP7’, Manuel SIMATIC step7, Logiciel de
programmationstep7.

[11]SIEMENS: ‘Langage CONT pour S7-300/400', Logiciel de programmation step7,
document.

[12] http://www.industry.siemens.com/[pageconsultées le 11 février 2016]

[13] http://www.industry.siemens.com/topics/global/en/tia-

portal/Pages/default.aspx[pageconsultées le 15 février 2016 ]

[14] https://mall.industry.siemens.com/goos/WelcomePage.aspx?language=fr&regionUrl=/

[pageconsultées le 3 mai 2016 ]

[15] http://www.inspection.gc.ca/aliments/poisson-et-produits-de-la-mer/manuels/manuel-

de-defauts-de-boites/fra/1348848316976/1348849127902?chap=4

[pageconsultées le 1 mars 2016 ]

[16] http://w3.siemens.com/mcms/automation/fr/industrial

communications/profinet/Pages/Default.aspx

[pageconsultées le 28 mai 2016 ]



Introduction

Générale




Chapitre 1

Présentation de la société




Chapitre 2

Principe de fonctionnement

den la machine
Palettiseur




Chapitre 3

Les outils d’automatisation du
systeme de la machine
palettiseur




Conclusion Générale




Chapitre 4

Les étapes de programmation
sur Step 7, la  Simulation et la

supervision sur WINCC
Runtime




	17.pdf (p.1)
	2.pdf (p.2)
	5.pdf (p.3)
	3.pdf (p.4)
	1.pdf (p.5-6)
	6.pdf (p.7)
	13.pdf (p.8-9)
	9.pdf (p.10-12)
	11.pdf (p.13-17)
	7.pdf (p.18-26)
	10.pdf (p.27-44)
	12.pdf (p.45-73)
	14.pdf (p.74-93)
	4.pdf (p.94-95)
	16.pdf (p.96)
	8.pdf (p.97-98)
	15.pdf (p.99-104)

