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résume

Notre travaille est consacré a 1’automatisation d’une machine SHALCO U-180 par 1I’API
SIEMENS gamme S7300, pour ce, on va commencer par 1’explication du fonctionnement des
différentes parties de notre machine qui sert a produire des noyaux a base de silice, apres quoi,
on va passer a I’explication des étapes de création d’un projet sur le logiciel step7 « logiciel
de programmation de SIMENS » consacré a notre machine. L’intégration d’un écran de
supervision fait aussi parti de notre travail, qui est dédié a la commande tactile de la machine
et a la supervision de son fonctionnement afin de faciliter la tache au personnel.

Puis viens I’étape finale qui étai I’écriture d’un programmer a base du grafcet niveau 2 de la
machine,

Abstract

Our work is devoted to the automation of a machine SHALCO U-180 by the API
SIEMENS range S7300, for this, we will begin by the explanation of the operation
of the different parts of our machine which is used to produce nuclei based of silica,
after which, we will go to the explanation of the stages of creation of a project on
the software step7 "SIMENS programming software™ devoted to our machine. The
integration of a supervision screen is also part of our work, which is dedicated to
the tactile control of the machine and the supervision of its operation to facilitate
the task to the staff.

Then come the final step which was the writing of a program based on the level 2
grafcet of the machine,
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Problématique

l. Problématique

L’objectif de notre travail et 1’automatisation d’une machine type SHALCO U-180, qui chauffe

de la silice a fin de produire des noyaux.

Et aussi de programmer un écran de supervision pour faciliter I’échange homme-machine.
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Présentation de I’entreprise

I Introduction

Crée au début des années 1980 d’une restructuration de 1’ex-société nationale de construction
mécanique (SONACOME) qui regroupait onze entreprises publiques en son sein, toutes versées dans
I’industrie mécanique. LaSNVIapprovisionne, depuis le marché national en camions, busetengins de
travaux publics en toutgenre. Lescolonsavaient misé al'époque sur l'incapacité des Algériens a faire
fonctionner lesunités industrielles etéquipementsapres leur départ déefinitif versla«métropole»ala
findel’occupation. Maisle défit s’était réalisé grace a la détermination d'une poignée d'ouvriers
algériens, qui travaillaient déja pour « Berliet », les machines ont été de nouveau remises en marche.
Les usines, redevenues a cent pour cent algériennes, commengcaientaassembler les premiers
véhiculesindustriels «made in Alegria ».

Il Historique de SNVI

e De 1957 & 1966.

Implantation de la société francaise BERLIET sur le territoire Algérien par la construction,
en juin 1957, d’une usine de montage de véhicules "poids lourds" a 30 km a ’EST d’Alger, plus
exactement a Rouiba.

e De 1967 a 1980.

En 1967, fut créée la SONACOME (Societé Nationale de Construction Mécanique). Le
schéma d’organisation adopté pour la SO.NA.CO.ME regroupant en son sein dix (10) entreprises
autonomes.

e De 1981 a199%4.

La S.N.V.I (Entreprise Nationale de Véhicules Industriels) devient une entreprise publique
socialiste (EPS). La S.N.V.I est née a I’issue de la restructuration de SONACOME et le décret de
sa création lui consacra un statut d’entreprise socialiste a caractére économique régit par les
principes directifs de la Gestion Socialiste des Entreprises (G.S.E).

e De 1995 a 2011.

Le mois de Mai 1995, la S.N.V.I a changé de statut juridique pour devenir une Entreprise
Publique économique régie par le droit commun : la S.N.V.I est alors érigée en Société Par
Actions (SPA), au capital social de 2,2 milliards de Dinars. La S.N.V.I devenue groupe industriel

e De 2011 & Janvier 2015.

Le mois d'Octobre 2011, la S.N.V.I a changé de statut juridique pour devenir un Groupe
Industriel composé d'une Société Mere et de quatre filiales.

e Depuis Février 2015 a ce jour

Suite a la réorganisation du Secteur Public Marchand de I'Etat en date du 23 Février 2015,
I'EPE FERROVIAL et toutes ses participations a été rattachée au Groupe SNVI comme 5°™
Filiale de production.
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Présentation de ’entreprise

Fsi

Direction Personnelle

Directeur
Divisionnaire

| Assistant Sécurité |

| Organisation Informatique

| Assistant PCO

Département Personnel
Gestion Personnelle

Département finance
Budget trésorerie

Comptabilité
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Comptabilité générale

Direction Maintenance | Direction Technique Commercial | l Direction Fabrication |
—)I Département Energie | Département Technique L‘ Département Production ‘

i

L Engin Roulant
) Service Atelier central

_’l Département méthode gestion PR |

Service méthode entretien
Service labo électronique
Service gestion PR

_" Service réalisation

v

Département
Contrdle Qualité

Département Achat

—

Parachévement

Département GIN

Gestion magasin PR
oroduction

| Poste d'urgence 1 |

| Poste d'urgence 2 | | Poste d'urgence 3 |

| Atelier central |

| Poste Manutentions |

Figure 1...Structure générale de la SNVI

FORGE

Surface couverte : 5 440 m?

- Piéces brutes d'acier

MECANIQUE

Surface couverte : 33 362 m* -
Organes et piéces de
véhicules industriels.

FONDERIE

Surface couverte : 48 260 m*

Piéces brutes de fonte et
d’aluminium.

CARROSSERIE

Surface couverte : 83 770 m*

COMMERCIALE

10 succursales implantées sur
plus de 5 ha chacune : -
Ventes produits finis - Vent

- Maintenance et
réparation

PDR, SAV

TOLERIE ET
EMBOUTISSAGE

Surface couverte : 43 520 m*
- Emboutissage et
assemblage de piéces de
tolerie

MONTAGE CAMIONS

MONTAGE CARS & BUS

Surface couverte : 31 820 m* -
assemblage de camions

Surface couverte : 40/30 m* -
Usinage, assemblage, peinture
et garnissage autocars et
autobus

Figure 2...Zone carrosserie et ses annexes
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Présentation de I’entreprise

111 Fonderie

Une filiale fonderies de Rouiba (F.O.R), produisant pour les structures de la SNVI, pour la sous-
traitance et pour differents clients, des piéces brutes, en fonte lamellaire et fonte sphéroidale ainsi
que des piéces en aluminium.

Située a 10 mn de 1’aéroport Houari Boumediene d’Alger et a 30 mn du port, la filiale Fonderie
de Rouiba a été mise en exploitation le ler janvier 1983. Sa principale mission est la fabrication
de brut de fonderie en fonte ainsi que des pieces en aluminium selon les nuances suivantes :

e Fonte grise sphéroidale GS.

e Fonte lamellaire GL

e Aluminium
Capacité de production installée est de 9000 tonnes par an de fonte grise et de 300 tonnes par an
d’aluminium.
La fonderie de Rouiba produit des bruts principalement pour le secteur mécanique et pour
d’autres secteurs tels I’hydraulique, les matériels agricoles et les travaux publics.

» Capacité annuelle de production :
& Grosses pieces de 70 a 190 Kg : 5 400 Tonnes
& Pieces moyennes de 20 a 70 Kg : 2 700 Tonnes
& Petites piéces de 0.5 a 20 Kg : 600 Tonnes
@ Pieces Aluminium : 300 Tonnes
» Capacité totale de production installée :
@ 9000 Tonnes de piece par an.
» Production :
& Pieces en fonte GS
@ Piéces en GL
& Pieces en Aluminium
> Installations industrielles :
& Fusion
< Noyautage
& Moulage
& Sablerie
& Parachévement
& Contrdle et Analyse
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CHAPITRE 1

Fonctionnement
de la machine




Chapitre | Fonctionnement de la machine

1 Introduction
La Shalco U180 et une machine de production de noyaux, et ce dernier va servir pour remplir

la partie creuse d’une piéce.

Dans ce chapitre on va vous présenter les constituants de la machine et son fonctionnement

principal.

1.1 Aspect de la machine
La Shalco et une machine a lourdiez par la qualité de son métal elle a été congue pour une

grande précision.

Figure 0-1 Shalco U180

1.2Conception genérale
La machine est constituée de différant partie qui se retrouve pour accomplir un travail cumin,
ce dernier se réesume a la fabrication de noyau qui servirent comme moule de remplissage du

creux des piéces usiné a la fonderie.

1.2.1 Porte de la machine
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Chapitre | Fonctionnement de la machine

Elle est montée sur une charniére qui permet son ouverture et sa fermeture par I’intermédiaire
d’un vérin hydraulique a commande oille-pneumatique (air, huile), et deux vérins, le premier
c’est le vérin ¢jecteur relié a une pédale qui permet I’¢jection de noyaux du moule, et I’autre
pour le verrouillage de la porte

1.2.2  Plateau arriére

Comporte une plaque de chauffante qui se déplace sur quatre tiges chromées par un vérin
monté a I’arriére de la machine, sa course est réglée suivant 1’épaisseur de la plaque model et
assuré par un systeme de volant et tige filtrée.

1.2.3 Bacasable

Il a une capacité suffisante pour remplir le noyau (80 kg) guidé dans ces mouvements par
deux tiges verticales, il peut étre suivant le centrage de la boite a noyau muni d’une plaque de
refroidissement pour éviter le colmatage de sable a I’intérieur du bac ; 1l possede deux valves
d’échappement d’air de soufflage ; deux conduites d’eau de refroidissement, la montée du bac
se fait par un vérin simple effet placé au-dessus du bac, la décente est assuré par son propre
poids.

1.2.4 Berceau tournant

Il supporte les organes de la machine, entrainé par un motoréducteur. La transmission du
mouvement est assurée par une chaine, comme il y’a une fin de course pour assurer le
retournement du berceau a 180°.

1.2.5 Motoreducteur

Il comporte une vis sans fin et une roue tangente pour un mouvement de transmission de la
rotation au berceau.

1.2.6 Armoire électrique

Qui contient tout I’appareillage de commande ¢électrique de la machine (relais, contacteur).
1.2.7 Plaque chauffante

Elle est équipée de sept rampes de bruleurs, avec la possibilité d’ajout de quatre rampes en
haut et trois en bas pour avoir une plus grande chaleur qui peut nous faire gagner en temps de

cuisson.
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Chapitre | Fonctionnement de la machine

1.2.8 Réservoir de soufflage

Il contient de I’air comprimé pour I’utiliser au soufflage de sable dans la plaque a noyau.
1.2.9 Soute

C’est une trémie de sable qui s’occupe du remplissage du port de pression par écoulement.
1.2.10 Rampe distributeur

Placé a I’arriére de la machine.

1.2.11 Installation pneumatique et hydraulique

Elle est équipée de la tuyauterie d’alimentation (air comprimé, eau de refroidissement, gaz,
sable et huile).

1.2.12 Equipements complémentaires

Un hote d’aspiration.
Une table de finition noyau.
Unit de sable 225 kg.

1.3 Fonctionnement de la machine

1.3.1 Condition de démarrage
o Porte de la machine ouverte
o Plateau arriere reculé.
o Verrouillage de la porte rétracté.

o Berceau en position vertical

1.3.2 Principe de fonctionnement

Le démarrage de cycle se fait par une action sur la pédale pour la fermeture de la porte, Cette
dernier se ferme a I’aide du vérin oille-pneumatique et le verrouillage s’effectue a I’aide d’un
vérin doubles effet, Le plateau arriére avance pour la fermeture de la boite a noyau.

Le réservoir de sable prend la position haute le berceau tourne a180°, alors que le sable est

soufflé dans la boite a noyaux. Apres un certain temps, le remplissage s’effectue.

Le berceau retourne a sa position initiale. Le réservoir a sable prend la position basse, le

remplissage s’effectue et prends fin juste apres.
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Chapitre | Fonctionnement de la machine

Le plateau arriére recule apres le temps de cuisson des noyaux, Et relache la porte qui s’ouvre
et Popérateur éjecté le noyau par une action sur la deuxieme pédale.

1.3.3  Fins de course (fdc)

Entre chaque étape il Ya une fin de course qui vas nous faire passer a 1’étape suivante tout en

confirme la fin de 1’étape précédente.
Plateaux en position avant ou arriere

¢ Position avant (un fdc de qui vas permettre la monter montée du bac a sable

e Position arriére un fdc autorise I’ouverture de la porte a la fin du cycle
Bac a sable en position haut et basse

e Position haut permet le départ du retournement du berceau

Position basse permet le recul du plateau arriere

Et d’autre fin de course comme

Soufflage ; située sur la face de la machine pour autoriser le soufflage.

Retournement ; il arréte la rotation de la machine

Balancement ; deux fins de cours qui commande le balancement et 1’aptitude.
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Chapitre |

Fonctionnement de la machine

1.4 LE GRAFCET NIVEAU 1

FSI

Bzlancement

1
— Doy +ci

1 Fermeture de Ia Porte

La porte ferme

2 Avance plateau + verrouillage de |z porte

— Platezu avance +porte verrouillé

3 Arrét I'avance de plateau+ mont bac a sable
— Le bac a sable haut

4 Rotation de berceau 3 130°
=T Le bercezu 3 180°

5 Arrét de rotation + soufflage
—~t T6

6 Arrét de soufflage+ remplisszge boite
—+ T2

7 Arrét remplissage boite + Rotation de berceau 2

0°

Balancement
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Balancementa 0

Rotation a 30°

Fdc rotation av -

Arrét de rotation AV 9
IC
Rotation AR-30° 10

Fdcrotation AR

Arrat de rotation AR 11
s 4
Rotation 3 0° 12

FSI

Berceaua 0°®

Le bac a szble en position bas  —-

Fonctionnement de la machine

—~  Berceaua0®

13

Arrét rotation de berceau +
descende bac 3 sable

cuisson

s

=y

[EY

5 |—' Alimentation de sable

e T1

| 16 |—| Recule plateau+ déverrouillage de la porte |

Recule plateau+ déverrouillage de |z porte

L7 |

Ouverture de la porte

La porte ouverte
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1.5 Conclusion
En conclu que la Shalco et une machine productrice qui a un réle importent au centre de
production de la fonderie. Mais elle occupe plus d’un opérateur pour gérer le bon déroulement

du cycle.
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2 Introduction

Dans ce chapitre on va se baser sur 1’explication des constituants de la SHALCO U180.

Et on a divisée ceci en quatre parties différentes (électrique, mécanique, thermique,

pneumatique)
2.1 Partie électrique

2.1.2 principes de fonctionnent du circuit électrique

La fermeture du sectionneur Q1 permet d’alimenter le moteur en 380 V et la commande en

110 V a I’aide d’un transformateur abaisseur de tension
2.1.2.1 Moteur asynchrone triphasée

Les moteurs asynchrones sont des moteurs a inductions, semblables a des transformateurs,
mais a champ magnétique tournant, dont le stator est le primaire et le rotor en court-circuit est

libre de tourner constitue le secondaire.
Stator (la partie fixe)

Il comporte un circuit magnétique en forme de couronne d’acier de qualité, dont le
périphérique intérieur est en taille régulier d’un certain nombre encoches identique.

Ce circuit magnétique est fixé a I’intérieur de la carcasse, I’enroulement triphasé raccordé au
réseau d’alimentation par I’intermédiaire d’une plaque a bornes qui produisent un champ

magnétique variable (Ns)

Ns=60f/p
e Ns» » vitesse du champ tournant
e F»» fréquence du réseau (HZ)
e P »»nombre de pair de pdles.
Les enroulements du stator peuvent étre couplé soit en triangle (A) soit en étoile (), pour
certain moteur le couplage (AY) donne au moteur la possibilité de fonctionner dans deux

systemes différent de tension triphasée on I’appelle également « inducteur »

FSI Page 13



Chapitre |1 Présentation de la machine

Rotor (la partie mobile)

Il est placé a I’intérieur du stator est constituer d’un empilage de toles d’acier et des barrettes
conductrices court-circuit entre elles forment un cylindre clavetté sur 1’arbre du moteur.

Il n’est lié a aucune source d 'énergie électrique soit continu ou alternative, la liaison est
magnétique, les barrettes sont générées par la variation du champ qu’on I’appelle courant
induit, I’ensembles des tdles forment le rotor sont isolé avec du papier en mécha ou autre pour

diminue les pertes fer.
Démarrage

IIs existent différent démarrage

e Démarrage directe

e Démarrage a enroulement partagé ‘par inducteur’

e Démarrage étoile triangle

e Démarrage statique a résistance

e Démarrage par autotransformateur
Dans notre cas le moto-réducteur posséde un démarrage direct, Et le stator est brancher
directement sur le réseau d’alimentation. Ce démarrage s’effectue en un seul temps.
Le point d’intensité est de 1’ordre de 4 a 8 fois ’intensité nominale en fonction de la tension
du réseau de distribution, les enroulements du stator doivent étre couples en étoile ou en
triangle tout en suivant I’induction de la plaque signalétique qui indigque la tension

d’alimentation.
Puissance éelectrique absorbée

Pa = Ul 3 cos (6)

Pert joule statorique
PJ st =3/2RI

R : est la résistance pris entre deux bornes du stator quel que soit le couplage
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2.1.2.2 Sectionneurs
Le sectionneur est un appareil électrique a deux position marche/arrét manceuvrable a la main
par l’intermédiaire d’un levier fixé sur I’armoire de commande. Il permet d’isolé

¢lectriquement ou d’assurer la liaison électrique entre deux ou plusieurs systémes de

conducteur.
Symbole
Les contacts principaux
Contacts de pré coupure /f’
/
Triphasé + neutre  /
/{a’
N L, L/ L
: A e N |
Dispositif : : : 7 |
de manoeuvre - : N N ™
: Y - v\
,,,,,,,,,v; _____________________ E ......................... EEL LT T Il
: N /
; : : s ’/
La poignée de Pol1a d24i g Tz 14 6
commande (dispositif : :
de manceuvre : :
Circuit de commande Circuit de puissance

Fusibles gG ou aM.

Figure 2.1 sectionneur

2.1.2.3 Minuterie synchrone

@ Temporisateur type 88.270 multi gamme

La minuterie est un appareil qui décompte un temps préalablement déterminé ou bout duquel

s’inverse un ou plusieurs contacts on appelle parfois ‘relais temporisé’
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Symbole :

Figure 2.2 minuterie synchrone

2.1.2.4 Transformateurs

Symbole

Figure 2.3 transformateur

& Généralité

Les transformateurs ne comportant aucune piece tournante. Ce sont des appareils stariques
permettant d’élever ou d’abaissé la tension du courant alternatif.

& Constitution

Un transformateur monophasé se compose d’une carcasse magnétique et deux enroulements
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@ Circuit magnétique

Le circuit magnétique est constitué d’un circuit fermé permettant la circulation du flux en fer
additionne de silicium pour réduire les pertes, il est feuilleté (empile de tdle) pour réduire les

pertes par le courant de Foucault.

& Bobinage
Il comporte deux enroulement I’in et fin et die HT, et I’autre et plus épées (BT)
2.1.2.5 Thermocouple

Le thermocouple ou couple thermoélectrique, joue un réle d’un capteur qui recoit la chaleur
en Inini volt puis la transmet au régulateur qui a son tour la transforme en C° a I’aide d’un

amplificateur.

Cold

Hot Junction
Junction

Wire Type A

Wire Type B

Copper Lead Wire

Figure 2.4 Chain du thermocouple Figure 2.5 thermocouple

2.1.3 Different organe de commande

2.1.3.1 Contacteurs

Le contacteur est un appareil mécanique de fonction commandé par un électro-aimant qui est

un élément moteur du contacteur.
Il comprend aussi essentiellement un circuit magnétique et une bobine.

< Fonctionnement
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Lorsque la bobine de I’électro-aimant est alimentée, la partie mobile de ce dernier et attiré par

la partie fixe a son tour entraine le contacte mobile des pdles et les contacts auxiliaires.
Lorsque la bobine est privée de la tension, le contacteur s’ouvre sous 1’effet :

e Desressorts de pression de pole

e Des ressorts de rappelle de 1’électro-aimant

Symbole

Figure 2.6 organes de commande

2.1.3.2 Electrovanne de pilotage

Les électrovannes de pilotage sont des équipements transforment le signal électrique en un
signal pneumatique pour inverser la position du distributeur. L’électrovanne est un dispositif
qui est monté sur un distributeur. Les électrovannes de pilotage sont monostables un ressort de

rappel assure la position repos lorsque le signal électrique de commande est coupé.
& Principe de fonctionnement

Le principe de fonctionnement d’une électrovanne est réalisé par un électro-aimant mie sous
tensions, la bobine est excitée, il y a création d’un champ magnétique qui attire le noyau qui
ouvre le passage de 1’air vers 1’orifice d’utilisation est assure ainsi le déplacement du tiroir du

distributeur.
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Symbole

Figure 2.7 électrovanne de pilotage

2.1.3.3 Electro frein

Apelle aussi freine sécurité ou frein son courant, ce dernier est utilisé pour stopper la machine
et maintenir une charge en position il se déclenche laure d’un arrét d’urgence ou d’une panne

de courant
2.1.3.4 Relais thermique tripolaire

Chaque relais comprend trois bilames constituer chaque de deux métaux assemblés lors de
laminage dont le coefficient de la dilatation et tres différent. Un enroulement chauffant

raccordé en série avec chaque phase du moteur.

Lors d’un incident (exemple blocage mécanique), le courant absorbé par le récepteur
augmente, les bilames se chauffent et se déforment actionnent le dispositif différentiel. Dont le
déplacement latéral ou verticale (suivant model) provoque la rotation d’une came ou d’un
arbre solidaire du dispositif de déclenchement quand la déforment est suffisante. La Piece sur
laquelle sont fixée les parties mobiles de contact échappe une butée de maintien, ce qui
provoque ouverture brusque du contact de déclenchement inséré de la bobine du contacteur est
la fermeture du contact de signalisation. Le réarmement ne peut s’effectue que lorsque les

bilames sont suffisamment refroidis.
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Symbole :

Figure 2.8 relais thermique tripolaire

2.2 Partie mécanique

La partie mécanique c’est d’étudier la cinématique des mouvements de 1’origine des forces
jusqu’a I’action. A partir des différentes combinaisons d’organes propres a produire ou a
transmettre des mouvements. Notre machine contient un ensemble d’organes chacun d’eux a

son propre mecanisme et sa propre fonction.

Le point commun entre eux est leur montage sur le bati qui leurs sert de support.
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Fig. 2.9 chaine cinématique
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Tableau 2.1 : Nomenclature de la figure 11.9

Rep Nombre Désignation
1 01 Porte de la machine
2 01 Vérin double effet hydraulique
3 02 Galets avant de rotation de berceau
4 02 Colonnes de Guidage de bac
5 01 Motoréducteur a vis sans fins
6 01 Limeur de couple
7 01 Chaine de transmission
8 02 Pignon de guidage de la chaine
9 01 Vérin simple effet
10 01 Galets arriéerée rotation du berceau
11 02 Bac a sable
12 01 Plateau arriere
13 01 Vérin double effet hydraulique
14 04 Colonnes de guidage de plateau
15 01 Cadre de berceau

2.2.1 Fonctionnement

L’ouverture et la fermeture de la porte (1) est assurée par le Vérin (2). Le vérin (13) assure le

déplacement du plateau arriére (12) sur des tiges de guidage (14). Et le vérin (9) assure la

monté et la descente du bac de sable (11) guidé par des tiges (4), la rotation du berceau et

assuré grace au moto réducteur (5) le mouvement de rotation du berceau par I’intermédiaire de

la chaine (7) cette derniere est guidé et tendue par des pignons (8) pour un couple détermine

par le limiteur de couple (6), le berceau tourne de 0 a 180° sur des gales places a I’avant (3) et

a ’arriere (10).

2.2.2 Constitution des organes mécanique

FSI
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2.2.2.1 Moto réductrice
C’est un ensemble composé d’un moteur électrique et d’un réducteur (vis sans fin) la
puissance de ce moteur P=1.5 KW et la vitesse de rotation N= 890 tr/min.
2.2.2.2 Réglage d’un limiteur de couple
e Mettre le commutateur sur (marche manuelle).
e Faire tourner le berceau dans (sens des aiguilles d’une montre).
e Desserrer la vis d’arrét de I’écrou de réglage.
e Serrer I’écrou de réglage jusqu’a supprimé le glissement
Cette opération a pour but de donner la souplesse dans le mouvement de rotation serrage de la

vis d’arrét

Figure 2.10 limiteur couple
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Tableau 2.2: Nomenclature de la figure 11.10

REP Nombre Désignation
1 01 Moyen
2 01 Pignon
3 02 Disque de friction
4 01 Rondelle plate
5 02 Rondelle amovible
6 01 Collet de réglage
7 01 Coussinet
8 03 Vis de réglage
9 01 Rondelle de centrage
10 01 Vis de réglage collet
11 02 Vis de blocage clavette
12 01 Rainure de clavette

Le couple de matériaux cité ci-dessus, permet d’obtenir un coefficient de frottement dans des
conditions optimales.
Soit F compris entre 0.01 et 0.03 si le filet est rectifié :

e La vis peut-étre a un ou plusieurs filets.

e Laroue hélicoidale faiblie le coefficient de frottement

@ Rapport de réduction

La visse qui transmet le mouvement de rotation sur deux sens (gauche et droite). Le systeme

roue vis sans fin crée des couples importants en particulier suivant 1’axe de la vis.
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Il est nécessité I’emploi des roulements a rouleaux conique, le rapport de vitesse est exprimé
par le nombre de dent de la roue par celui du pignon ou dela vitesse angulaire du pignon par

celle de la roue.
@ Roue et vis sans fin

La transmission est réalisée a 1’aide d’une Vvis, un ou plusieurs filets engrenant avec une roue,
afin d’augmenter la puissance transmissible, on choisit des matériaux a faible coefficient de

frottement. Le sens de I’hélice est le méme pour la vis de roue.
& Caractéristique de la vis

L’étude est limite en cas pu les deux axes forment un angle de 90°, le profil de la vis est

trapézoidal
2.2.3 Transmission

La transmission est un moyen d’obtenir un mouvement de piece aux organes en méme temps.

La transmission dépend des donnees suivantes :

e La nature de mouvement (rotation, translation)
e Position relative entre les organes (parallele, perpendiculaire et tangentielle).

& Transmission par la chaine

Les chaines permettent la transmission d’un mouvement de rotation entre une roue denté et une
roue menée sans contact entre elle. L’entrainement est assuré par I’engrénement de la chaine

avec les dents de roues.

& Avantage
e Transmission entre deux axes éloigne.
e Encombrement réduit
e Reésistance a des grandes variétés de temperature.

e Transmission sans glissement et sans perte pour les variations de vitesses.
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< Inconvénients
e Fonctionnent avec bruit.
e Lubrification permanent.
e Prix revient élevé (précision de fabrication ; matiere spécial).
Tableau 2.3 : Nomenclature de la figure d’assemblage de la chaine de

transmission

REP Nombre Désignation
1 01 Ancre de blocage
2 01 Vis CHC de serrage
3 01 Rondelle écrouer
4 01 Vis d’assemblage
5 01 Bloc d’assemblage de chaine
6 01 Ecroue frein d’assemblage
7 02 Vis de fixation
8 02 Rondelle plate
9 01 Chaine

2.2.4 Roulements

On rappelle un roulement un ensemble de piéces insérer entre deux organes mobiles I’un par
rapport a I’autre et destiné a remplacer un glissement par un roulement. La puissance absorbée
par la résistance du roulement est beaucoup plus faible que la puissance absorbée par la

résistance au glissement.

e lIs ont un meilleur rendement que les paliers lisses.

e L’utilisation des roulements permette une vitesse plus grande que le palier lisse
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e Encombrement réduit avec roulements.
e Le palier lisse a une durée de vie plus longue que les roulements
& Constitution d’un roulement
Les roulements sont constitués par deux (2) bagues (bague extérieur) (bague intérieur),
séparées par un ensemble d’élément interposées. Les deux (2) bagues peuvent étre des billets
de rouleaux ou des aiguilles. Les cages assurent 1’écartement régulier des ¢léments roulants.

% Choix d’un roulement
Dans chaque application particuliére, le choix d’un roulement comporte de phases :

e  Choix du type de roulement
e  Calcule des caractéristiques nominales du roulement et 1’identification dans un

catalogue des numéros qui convient.
2.2.5 Guidages

Un guidage est un ensemble de dispositif qui oblige un organe a suivre une trajectoire

déterminée.

& But et condition d’un guidage
e Permet le déplacement de 1’élément mobile (coulissant) par une précision
exigee.
e Ne laisse qu’un seul degré de liberté (celui de la trajectoire envisageé)

e Posséde un dispositif de compensation d’usage « rattrapage de jeux
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& Les différents guidages

guidage

guidage
cylindrique

guidage lisse

guidage par
roullemnt

guidage sur galets

& Les différents types de guidage de SHALCO

e Guidage de berceau : il se compose de quatre galets de guidage de forme
cylindrique (02 en avant et 02 en arriéré), Pour assurer la rotation et possédent
généralement des roulements a billets ou a rouleaux suivant I’utilité.

e Guidage de la chaine : il se compose de deux roues dentées.

e Guidage de plateau arriere : il est assuré par quatre colonnes du berceau.

e Guidage du bac arbre : il est guidé par deux colonnes liées au berceau

perpendiculairement au systeme de réglage du bac suivant la hauteur de la boite a

noyaux.
2.3 Partie thermique

La partie thermique se résume a la cuisant des noyaux

Et la cuisson est assure par des plaques chauffantes, cette derniere et alimenter pare un
mélange air/gaz obtenu par un mélangeur qui lui s’occupe du réglage de la pression a 430

Pascals

2.3.1 Constitution du circuit
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& Air

L’air arrive d’une canalisation principale vers un groupe de conditionnement Une
électrovanne principale est placée aprés une vanne d’arrét manuelle permet 1’ouverture ou la

fermeture du circuit, puis se divise en deux.

e Partie de la porte

e Partie du plateau arriere

Ces deux parties sont indépendantes, chacune d’elle posséde une vanne d’arrét manuelle, une
électrovanne et un mélangeur sont places pour chaque circuit (en série) Ces deux parties sont

indépendantes pour leurs réglages de flamme
& Gaz

Une canalisation principale d’alimentation de la machine en gaz, posséde une vanne manuelle
et un régulateur de pression, un piquage pour la torche ou veilleuse pour 1’allumage des

bruleurs des plaques chauffantes est réalisé sur cette canalisation

Le circuit de I’alimentation du gaz de la porte ou plateau est identique, il est constitué d’une
vanne d’arrét, d’un détendeur et d’un mélangeur, Le détendeur permet d’avoir la baisse ou
I’augmentation du niveau de flamme, ce dernier peut étre commandé en manuel ou

automatique par I’intermédiaire d’un thermostat
2.3.2 Plaques chauffantes
La machine est dotée de deux plaques chauffantes identiques

¢ Une plaque est montee sur la porte
e [’autre plaque est montée sur le plateau arricre
& Constitution des plaques
¢ (07) rampes de conduites de gaz : chaque rampe comprend (12) douze bruleurs
donc au total (94) bruleur avec une possibilité d’ajouter (02) rampes de (14)
bruleur pour chaque rampe (ces (02) deux rampes pour des noyaux plus

volume).
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¢ Une plague peut avoir 122 bruleurs des plots de fixation a noyaux sont fixés
sur les plaques chauffantes.

¢ On peut avoir (04) ou (06) plots suivant la boite a noyaux.
2.3.3 Réglage des flammes

Le réglage de baisse ou d’augmentation des flammes se fait a 1’aid de deux thermostat place
sur les parties (porte et plateaux arriére), Et leur déclenchement et fixé a une température fixé

par I'utilisateur (opérateur).
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Figure 2.12 Le surcuit du gaz et de I’aire
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Tableau 2.4 : nomenclature de la fig. 11.11

Repéres Quantité Désignation

1 01 Filtre a air

2 01 Régulateur de pression+ manomeétre

3 02 Vande de pression

4 01 Electrovanne circuit air

5 02 Vanne d’arrét secondaire air

6 02 Electrovanne réglable basse haute
02 Mélangeur air gaz
02 Manometre (pressostat utilisation)

9 02 Détendeur de gaz

10 02 Vanne secondaire circuit gaz

11 01 Electrovanne principale gaz

12 01 Vanne d’arrét manuelle principale

13 01 Vanne d’arrét d’alimentation torche

2.3.4 Température des boites

La température des boites a noyaux devra étre surveillé car elle conditionne I’homogénéité des
noyaux.la température de cuisson se situe normalement entre 230 et 315 c® suivant le poids de
noyaux la température sera fixée experimentalement sur la machine chauffage a gaz ; la
température est contrélée automatiquement par deux thermostats dont les soudes seront
disposées a la demande. Dans le cas de boites a noyaux de forme complexe certaines parties
de celle-ci auront tendance a étre plus froide que d’autres, il peut s’avérer nécessaire a ce
moment d’insérer des parties métalliques en cuivre, laiton ou bronze dans la partie, ou des

cartouches chauffantes supplémentaires.
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2.3.5 Cuisson de la boite a noyaux

A la mise en service d’un matériel neuf, il est nécessaire d’effectuer une cuisson de
température celle-ci sera conduite d’un film fin d’huile de cuisson au silicone a 1’aide d’un
brosse ou d’un chiffon, ceci a une température de 65¢° ensuite la boite sera refermée a une de
230C° de fagon a effectuer la cuisson pendant environ 3 mn, ce traitement est uniquement
nécessaire dans les outillages neuf car ensuite il suffira de projeter un agent de démoulage a

I’aide de pulvérisateur en émulsion dans I’cau .
2.4 Partie pneumatique

Toute I’unité de production posséde un réseau de distribution d’air comprimé, Le transport se
fait a I’aide d’une canalisation principale parcourant I’atelier, Les différentes conduites

viennent s’alimenter les machines ou le systéme.

La partie pneumatique de notre machine fonctionne a base de 1’air comprimé avec une
pression de 4,2 ATM cette pression est nécessaire pour que la machine fonctionne

normalement

2.5 Conclusion

Apreés toutes les études technologie des différents organes de la machine on va passer a

I’automatisation de la machine
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3. Introduction

Face a I’évolution de I’industrie, I’homme a trouvé 1’automatisation comme réponse a ses

besoins, cette derniere remplace 1’étre humain dans des tache pénible et répétitif.

En utilisant I’automatisation, on réduit le nombre de relais utilise pour la commande des
divers équipements intervenant dans certains procedés industriels, Et en plus de sa grande
fiabilité le logiciel de I’automate programmable industriel (API) accepte des mises a

niveau reguliérement selon les besoins.

Un tré grand nombre d’industrie utilise les automates programmables pour augmenter leur

productivité et la qualité de leur produit.

Le présent chapitre donne un rappelle générale sur I’automatisation et notre API ainsi que

le logicielle (STEP7) utilisé pour la programmation

3.1 Structure des systéemes automatisés

Tous les systémes automatisés possédent une structure générale composée de 3 parties

fondamentales :

3.1.1 Partie opérative (P.O.)

Que I’on appelle également partie puissance, c’est la partie visible du systéme (corps) qui
permet de transformer la mati¢re d’ceuvre entrante, elle est composée d’éléments
mécaniques, d’actionneurs (vérins, moteurs), de pré-actionneurs (distributeurs et
contacteurs) et des éléments de détection (capteurs, détecteurs).

Pour réaliser les mouvements il est nécessaire de fournir une énergie a la PO, Dans notre
cas nous étudierons principalement les trois suivantes :

Electrique - Pneumatique (air sous pression). - Hydraulique (huile sous pression).

3.1.2 Partie commande (P.C.)

C’est la partie qui émit des ordre verre la partie opérative et en recoit les signaux en retour,

afin de coordonner ses actions au centre de la partie commande.
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a) Le dialogue avec la machine

La commande des actionneurs (moteur, vérins) via les pré-actionneurs (contacteur,
distributeur, variateur)
Acquisition des signaux en retour par les capteurs qui rendent de révolution de la machine.
b) Dialogue homme-machine

Pour exploiter, régler, et dépanner la machine le personnel émet des consignes et recoit des
informations en retour.

c¢) Le dialogue entre machine

Plusieurs machines peuvent coopeérer dans une méme production leur coordination est
assurée par le dialogue entre leur partie commande.
3.1.3 Pupitre

Permet d’intervenir sur le systéme (Marche, arrét, arrét d’urgence...) et de la visualiser de

son état (voyants).

N Partie opérative

siion

des | |
q/ - ‘

informations

!

Partie commande

Figure 3.1...Schéma global de traitement des informations
3.2 Systeme de commande

La commande comporte deux systemes connus a ce jour

& Les solutions cablées

& Les solutions programmées
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3.2.1 Solution cablée

La solution cablée se fait en se basent sur 1’établissement de liaison mateérielles (cablage)
selon un schéma établi par une théorie ou de 1’expérience, sella en électricité ou bien en

électronique.
Tandis que qu’en-il s’agit de fluide la canalisation relie entre les différends composons.

< Inconvénients
e Le poids et le volume des composons
e La complexité de I’installation

e Larecherche de panne
Lore d’une intervention pour une amélioration

¢ Intervention dans le cablage (main-d’ceuvre).
e Le nombre de relais et de fils ajoutés (dimension de 1’armoire a remettre en
cause).

< Avantages
e Technologie simple et maitrisée.
e Le personnel en contact avec ce genre de commande ne nécessite guere une

formation spécifique.

3.2.2 Solution programmée

Elle élimine tous les relais auxiliaire et temporisés, les pendule et toute la filerie assurant

les liaisons entre les éléments.

@ Inconvénients
. Utilisation d’un personnel formé a cette technologie.
. Le cout a la réalisation reste élever.
< Avantage
e Encombrement de I’armoire réduit ainsi que la main-d’ceuvre

e Modification possible sans intervention sur le cablage.
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3.3 Automate programmable industriel
3.3.1 Définition

Un automate programmable die API et un dispositif électronique qui supporte un
programme telle qu’in ordinateur, afin quille puisse gere et commander les pré-actionneurs
(partie opérative coté actionneur) a partir de donner d’entrées (les capteur) (partie

commande coté capteur).
3.3.2 Architecture des automates programmable

La structure des systémes automatiser

Partie opérative —{ Affichage™ I
ES
ES Arret
[ Capteurs ] [ Actionneurs ] d'nrgence”
K
S L
4
I Interfaces ] [ Interfaces ]‘— \f'""r
d'encrgie !
.
programme seguenticl
Arret
Calcul -
module~ [** Partie Commande d'urgence
Buas de C onsole oun Commande
Donnees™ Ordunatens manuelle

” Partie Relation ]l

Figure 3.2...Architecture d’un API
3.3.3 Processeur

Le processeur ou 1’unité centrale a pour but de traité les instructions qui constitue le
programme de fonctionnement de 1’application, en dehors de cette tache il réalise d’autre
fonction telle que
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& La gestion des entré sortie
@ Surveillance et diagnostique de I’automate lancé cycliquement dés de la mise sous

tension
3.3.4 Mémoire

La zone mémoire permet de recevoir les informations issues des capteurs, et ceux générées
par le processeur destiné a la commande, et aussi permet la réception et la sauvegarde du

programme du processus.

Dans un API en utilise de type de mémoire

3.3.4.1 Mémoire vive

C’est une mémoire a acces aléatoire (RAM) ° Rando accés memory °

Le contenu peut étre lu, supprimer, modifier, et méme perdu s’il a perte de tentions sans

avoir sauvegarde les modifications apporter.
3.3.4.2 mémoire morte

Le contenu de cette mémoire né pas perdu lorsqu’une coupure de tentions surgie et en peut

sites les mémoires suivantes

@ ROM « Read Onlay Memory » programmer par le constructeur et ne peut étre
modifié.

& PROM « Programmable ROM » livré non enregistré mais apre la sauvegarde
elle ne peut étre effacé

& EPROM « Erasable PROM » une mémoire PROM effacgable par un rayonnement
ultraviolet.

& EEPROM « Electrically EPROM » c¢’est une mémoire PROM programmable
plusieurs fois et effacable électriquement.

& Mémoire flash c¢’est une mémoire EEPROME rapide en programmation

I’utilisateur peut effacer un bloc de case ou toute la mémoire.
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3.3.5Bus

Le transfert d’information binaire (suit de 0 ou 1) ¢’est-a-dire (OV ou 5V) se fait a travers

les bus, 1’unité centrale dispose de trois bus.

< Bus de donnée ; il véhicule les données entre le microprocesseur et un composant,
il est bidirectionnel

< Bus d’adresse ; la mémoire est composée de nombreuse case mémoires, et chaque
case et repéré par une adresse et ce bus est unidirectionnel du microprocesseur
verre les autres composants.

& Bus de commande ; il assure que le microprocesseur command les boitier

mémoires et les entré sorties.
3.3.6 Langages de programmation des API

L’automate programmable a ce jour accepte 5 tipe de langages de programmation et en été
déclarer par la commission électrotechnique internationales par la norme CEI 61131-3,

en 1993 et une nouvelle fois comme seconde édition en 2003.

@ Langages graphiques

° Langage ladder
o Blocs fonctionnels FBD
° Le langages SFC (séquentiel function chart)

& Langages littéraux
° Liste d’instruction

° Langages littéral structuré ST

3.3.7 Quelque différence entre les (API)
Certain donner sur 1I’API

e La vitesse de traitement

e Les moyens de sauvegarde du programme (disquette, cassette)
e Adaptation au milieu du travail (fiabilité et la robustesse)

e [’immunité aux parasites et aux bruis

e Ladocumentation (francaise ou autre)
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e Les marques sont importantes

Et d’autre part, nous avons opté pour le S7-300, en raison de 1’existence d’une unité de

simulation au niveau de la SNVI.

3.4 Gamme S7-300

Pourquoi le S7-300 parmi tant d4autre ?

3.4.1 Critére de choix

Ce choix se fait en se basent sur de nombreux critere déja cite est

e 30% des API utilisée dans le monde ¢ des S7-300
e Ladisponibilité sur le marché
e Le personnelle de la SNVI formes sur le S7-300

e Laqualité et le cout

3.4.2 Automate programmable S7-300

L'automate S7-300 est constitué d'une alimentation, d'une CPU et d'un module d'entrées ou
de sorties (Modules E/S). L'automate programmable contrle et commande une machine
ou un processus a l'aide du programme S7. Les modules d'entrées/sorties sont adressés

dans le programme S7-300 via les adresses d'entrée (E) et adresses de sortie (S).

La figure si dessous présente une vue d’ensemble d’un API S7-300 avec modules intégrés.

PLC S7- 300 Modules Configuration

sl nnnn
LLLLLULERUL L)
LULLLLLL R L

LOLLLELE R LI

3 ¢
&
&
= [T lll'""*{i, |
&
&

s : cpPu M SM: SM: SM: sSm: FM: o L

Alimentation Coupleur ETOR STOR EANA SANA -Comptage -Point a point
-Positionnement -PROFIBUS
-Régulation -Industriel Ethernet

Figure 3.3...API S7-300
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& Module d’alimentation (Power Supply)

Ce module permet de fournir a I’automate 1’énergie nécessaire a son fonctionnement a
partie d’une alimentation en 220v alternatif. Il délivre des tensions dont I’automate a

besoin (5v, 12v, 24v) en continu.

& Unité centrale de traitement (CPU)

La CPU (central procesing unit) est les regroupent du processeur et du mémoire
central, Elle commande !’interprétation et I’exécution des instructions programmeées,
elle alimente le bus interne du S7-300en une tension de 5v. Le S7-300 admet plusieurs
types de CPU (CPU312, CPU 314, CPU 315, CPU 315-2DP ...,) Ces derniéres se
différencie par sa performance, tout en offrant une logique de commande identique.

L’unité choisie pour notre station est une CPU 315-2DP, elle posséde les caractéristiques

suivantes :

Mémoire de travail : RAM 256Ko.

Mémoire de chargement intégrée : Ram 96Ko.
Langage de programmation : STEP7.

Temps de cycle : 150ms (par défaut).

interface MPI.

YV V. V V VYV V

Organisation de programme : linéaire, structure.

& Coupleur (IM)

Les coupleurs sont des cartes électroniques qui assurent la communication entre
entrées/sorties  (périphérique ou autres) et 1’unité centrale. Les coupleurs

IM360/IM361 permettant de réaliser des configurations a plusieurs chassis.

& Module d’entrée

Il permet a I’automate de recevoir des informations prévenantes soit de la part des
capteurs (Entrées logiques, analogiques ou numériques) ou bien du pupitre de

commande.

FSI
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& Module de sortie

Le module de sortie permet de raccorder I’automate avec les différents pré-actionneurs
(contacteurs, relais, distributeurs,) et actionneurs (moteurs, vérins, éléments de

signalisation,).
& Module de fonction

Ces modules réduisent la charge de traitement de la CPU en assurant des taches
lourdes en calcul. On peut citer les modules suivants qui sont les Plus couramment
utilisés :

Module de computer

Module de positionement

Module de regulation

Command numerous

9§ V V V V

Module de communication

Il permet d’établir des liaisons homme machine et machine homme, ces liaisons sont

effectuées par des interfaces de communication.

- Point a point
- Profibus
- Industrial Ethernet

& Consol de programmation

I1 existe deux types de consol (PG ou PC), I'une permet le paramétrage et les
relevés d’informations (modification des valeurs et visualisation), I’autre permet en

plus la programmation, le réglage et 1I’exploitation.
3.5 Logiciel de programmation SIMATIC STEP7

3.5.1 Description du logiciel STEP7

STEP7 et un I’logiciel de base pour la configuration et la programmation de systémes
d’automatisation, SIMATIC S7-300 et S7-400. II fait partie de I’industrie logiciel
SIMATIC.
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Ce logiciel nous assiste dans toutes les phase du processus de création de la solution

d’automatisation.
3.5.2 Création d’un projet step7

Pour démarrer step7, on doit effectuer une double clique sur I’icone « simatic manager ».
Puis pour un nouveau projet il nous est possible d’utiliser « I’assistant de création de
projet », ou bien crée le projet soit méme et le configurer directement. Cette dernier nous

permet de gérer notre projet.

[ |

Assistant de STEP 7 : "'nouveau projet’ | |

“%% Introduction 104

Assistant de STEP 7 : 'mouwveau projet”

L'assistant de STEP 7 vous permet de créer rapidement un
projet STEF 7. Vous pouvezr ensuite immediatement
débuter la programmation.

Pour créer votre projet, diquez sur 'Suivant'.

T Cliquez sur 'Terminer' pour terminer votre projet tel qu'il
est affiché dans I'apergu.

W aAfficher 'assistant au démarrage du gestionnaire de projets SIMATL Apercu <<

“>h S7_Pros Mom de bloc | Mnemonique |
EIE Station SIMATIC 300 FoB1 Cyde Execution
= Jl crPus1z(1)
=14 | Programme S7{1)

L5 Blocs

= Précedent || Suivant = I Créer | Annuler | Aide

Fig. 3.4...Assistant Step7, Création nouveau projet

o Apre avoir annuler ou cliqué sur « crée » une nouvelle fenétre appariée et en donne

un nom a notre nouveau projet.
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MNMouweau Projet | =5 |
Projets utilisateur | Biblioth&ques | Multiproiets |
[ E=1xy] | Chemin d'accés -
%10003121_5NVI E:“PROGRAMME FOMDERIE“prol |
%10003121_5NVI E:~“PROGRARBME FORDERIE “pro
%1DDDE121_SNVI E:~"PROGRARE FORNDERIE“pro
EB 100031 22 SHWI_GR E~PROGRAMME FOMDERIE “pro
Ep1s203 E:“PROGRAMME FORDERIE “pro
%EDBDED SHYI_kRABAOOS E:~“PROGRARBME FORDERIE “pro
E‘“E‘"‘_ﬁﬁﬂﬂﬁ TR LIT A C-"ODO DA RAdARAC CrOkIiMmMCOoOIC Y — - S
« | e | 3
I In=érer dans le multiprojet en cours
Fom : Type:
|shalco L1180 [Praist -]
— Eiblioctheque F
D e=stination [chermin] :
IC:HF‘ngram Filz=z [=2E]-Siemenz-~Step 7 .=7Fproj Farcourir. . I
ok | Arnuler | Aide |
<

Figure 3.5...Nommé le projet

& La fenétre du projet s’ouvre. Il faut insérer une station SIMATIC, cella possible en

cliquant sur le projet avec le bouton droit puis insérer un nouvel objet » Station

SIMATIC 300 par exemple.
& SIMATIC Manager - [shalco U180 -- C:\Program Files (x86]\Siemens\Step7\s7proj\shalco_U] (=N
EP Fichier Edition Insertion Systémecible Affichage Outils Fenétre 7 [=][=]]

Do |37& % e im0 % [T

shalea U180 SHPITE

521 | [< Ao five > S R@E BED(

Couper e
Copier CtrbeC
Coller eV
Effacer Suppr
Insérer un nouvel objet » Station SIMATIC 400
Systéme cible » Station SIMATIC 300
Propriétés de I'objet. At+Entrée S Sl
Station SIMATIC PC
SIMATIC HMI-Station
Autre station
SIMATIC 55
PG/PC
MPI
PROFIBUS
Industrial Ethernet
PtP
Foundation Fieldbus
Programme 57

Insére Station SIMATIC 200 3 Ia position du curseur.

ElC - oGl E]

Figure 3.6...Fenétre du projet
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<& Puis en passe a la configuration de la station matérielle, en choisi un rac pour

débuter le travaille

iemens\Step7\s7projishalco_U] =& |[=]

& SIMATIC Manag,
BP Fichier Editi Fenétre ?
D 2@ [<twenite> T [R@E BEM N

18P shaloo U180

SIMATIC 300(1]

@} HW Config - [SIMATIC 300(1) (Configuration) -- shalco U180] |[E==ECR ===

@l Station Edition Insettion  Systéme cible  Affichage Outils Fenétre 7

D&Fe-8 &5 6 Lo G =R v

=0 UR i ol
= = Chercher |
= Profil:  [Standard ~
{20 CPU 316F-2PH/DF B
{acruate
{3 CPU31E2DP
- {1 crumIz2

{1 CPU 3172 PN/DP
C @ cru a2
{2 CPU N7F-2PN/DP
=0 R B2 CPU 3182
{11 CPU 3133 PN/DP

Emplacement Male Référence Finnare AdesseMPl | Adtesse deniee | ade | | (3 CPU 315F3PH/DP
1 s {1 CPUBIA
{2 FM-300
2 IM300
{2 Ps-300
{10 RACK-300

I Prolié suppart

Freu 1

7 Retein 2
8 Frofié support pou SIMATIC 57-300 9

Pour obtenir de I'aide, appuyez sur FL.

Pour obtenir de 'aide, appuyez sur FL.
-
')

10:26
27/06/2019

Figure 3.7...Rack de travail
3.5.3 Elaboration de programme S7

Les logiciels de programmations STEP7 permet de subdiviser le programme utilisateur en

différentes parties autonomes appelé bloc programme utilisateur.

e Lesblocs de code (OB, FB, SFB, FC, SFC) qui constitue le programme.
e Les blocs de données DB d’instance et DB globaux qui contient les paramétres du
programme.

a) Les blocs d’organisation (OB)
Les OB sont appelés par le systeme d’exploitation, on distingue plusieurs types :

Ceux qui gerent le traitement de programmes cycliques.

Ceux qui sont déclenches par un événement.

Ceux qui gérent le comportement a la mise en route de I’automate programmable.

Et en fin, ceux qui traitent les erreurs.

Le bloc OB1 est généré automatiquement lors de la création d’un projet. C’est le

programme cyclique appelé par le systéme d’exploitation.

FSI Page 45



Chapitre 111 Automate programmable industriel

b) Blocs fonctionnelles (FB), (SFB)

Un bloc fonctionnel FB est un bloc de code « avec mémoire ». Un bloc de données
d’instance lui sert de mémoire qui lui est associé et dans lequel les parametres effectifs et

leurs données statiques de bloc fonctionnel sont stockes.
SFB systéme sont utilisés pour des fonctions spéciales intégrées dans la CPU.

C) Les fonctions (FC), (SFC)

La FC contient des routines pour les fonctions fréquemment utilisées. Elle est sans
mémoire et sauvegarde ses variables temporaires dans la pile de données locales.
Cependant elle peut faire appel a des blocs de données globaux pour la sauvegarde de ses

données.

d) Les blocs de données (DB)

Les blocs de données servent a stocker les données du programme utilisateur. On fait la

distinction entre les blocs de données globales et les blocs de données d’instance.

5.6 Conclusion

L’automate programmable S7-300 est un automate performant qui répond parfaitement a
notre application. C’est un automate tres utilisé dans 1’industrie Algérienne de par son
cout, sa robustesse et surtout la maitrise de son logiciel STEP 7 que nos techniciens

connaissent parfait
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4.1 INTRODUCTION

Dans ce chapitre en vas programmer 1’automate afin qu’il remplisse sa tache, qui se résume a
envoyer ou méme d’ordonner les commandes de fonctionnement toute on respecte le suivie

des étapes dans le graff cette de la Shalco machine, le programme sera sur steep?.

Et en vas aussi programme un écran de supervision pour la Shalco.
4.2 GRAFCET

Le grafcet niveau 2 sera effectué avec les noms de Code prélevés sure la machine, et ce sont
des entré et sortie, cela et nécessaire pour que 1I’automate se réinitialise et identifies toutes les

entrées et sorties concernant la machine.

4.2.1 Entrée et sortie

LIMIT ROTATION ARRIERE 204PRX
ROTATION A 180 205PRX
LIMIT ROTATION AVANT 206PRX
ROTATION 0 207PRX
PORTE FERMEE ’ 208PRX
PLATEAU EN AVANT 209PRX
PLATEAU EN ARRIERE 210PRX
BAC A SABLE EN BAS 211PRX
BAC A SABLE EN HAUT 212PRX
PEDALE D EJECTION 214FTS
PEDALE DEPART CYCLE 215FTS
CAPTEUR INITIATION SOUFFLAGE || 217PRX
VERROUILLAGE PORTE 22350L
DEVEROUILLAGE PORTE 22450L
AVANCE PLATEAU 22550L
RETOUR PLATEAU 22650L
SOUFFLAGE 227S0L
FERMETURE PORTE 22850L
TRANSPORT SABLE 229S0L
MONTEE BAC A SABLE 230S0L
EJECTE 23450L
MOTEUR SENS AVANT 236MF

MOTEUR SENS ARRIERE 237TMR

Toutes les entrées et sorties de la machine sont données dans ce tableau avec leur code
correspondant.
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4.2.2 GRAFCET NIVEAU 2

En se basent sur la désignation du code des entrées et sorties, on a réalisé le grafcet

correspondant au fonctionnement de la machine et qui est comme suit :

¥

0
— 215FTS+207PRX+210PRX+211PRX+208PRX

1 228sol
=] 208prx

2 225s0l + 228s0l

— 209prx + 208prx

3 230so0l
T 212PRX

4 236Mf
o 205PRX

5 22750L
=1 T6

6 22750l
—- T3

7 237MR
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207PRX -|—

I 236MF |—| 8 | —+ 207PRX
206PRX ot
=}
T4 +
| 237MR }—I 10 |
204PRX -+
Sy
TS il
| 236MF |—| 12 |
207PRX +

=

T 211 PRX

| |

CUISSAN l—ED | 15 |—| 22950L
T2 - - T1
| 16 — 226S0L + 22450L
-+ 210PRX
17 22850L
4 208PRX
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43 PROGRAMMATION

Aprés avoir bien sur ouvert un document sur step7 comme en la déja démontré au chapitre
précedant nous allons continuer la programmation avec les étapes suivantes.
43.1 CHOIXDU CPU

L’unité choisie pour notre station est un CPU 315-2PN/DP, Il posséde les caractéristiques
suivantes :

. Mémoire de travail : RAM 256Ko, Mémoire de chargement intégrée : Ram

96Ko.

o Langage de programmation : STEP7(CONT).

o Temps de cycle : 150ms (par défaut).

o Interface MPI.

Organisation de programme : linéaire, structure

4.3.2 Explication des étapes de programmation sur step7

Apres avoir créé un projet sur step7, En passant sur les étapes décrites précédemment dans le
chapitre 3, On va posséder a la suite de la programmation de notre automate, En respectant les

étapes suivantes :

4.3.2.1Configuration materielle

B4 HW Config - shalco u180 =3 |EE
Station Edition Insertion Systémecible Affichage Outils Fenétre ?
D58 8 &G = b
Eﬁ shalco u180 (Configuration) -- shalco u180 = E g
Chercher: nt|aj
Poofil:  [Standard |
(&% PROFIBUS-DP
DO R — 8% pROFIBUS-PA
1 PS 307 54 . - 3% PROFINET 10
p) CPU 3152 PN/DP @ SIMATIC 300
X PU/DP IMATIC 400
x i Prio SIMATIC PC Based Contiol 300/400

-2 Station HMI SIMATIC

DI3XDC24V 3 -8, Station PC SIMATIC
[§ DO32DC24V/05A 1

50w
Emplacemert [ [ Modue .| Rétérence [ Fimwere [ AdisseMPl | Adessed.. | 4. | C.|[Esclaves PROFIBUS DP pour SIMATIC S7.M7 et 2¢
3 [ Ps3ursa EES7 20716400080 | [ [ 7

Pour obtenir de I'aide, appuyez sur FL.

Figure 4.1 Configuration matérielle
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Cette etape consiste a sélection notre matériel ou on va choisir le type d’alimentation, type de
CPU ainsi que le module de signal correspondant a notre besoin qui est citez respectivement
sur le tableau dans la figure (fig. 4.1)

4.3.2.2 Configuration des entrées / sorties de ’automate

.,t; SIMATIC Manager - [shalco ul80 -- C:\Program Files\Siemens\Step7\s7proj\shalco_u] [o|l®@ | =]
@ Fichier Edition Insertion Systémecible Affichage Outils Fenétre ? m\gfrﬂ
w 8P| % 2R a9 %% 5 E | ® ||<Acuiie> S R@ BmEMN

?@ shalco u180 Sources Blocks 3] Symbols
-l shalcou180
-8 cPu 315-2PN/DP
=-{z5) S7 Program(2)
{3 Sources

---g SUPERVISION

o —
&3 Editeur de mnémoniques - [S7 Program(2) (Symbols) -- shalco ul80\shalco u180\CPU 315-2 PN/DP]
@ Table Edition Insertion Affichage Outils Fenétre ?
S H|&| ¥ 2 | 3 ¢« | |Tousles mnémoniques =% | n2|
Etat Mnémonique 7 Opérande Type de do | Commentaire -

1 10L E 1.4 BOOL PRTECTION THERMIQUE F
2 204PRX E 0.0 BOOL LIMIT ROTATION ARRIERE
3 205PRX E 0.1 BOOL ROTATION A 180
4 206PRX E 0.2 BOOL LIMIT ROTATION AVANT
5 207PRX E 03 BOOL ROTATION 0 =
6 208PRX E 04 BOOL PORTE FERMEE
7 209PRX E 05 BOOL PLATEAU EN AVANT
8 210PRX E 06 BOOL PLATEAU EN ARRIERE
9 211PRX E 0.7 BOOL BAC A SABLE EN BAS i
10 212PRX E 1.0 BOOL BAC A SABLE EN HAUT
11 214FTS E 1.1 BOOL PEDALE D EJECTION

Pd 12 215FTS E 1.2 BOOL PEDALE DEPART CYCLE
13 217PRX E 1.3 BOOL CAPTEUR INITIATION SOUFFLAGE L
14 223S0L A 40 BOOL VERROUILLAGE PORTE
15 22450L A 41 BOOL DEVEROUILLAGE PORTE
16 22550L A 42 BOOL AVANCE PLATEAU
17 226S0L A 43 BOOL RETOUR PLATEAU
18 227S0L A 4.4 BOOL SOUFFLAGE
19 228S0L A 45 BOOL FERMETURE PORTE
20 229S0L A 46 BOOL TRANSPORT SABLE
21 230S0L A 47 |BOOL
22 234S0L A 5.0 BOOL EJECTE
23 236MF A 5.1 BOOL MOTEUR SENS AVANT
24 237TMR A 52 BOOL MOTEUR SENS ARRIERE e
“c ACCCATATIOM cr cn cr cn

Pour obtenir de I'aide, appuyez sur F1. L NuMm | 4

Figure 4.2 Configuration des entrées et sortie de I’automate

Apres avoir terminé I’étape précédente une fenétre correspondante au CPU utiliser vas
s’afficher qu’on on va sélectionner suite a quoi un tableau mnémonique s’affiche ou on va
procéder a la configuration des entrées/sorties de notre APl au sein du programme qui
correspondent au capteur (E), actionneur (A) et on peut en ajouter.
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4.3.2.3 Création du bloc fonctionnel

En entre dans la fenétre correspondante au CPU, Puis sur un clique de la droit en ajoute un

« block fonctionnel » sur la liste supplémentaire
4.3.2.4 Programmation sur le block fonctionnel AUT/MAN

Apres avoir déclareé les entres/sorties on va insérer un BF de la command auto/manu ou on va
précéder a la programmation par contact de notre machine Shalco suivant les étapes sucé cive

du grafcet qui décrit le fonctionnement général de notre machin.

m‘z CONT/LIST/LOG - [FC40 -- "CYCLE AUTOMATIQUE" -- shalco ul80\shalco ul80\CPU 315-2 PN/DP\..\FC40]
&3 Fichier Edition Insertion Systémecible Test Affichage Outils Fenétre

2| v oo |chda|[al®d | <! DEEHFHOFRL 2 H|K2
E (Contenu de :'Environnement\Interface'
E]'@ Interface I Nom
B Nouveau réseau - N | IN
-{&i) Opérations sur bits 4k oUT & our
@ Comparaison Q T O paff i
: X -d@ TEMP @ TEMP
-8 Conversion (.49 RETURN -3 RETURN

#-#1 Comptage
{88 Appels de DB

(5] Sauts

@ Nombres entiers

-2 Nombres réels FC40 : Titre :
(&) Transfert DROGRAMME AUT/MAN

[]-3f Gestion de programme
-» Décalage/rotation
Eﬁ_ﬂ Bits du mot d'état
@ Temporisations

@ Opérations sur mots
&3 Blocs FB

-3 Blocs FC

-3 Blocs SFB

: CONDITION INITIAL POUR DEPART CYCLE

Commentaire :

_ 0.3
28 Blocs SFC ROTATION

.l Multi-instances "208PRX" "207DPRK"  "CI/OK"
HP reter - | /1 | | Y |
- Bibliothéques 1/l 1 ol

Réseau 2 : G71 FERMETURE PORTE

l =

Figure 4.4 Programmation sur le block fonctionnel AUT/MAN
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Apres de la méme fagon on va créer un BF pour la sécurité et un autre pour la commande

manuelle et la commande automatique.
4.3.3 LES MNEMONIQUES

Les mnémoniques I’automate permettent de déclarer les différentes entrées/sorties ainsi que
les mémentos et leurs associant a un nom et un commentaire, pour rendre les programme
utilisateur tres lisible et facile a étre géré.

La figure suivante illustre une partie de la table des mnémoniques de notre programme

C% Editeur de mnémoniques - [S7 Program(2) (Symbols) -- shalco ul80\shalco ul80\CPU 315-2 PN/DP]

@ Table Edition Insertion Affichage Outils Fenétre 7

= L | é | 3{, @, ’ K C4 | lTous les mnémoniques L’ Vﬂ' ’ k? i
Etat Mnémonigue 7 Opérande Type de do | Commentaire

1 [ 10L E 1.4 BOOL PRTECTION THERMIQUE

2 204PRX E 0.0 BOOL LIMIT ROTATION ARRIERE

3 205PRX E 0.1 BOOL ROTATION A 180

4 206PRX E 0.2 BOOL LIMIT ROTATION AVANT

5 207PRX E 0.3 BOOL ROTATION 0

6 208PRX E 0.4 BOOL PORTE FERMEE

7 209PRX E 0.5 BOOL PLATEAU EN AVANT

8 210PRX E 0.6 BOOL PLATEAU EN ARRIERE

9 211PRX E 0.7 BOOL BAC A SABLE EN BAS

10 212PRX E 1.0 BOOL BAC A SABLE EN HAUT

11 214FTS E 1.1 BOOL PEDALE D EJECTION

12 215FTS E 1.2 BOOL PEDALE DEPART CYCLE

13 217PRX E 1.3 BOOL CAPTEUR INITIATION SOUFFLAGE

14 223S0L A 4.0 BOOL WVERROUILLAGE PORTE

15 22450L A 41 BOOL DEVEROUILLAGE PORTE

16 22550L A 42 BOOL AVANCE PLATEAU

17 22650L A 4.3 BOOL RETOUR PLATEAU

18 227sS0L A 4.4 BOOL SOUFFLAGE

19 228S0L A 45 BOOL FERMETURE PORTE

20 229S0L A 48 BOOL TRANSPORT SABLE

21 230S0L A 47 BOOL MONTEE BAC A SABLE

22 23450L A 5.0 BOOL EJECTE

23 236MF A 5.1 BOOL MOTEUR SENS AVANT

24 237MR A 52 BOOL MOTEUR SENS ARRIERE

25 AFFECTATION FC 50 FC S0

26 ALARMES FC S0 FC S0

27 ATTENTE T1+T2 M 452 BOOL

28 AVEC BALANCEMENT | M 45.1 BOOL

29 BALLANCEMENT M 100.0 BOOL BALANCEMENT OK =1

30 ClVOK M 40.0 BOOL CONDITION INITIAL OK

31 CYCLE AUTOMATIQUE | FC 40 FC 40

32 G71 M 40.1 BOOL FERMETURE PORTE

33 G7 10 M 41.2 BOOL ROTATION A 30 ARRIERE

34 G7 11 M 41.3 BOOL ATTENE A 30 AR

35 G712 M 41.4 BOOL ROTATION A 0

36 G713 M 415 BOOL DESCENTE BAC A SABLE

37 G714 M 416 BOOL CUISSON

Figure. 4.5 Les mnémonique
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434 PROGRAMMATION SUR STEP7

La structure générale de notre programme sur le logicielle

&) SIMATIC Manager - shalco 180

Fichier - Edition Insertion Systémecible Affichage Outils Fenétre 7

D@ 9% 2Rl % %5 E 8 A -9 Ea RED N
B shalco u180 -- C\Program Fles\Siemens)\Step?\Tproj\shalco_u [o@]s]
589 shacoutd 3 08 Gl T 550 3 Fo

E shaleo w80

- & [f crus2RDP

B 57 Pogam)
(@) Sources

: {3 Blocks

m-J SUPERVISION

Figure 4.6 Programmation sur S7

Et en a divise le travail sur chaque fonction.

FC 30 : programme de la Shalco
Manuelle

FC 40 : programme de la Shalco
Automatique

FC 50 : programme de la Shalco
AUT/MAN

FC 90 : programme de sécurité
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PROGRAMMATION

435 PROGRAMME SUR MODE AUTOMATIQUE

SR - conDITION INITIAL DOUR DEPART CYCLE

Commentaire =

M40_0
CONDITION

INITIAT. OK

Réseau 2 : G71 FERMETURE PORTE

M40_0

CONDITI

1 | P =3 T |
10 s

Réseau 3 : VERCOUILLAGE PCORTE + AVANCE PLATEAU

Réseau 4 - MONTEE BAC A SABLE

FSI
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Réseau S -

ROTATIOCN A 180

Commentaire

Réseau 6 -

G7 S SOUFFLAGE

Commentaire

;eSS

Réseau

&7 € REMPLISSAGE BOITE

Commentaire

Réseau 8=

DEZ

G7 7 ROTATION & O

Commentaire

wT3 S

FSI

DUAT.

DEZ

PROGRAMMATION




Chapitre 1V PROGRAMMATION

Réseau 9 : SANS BALLANCEMENT

Commentaire :

M45_0
{ EO0O_3 "SANS
A 0O "BALLANCEM ROTATICON O BALLANCEME
G7?7 7 ENT™ TZ0T7EPRX" NT™
| | | #L | | {1} ]
LI 71 L L
Réseau

10 - G7 8 AVEC BALANCEMENT ROTATION AVAT 30
Commentaire -

Réseau 11 - ATTENTE A 30 AVANT

Commentaire =

Réseau 12 - G7 10 ROTATICON 30 ARRIERE

Commentaire =

TT4 S5 —IW DUATL —

N b 2t DEZ |—
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Chapitre 1V PROGRAMMATION

Réseau 13 - G7 11 ATTENTE ARRIERE 30

|(:ou—nent aire = |

Réseau 14 - G7 12 ROTATION & O

Commentaire =

e N e e
Réseau 15 : Titre :
Commentaire :
M45_1
E0_3 "AVEC
A2 0 ROTATICN O BALANCEMEN
"G7 12" TZO0TERX" E
| | | | { S‘ |
1T 1T AR 1

Réseau 16 - G7 13 DESCENTE BAC A SABLE

Commentaire -

11 =} 1
LR 1
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PROGRAMMATION

Réseau 17 - G7 14 CUISSCN + ALIMENTATICN SABLE

Commentaire :

Ma1_6

CUISSON

"G7 14"

wG7 15w
{a} ]
1S} 1

M45_2
"ATTENTE
Ti+TZ™

(s)—

g7 13"
{o} |
R} 1
Réseau 18 : ATTENTE CUISSON
Commentaire =
M43 . © M43l _©
CUISSON CUISSCN
TG7 14" "G7 14"
11 {r) |

"T1SS™ —|TIW DUAL[—. ..

DEZ|[—. .-

|
W

FSI
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Réseaun

Commentaire :

19 : ATTENTE REMPLISSAGE

PROGRAMMATION

M41_ 7

ALTMENTATI

Réseau 20 :

Commentaire

M41_7
ALIMENTATI

= ON BAC 2

Tz SABLE

S_EVERZ "G7 1s™
Q {r}—

DUAL —_ _ .
_..—R DEZ |—. ..

G7 1€ DEVERCUILLAGE PORTE

+ RECUL PLATEAU

M43 _7 DE
ALIMENTATI
Mas5 2 Ma1_ € ON BAC 2
TATTENTE CUISSON SARLE U
T1+TZ2™ T"G7 14" "G7 15™ "G7 1&e™
|| 11 L1 {s3—
Mas5_Z
T"ATTENTE
TATT2Z™
L=y
Réseau 21 : G7 17 COUVERTURE PORTE
Commentaire =
MaZzZ_ 0O
DEVERCUILL
= EO0_.6 Maz 1
PLATEAU OUVERTURE
EN ARRIERE PORTE
"Z210PRX" ol = e By g
| |
1T

=7 16"

{=}—

FSI
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Réseau 22 : RETOUR A L ETAT INITI2ZL

Commentaire :

"G7 17" "208PRX" "G7 17"
| /1 {rR}—]

4.3.6 PROGRAMME SUR MODE MANUEL

: : FERMETURE PORTE

Commentaire :

MANUEL ST
"M200.0" s
| } PR |
| | i} |

Réseau 2 : AVANCE PLATEAU

Commentaire :
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Chapitre 1V PROGRAMMATION

MZ00_1 M30_1

AR T f DILAT=ATT
AVANCE M PLATEAU

TEAD EN AVANT
VIa IBEM MANUEL
"M200_.1" "M30.1"

| | {1 |
11 LR

Réseau 3 : RECUL PLATEARU

Commentaire =

M30_2

RECULEE

;ANUEL
"M30 > 2 ”
{3 |

L 1
L]
1
Réseau 4 - BERCEAU SENS AVANT
Commentaire =
M30_3
BERCEAU

SER 8

"M30_3"

| | % |
L

Réseau 5 - BERCEAU SENS AVANT

SENSIEY - conDITION INITIAL POUR DEPART CYCLE

Commentaire :

PORTE SABLE EN PLAT 0.3 CONDITION
FERMEE BAS EN ROTATICN 0 INITI2L OK
O07BRX" "CI/OK"
| |
LI |

0
o
w
o
5
N

B B
=

[— :U <
g
0
[
o
g
g
r\=) -

{1y |
g
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Réseau 2 : G71 FERMETURE PORTE

Commentaire =

M40 _O

CONDITION

INITI

Reseau 3 : VEROUILLAGE PORTE + AVANCE PLATE2U

Commentaire =

e On aaussi les temporisateurs
> Soufflage --- » 35s
Retournement --- » 60s

>
> Balancement --- » 35s
> Cuisson ---» 180s
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SS5T£10S —IW DUAL. ..

--—R DEZ[—. ..

Réseau 8 : G7 7 ROTATION A O

Commentaire :

S5T£10S —IW DUAL...

-—R DEZ|-...

4.4  Ecran de supervision

En a utilisée le logicielle WINCC pour la configuration d’un écran de supervision, qui vas étre

lié a la programmation de facon que le programme répond aux cliques sur les touches crée sur
les fenétres du logicielle.

4.4.1 SIMATIC WiInCC flexible

Logicielle qui joue le rdle d’interface homme machine, développé par SIMENS,

Les étapes de création d’un écran sur le logicielle.
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S8 WinCC flexible Advanced [o][@ =
Project Edit View Insert Format Faceplates Options Window Help
BN -2 VN L@ %R,

Welcome to the WinCC flexible Project Wizard. Please select one of the options below.
e Tolearn more about an option, move the mouse pointer over it.
e Click on an option to selectit.

Options

Project | Last modified |

shalco u180 -
> Open the most recently edited project SUPERVISION /122019

Create a new project with the Project
Wizard

Open an existing project

Create an empty project

Figure 4.7 création d’un nouveau projet

En choisie de créé un nouveau projet et pare la suit une autre fenétre s’affiche pour le choix de
I’écran

Device selection

E

Device type

[#- Micro Panels

(- Mobile Panel

E1- Basic Panels
4"

-6

El 10°

| »

KTP1000 Basic DP
KTP1000 Basic PN

m

- 157
|- Panels
|- Multi Panels
t- SIMATIC C7
£} Sinumerik
)
)
3

ol of o of oW o o

- Simotion PC
- Panel PC
= PC -

Eurther devices... Version of device|1.8.3.0 57

I oK Il Cancel |

oo O O o O O oo O

K=

Figure 4.8 Chois du type de I’écran
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En a choisi sure la liste intégrée dans le programme, Un écran de rand basique de référence
ktp 1000 basic DP,

En fin en appuient sur (ok), Un écran vierge s’affiche et en débute la création de boutent ou
autre.

WinCC flexible Advanced - Project hmi T=r@ =]
Project Edit Miew [nsert Eormat Faceplates Options Window Help
e New -t WO - w6 W3]

CIC_Tls » un

B.laeafx  El. & L-b=-m- @ %A,

B@.] Al select ~[o | [0 B 2

SIEMENS

5 Date-Time Fiald *
7/14/2019 11:12:43 AM &) @raphic 10 Fiald

[ %] Symbolic 10 Fiald
taw

B

E&—
TER S~

&=
5
£
H

it
i ?,.

dna®

|
é

Figure 4.9 écran vierge

En arrivant a cette étape en débute la création tout comme vous voyez sure la figure si dessus
en a afficher I’heur et la date.

Et en débute a crée les touches et les initier au programme de step7 pour que chaque clique
modifié un paramétre précis.

WinCC flexible Advanced - shalco 1180 - SUPERVISION
Project  Edit View Insert Format Faceplates Options Window Help

iONew - WO - - X YR, Yo% $ K

 Engish (Urited States) [ +] _ -] e 2z v B-_E ]

lus shalco u180

--waes SUPERVISION(KTP1000 Basic DP)

B : . o St R — : et

PARAMETRES

Figure 4.10 Panneau d’accueil
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Et comme il a paré dans la figure 4.10 en a créé quatre panneaux

» Accueil : une touche de choix entre cycle automatique et manuel, Et la datte et I’heur
son intégrer dans tous les écrans.
» Manuel : configurée avec le programme sur stap7 « programme manuel »
o accuen | O usare | Cmawve | O prosaveres | [>]>

Figure 4.11 Panneau de command manuel

» Paramétre : en luit a intégrer la commande des temporisateur comme suit dans la

figure si dessous

[ accuell | 7 AarmEe | 1 MANUEL | [JPARAMETRES

Figure 4.12 Panneau des parameétres
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» Alarme : programmait avec les temporisateur, a chaque fois qu’un tempo prend fin son

signalement sur I’écran et automatique.

[J AccuElL m I MANUEL | [ PARAMETRES

/1/1999 12:00:00 PM ! 4711 Message Text .... Message Text .... Message T.

o | e[| e
B OB EOE E R OE

Figure 4.13 Panneau des alarmes

442 SIMULATION

En a pris quelque exemple de simulation

. @ s7-pLCIML

- F""': Editon "!""“:‘ Fichier Edition Affichage Insetion CPU Exécution Options Fenétre 7
D@ & = D & | Q [pesimmer S e mEw(
IR I B s e = = R
| |82 Nowveau réseau R noi
(@ Opérations sur bits 5
(&3 Comparaison
{83 Conversion
@-(&3 Comptage
@8 Appels de DB
&-(@ Sauts
1 @0 Nombres entiers
(&8 Nombres réels
&3 Transfert
@a Gestion de programme
(@) Décalage/rotation
1@ Bits du mot d'état
1@ Temporisations
(& Opérations sur mots
&3 Blocs FB
- Blocs FC
@ Blocs SFB
518 Blocs SFC

Ml Mutti-instances
- @ Bibliotheques

e

Pour obtenir de I'aide, appuyez [Default: MPI=2 DP=2 Local=2 P=192.168.0.1 IS0=08-00-12-34-56-78

Figure 4.14 simulation avec step7
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Comme il apparait sur la figure 4.14 &pre avoir sélectionné les entré qui son entouré en noire
manuellement presque c’est des conditions de démarrage, le courent passe en verre. Et ¢’eut

entourée en rouge c’est des sorties et leur €tas se change automatiquement en réponse au

trée
[ CONT/LIST/LOG - [@FC35 - "AUTO" -- shalco u180 V1\shalco ul80\CPU 315-2 PN/DP\..AFC35 ONLINE] A B
| @ Fichier Edition Insertion Systémecible Test Affichage Outils Fenétre ? ) R
D@ S|4 2R o o|thdalal25er]| <> [OB] 440 F L 2|82
=l Contenu de :'Environnement\Interface’
- Interface [Nom
B4 Nouveau réseau -G 1 FIE 7/16/2019
&0 Opérations sur bits & 0T & ot [Csans | Cavec ]
& Comparaison ARSI O a2y o balancement
] i & TR el T soufflage: 10 | sec
&g Conversion 4@ RETURN @ RETURN .
-3 Comptage T remplissage : 15 | sec
0 fppekacDB T de Rotation Avant: 10 | sec
@-{g) Sauts 5
-8 Nombres entiers T  Rotation Arierre: [T10 | sec
-8 Nombres réels ; I
el T Alimentation Sable: sec
[#-{af] Gestion de programme | T Cuisson: sec
(@) Décalage/rotation e - L
= @ Bits du mot d'état E 5] SIREMELISERER BOrEn &) s7-pLesivL (=1 en =
@) Temporisati i = Fichier Edition Affichage Insertion CPU Exécution Options Fenétre ?
D Cosce DEED [cmwm - L 08 BER ¥
@ Blocs FC BEEE288 838
- Blocs SFB BIER| no+1 ]|
-8 Blocs SFC s .
Al Multi-instances . —
- ¥ Bibliothéques @ery [o] @ [=]|Bee - [c] @ |[=]|8e.[cle]|x]
DDE,F, ¥ RUNP [En e (I [ers <]
=gEN‘—R“N 7654 3210 ||7654 3210
— Clerop ™ STOP Mees||[|[F TR CCRE [[FECC CRCF
—MVB00 — —
j S5T§42900ms Bve.lc]e =Bl 0
TR MR ME 200 Bts  ~| ||[ME 40 Bits v [ [MB 42 Bts -
7654 3210 (17654 3210 7654 3210
Réseau 8:G7 7 ROTATION A 0 (o | |
2 [Commentaize | Bm.loe[x]|Ee.[c]a[=]Ewv.[o]=]=]
a L= =]
[ee™ 4 [Bs <] [|[ee 5 [eis ] ||Me 40 [ers  ~]
- = | 2 7654 3210 7654 3210 [|7654 3210
| i [Esnan. |, [t it 2 et b e |t el | e o i
Pour obtenir de I'aide, appuyez sur FL. oo ~ T

Figure 4.15 simulation avec wincc et step?

En a ajouter des tempos sur wincc panneau parameétre, et comme en voit sur step7 le soufflage
a débuter mais le tempo fait sont décante pour passer a 1’étape suivante. Et sur les icones

d’entre et sortie en remarque que la sortie MB40.5 et activer et elle représente le soufflage.
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RT Si %]
1 Systémecible Test Affichage Outils Fenétre ? m imulator [54%]
s |0 oot dlal[a|2aler | (<O OB {F# O F L 2 -[w2
3 |contenu de :'Envi I v
&P Interface [Nom ’
A [ 7/16/2019
-4 oUT & ouT MEDDCLR Mecf Lamine AN ‘ ADE. )b
-#3F IN_OUT < IN_OUT
4@ TEMP 4@ TEMP _ » : :
O RETURN {3 RETURN . FERMER OUVRIR Q
' O avance recule O

Q- e Q)
ACCUEIL M ALARME

BASSA 22 ARAICE ZRIEAT e (s a[=]|Ees - [sle [X][Ees..[s )= [=]
S B w aune e o o < |[E T [Bs =
Eoc I AuN 5 = 0

ERUN 654 3210 54 321

Cistop STOP MRES|||C T FECC ([FECEr rPre

Bwve. (o @[=]||[Bv.[c]a[x]EBm. o] @ |[=
5|

[Me 200 [eks ] ||[MB 40 [gits  ~| |||MB 42 [its

382 10 4 302 10 7654 3210
i o ] | | | | o e

| Réseau 3 : RECUL PLATEAU Be. olo [ 2||Ee. oo = Ev. o] e |[x]
. |c°-“"“‘ : | Pe & o <] |8 5 [es <l |[Me a0 [ers
- 7654 3210 7854 3210 (7654 3210
= R o | o | || | o )
ur F1., 1

Figure 4.15 simulation avec wincc et step7 « manuel »

Voici un exemple qui montre que la fermeture de la porte sur step7 a temps le clique sur le

boutant qui ferme la porte sur wincc pour accomplir la tache.

Et pour ceux une simulation complete sera féte sur logiciel.
45 CONCLUSION

La programmation et un outil trés importent dans le monde de I’industrie, Notre travaille nous
montre que la programmation et consul pour les fait repétitif et la précision d’un programme

et toujours supérieure a celle de I’homme.

Et en programment I’écran de command sur wincc sa a complétement rendu le travaille de la

shalco facile et utilisable par n’importe quelle personne qualifier pour démarrer la machine.
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Conclusion générale

En conclu ce travaille pare la joie du travaille accomplie, et de notre intégration
au monde de I’industrie méme si que pour le temps d’un probléme résolu.

Notre travaille demander été de programmes un automate programmable « S7-
300 » afin d’automatiser une machine du type Shalco U-180.

Le programme fait, en a aussi ajouté un programme basique pour gérer la
commande de la machine a travers un écran tactile d’échange homme-machine.

Et notre stage été au sin de la fonderie de la SNVI de Rouiba, et on a tellement
appris sur la fa
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