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Présentation de I'unité petits tubes soudés P.T.S.

1. Présentation de ’unité P.T.S.

L’unité P.T.S, Unité Petits Tubes Soudés Fabrication et commercialisation de tubes
hydraulique, tube mince et tube serre, est la plus ancienne tuberie Algérienne issue de 1°

coloniale.

2. Historique [1]

Créée le 07/04/1959 sous la dénomination SOTUBAL (Société des Tubes Algérienne),
plus tard apres l'indépendance et suite a la nationalisation des entreprises en Algérie, elle
constitua le 12/06/1968 1'une des premieres unités de la S.N.S (Société Nationale de
Sidérurgie).

— Dé¢ja I’usine avait une certaine envergure avec une production annuelle de 14.000 tonnes, et
disposait d'une technologie de pointe pour I'époque :

— Une ligne a tubes minces d'une capacité de production de 5,000 tonnes par année.

— Une ligne de tube gaz de type chaine courte connue sous le nom de « procédé Sonnichsen »

d'une capacité de production de 10.000 tonnes par année.

- A —y

Figure 1:L'unité petits tubes soudés.
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Présentation de I'unité petits tubes soudes P.T.S.

Dés 1974 les équipements Sont transformés et modernisés :

— Introduction d'un nouveau procédé de soudure par induction a Haute Fréquence « HF » ce qui
a permis a l'usine de doubler sa capacité de production.
— Adjonction en 1982 d'une ligne a tubes minces qui augmentérent la production de l'usine de

12.000 tonnes supplémentaires.
Démarrage en 05/11/1983 sous I'appellation de ENTTPP/ANABIB.

— En 1985 démarrage d'un atelier de refendage de capacité de 6000 tonnes par année.

— En 1986 démarrage d'un atelier de galvanisation pour tubes et profiles d'une capacité de
15.000 tonnes.

— Des le 23/07/1989 1'entreprise est appelé EPE /ANABIB

— Mise en marche industrielle en 1991 d'un nouvel atelier sur le site de 'unité petite tubes a

méme de fournir des tubes de qualité supérieur, les tubes de précisions.

L'usine (P.T.S) bénéficie d'une infrastructure et de servitudes qui contribuent & une
exploitation et une offre de qualité élevée. Aujourd'hui l'unité P.T.S fait partie du Groupe
ANABIB, filiale Tub profil avec un capital de 3,548,450.000,00 DA (une société par

actions).

Cette unité constitue le centre d'activité opérationnel de I'entreprise. Les activités doivent
s'exercer au sein de l'usine P.T.S dans le strict respect des regles de gestion, de législation, et

d'organisation notamment en termes de répartition des responsabilités et prérogatives en

Ly oy e

direction générale.

3. Situation géographique [1]
L'unité P.T.S implanté dans la zone industrielle de Réghaia a 30 km d'Alger et du port

d’Alger, et a 15 km de 1'aéroport Houari Boumediene et a 300 m de la ville de Réghaia.

L’unité profite de tous les avantages Réseau numérique de communication, électricité

haute tension, gaz et voie ferrée.
L'unité est encadrée par :

— Nord Route national 5.
— Sud : Unité PAF.
— Est: ADE - CFPA.
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Présentation de I'unité petits tubes soudes P.T.S.

— Ouest : Entreprise ENGOA

Proximité des villes ce qui la rend proche des : hdpitaux, banques, Secours public et

service de sécurité (Force majeure).

4. Moyens humains et Activité de I'unité P.T.S. [1]
L'unité est implantée sur une superficie de 62377.3 m?, dont 26925.90 m? de couvert et

36041.40 m2 non couvert.

PTS compte un effectif de 353 agents, dont 82 cadres, 90 agents de maitrises, et 181

agents d'exécution.

Grace a la gamme des produits variés, elle est présente dans divers secteurs d'activités

économiques :

— Hydraulique,
— Construction métallique,
— Travaux public et batiment,

— Agriculture et tubes étirés de précision,

L’unité¢ P.T.S fabrique et commercialise des tubes en acier soudés longitudinalement

dans les gammes suivantes

—  Tubes pour transport de fluides.
— Tubes minces (Serrurier).
— Tubes étirés (Précision).

— Prestation : Galvanisation, Refendage, Coupe a longueur précise etc.
Les tubes d'une longueur de 6 m forme rond, carre, rectangle :

— Tubes ronds dimension de 10 mm a 88.9 mm.
— Tubes carres : dimension de 8 mm & 70 mm

— Tubes rectangles : dimension de 10 x 8 mm a 80 x 60 mm.

Cette production est établie a partir du feuillard (Acier) qui est la matiere premiere
fournie par I'entreprise MITAL STEEL d'Annaba.
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5. Organisation de I'unite P.T.S [1]

L’unité petite tubes soudés comprend les structures principales suivantes :

— Département production.

— Département maintenance.

— Département études - méthodes et management qualité.
— Département achats et magasins généraux.

— Département ventes et marketing.

— Département comptabilité et finance.

— Département administration et personnel

Pour lui permettre d'assurer les fonctions de sécurité, de contrdle, de prévention, de
protection et de communication, le directeur d'unité est appuyé d'un assistant dans chacun des
domaines suivants : Juridique, Informatique, Budget et contrle de gestion, Securité

préventive.

6. Organigramme de I’unité P.T.S. [1]

L’organigramme est présenté par la figure 2.
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Direction
Assistant juridique Assistant Budget Contréle Gestion
Assistant Informatique Assistant Sécurité Prévention
Département Département Département Etudes- Département Département Département Département
Production | [| Maintenance Méthodes et Assurances | ] v ; - Compatibilité | Administration
ente f Marketing
Qualité Achat/ Magasin Finance Personnel
cellule Service
. Service Bureau Technique
Programmation " Service Service
N Technique — Service Achats Commercial .
Et Contréle —~ Opérationnel — C bilité
pérationne omptablli Service Gestion
Production Service Controle Qualité Service Général | duPersonnel
Maintenance Service Gestion X
— Facturation et
Sorvice Service Stock et Magzasin R:cnu:”:em Service
Fabrication Service || Etalonnage L Contrdle o
| Fabrication MNormalisation et Comptable L ‘emce
. réclamation Service Administration
Service Mécanique
Exploitation Servi
Fagonnage - #rvice
Service |_| Service Etude et = Comptabilité
Electronique Mithodes Matériel
Service Moyens Service
Généraux — Trésorerieet
Finance

Figure 2:0Organigramme de I'unité petits tubes soudés.
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Introduction generale

L’automatique, en tant que technique, a évolué au cours des derniéres décennies vers
I’é¢tude et la maitrise des systémes de plus en plus complexes permettant I’exécution et le
contrle de taches technigues fonctionnant sans intervention humaine ou a 1’aide d’une
intervention réduite.

L’utilisation croissante de 1’automatisation a influencé en profondeur sur 1’évolution
générale de I’industrie et par conséquent sur I’amélioration des conditions de vie quotidienne.

Dans le cadre de notre projet de fin d’étude, nous avons effectué notre stage pratique au
niveau de 'unité P.T.S. ANABIB qui actuellement, axe sa politique 1’amélioration de la

qualité et la quantité des tubes fabriqué.

» Problématique
La commande automatique porte sur le processus de chanfreineuse des tubes. Celle-ci est

réalisée par un API Schneider TSX 47 dont la commande est déclassée.

» Contraintes soulevées
L’API en place & une lenteur dans le traitement des pannes et cela constitue un probleme

majeur pour la conduite de cette installation.

» Solution
Notre but consiste a étudier la commande du fonctionnement de cette installation de
chanfreinage des tubes. La technologie est ancienne, et est contrdlé par un automate “TSX
47" Pour éliminer ces contraintes, on a opté pour ’automate programmable industriel

“S7 300” de nouvelle génération qui remplacera la commande actuelle.

> Intérét
Subséquemment a cette proposition, I’automatisation des systémes par des nouveaux
systémes d’automation est indispensable dans 1’industrie moderne, et cela du fait qu’elle

permet de :

— Réduire les frais de main d’ceuvre.

— Eviter les travaux dangereux et pénibles.

— Assurer une meilleure qualité du produit.

— Réaliser des opérations impossibles a contréler manuellement.

— Commander a distance.
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Introduction générale

— Augmenter les performances du systeme de production.

— Améliorer la sécurité de I’installation industrielle et du personnel.

» Développement

Notre travail s'articule autour d’une présentation de 1’unité P.T.S. et quatre chapitres ;

— Le premier chapitre sera consacré a la description et le fonctionnement de la
machine de chanfreinage des tubes.

— Le second chapitre portera sur les instrumentations et les auxiliaires de la
commande.

— Le troisiéme chapitre traitera la commande par API.

— Le quatriéme chapitre aborde la programmation par STEP7.

- Enfin, nous terminons ce mémoire par une conclusion générale.
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Chapitre | Description et fonctionnement de la chanfreineuse des tubes

I.1. Introduction

Afin de répondre aux besoins des utilisateurs, les bavures des extrémités des tubes, des
cotés internes et externes doivent étres eébavurés. Grace a sa utilité, la chanfreineuse est
considérée comme étant une machine d’importance capitale dans le parc machine, elle

s’inséré dans la chaine de production des tubes soudés.

Ce chapitre sera consacré a la présentation de la chanfreineuse. Aussi la relation qui existe

entre les déférentes éléments constituants cette machine.

1.2. Caractéristique de tube a usiner [2]
— Diamétres : Max 89 mm, Min 17 mm.
— Longueurs : Max 7 m, Min 5.5 m.

— Epaisseur : Max 4 mm.

1.3.  Description de la machine [2]

La machine peut étre subdivisé en quatre parties :

— Partie mécanique.
— Partie électrique.
— Partie hydraulique.

— Partie pneumatique.

1.3.1. Partie mécanique [2]

1.3.1.1. Etaux de blocage des tubes
L’étau est un dispositif mécanique qui permet la mise en position et la fixation de tube. Il

est composé d'une partie fixe liée au plan de travail, et d'un systeme de serrage Figurel.l.

Les mouvements de serrage et de desserrage des mors sont commandes par des vérins
pneumatiques, controlés a I’aide d’électrovannes qui fonctionnent en synchronisme avec les

mouvements longitudinaux des tétes porte-broches.

A toute variation de diamétres des tubes en usinage il faut remplacer les machoires des

étaux.
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Chapitre | Description et fonctionnement de la chanfreineuse des tubes

Figure.1. 1: Etau de blocage des tubes.

1.3.1.2. Dispositif de transport des tubes
Il se compose d'une série de peignes de distribution (utilisés pour transférer
progressivement les tube a usiner de la grille de chargement aux corbeilles de récolte), et de

rails a rouleaux (utilisés pour aligner les deux extrémités) Figure.1.2.

Chacune de cette série de peignes est formée par une structure soudée porte des plaques
en "V", qui tourne de maniére synchrone avec le mouvement longitudinal de la téte de broche.
La série de peignes fait simultanément a chaque tour, le chargement d'un tube a usiner et le
déchargement d’un autre en changeant la position les tubes en usinage, de téte de la machine
“1” vers la téte de la machine “2”. La rotation de la série de peignes est commandée par des
engrenages contenu dans le réducteur de chaque peigne. La connexion se fait par un arbre et

un joint. Le changement de vitesse est obtenu par un moteur bipolaire.
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Chapitre | Description et fonctionnement de la chanfreineuse des tubes

Les moto-réducteurs et les rouleaux sont installés sur les supports qui soutiennent les
arbres porte-peignes permettent le déplacement longitudinal des tubes. Les moto-réducteurs
commandent la rotation en fonctionnement continu en partie gauche et en partie droite. Et la

vitesse permet le positionnement les tubes les deux machines.

Tout I'ensemble est soutenu par la plague de base qui permettent un alignement parfait par

rapport aux broches des machines.

Figure.l. 2: Dispositif de transport des tubes.

1.3.1.3. Machine de chanfreinage

Le chanfreinage est I’opération qui sert a créé une surface abattue dans les deux
extrémités du tube. Son réle est d'éliminer les arétes vives qui peuvent provoquer des
blessures (arétes blessantes) et qui sont d'autre part fragile. Cette opération permet au soudeur
d’accéder a la totalité de 1’épaisseur du tube Figurel.3.

Le systéme étudié est constitué de deux machines de chanfreinage. Chaque machine se
compose d'un robuste bati sur lequel glisse une téte porte-broche qui se déplace sur des
guidages.
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Chapitre | Description et fonctionnement de la chanfreineuse des tubes

— La téte de broche est également équipée d'un mécanisme de transmission de
mouvement d'usinage et supporte le moteur électrique a courant continu pour
commander la broche.

— Les différentes vitesses de broche peuvent étre obtenues en réglage de moteur a
courant continu.

— Le mouvement d'avance est obtenu en déplacant la téte de broche a I'aide d'un circuit

hydraulique.

} Y V
ALl 1L. Nt

| \ Protection |\1}d
Mandrin S

s

Véri o~ Echappement i
pneumatique /

Figure.l. 3: Composant de la machine "chanfreineuse".

1.3.1.3.1 Récolte copeaux
Le copeau est la partie de matiére qui se détache lors de la coupe dans le procédé

chanfreinage.

Un bac a copeau est situé¢ a coté de chaque machine recoit les copeaux provenant d’un

couloir situé sous chaque tete port outils Figurel.4.
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Chapitre | Description et fonctionnement de la chanfreineuse des tubes

Figure.l. 4: Récolte copeaux.

1.3.1.3.2 Lubrification
La lubrification est une technique utilisée pour réduire le frottement et I'usure de deux
surfaces qui se rapprochent I'une de l'autre et se déplacent I'une par rapport a l'autre, en

insérant entre elles une substance appelée lubrifiant.

— La lubrification des tetes de chanfreinage est faite a I’huile a circulation forcé qui
est assuré automatiquement au moyen de pompe.

— La lubrification des guidages de glissement des tetes et des étaux est faite au

moyen de pompe manuelle a I’huile dense.
Cette technique assure :

— Le refroidissement de 1'outil et de I’extrémités du tube chanfreiné.

— Ladiminution des frottements des copeaux sur la face de chanfreinage.

— L’amélioration de I'état de surface et prolongée la durée de vie de I’outil de coup.
— Laréduction de frottement de I'outil sur I’extrémités du tube chanfreiné.

— L’évacuation des copeaux hors de la zone de travail.
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Chapitre | Description et fonctionnement de la chanfreineuse des tubes

1.3.2. Partie électrique [2]
L'appareillage électrique est un élément qui permet d'obtenir la protection et I'exploitation
sre d'un réseau électrique. Il permet d'adapter, a chaque instant, la structure du réseau aux

besoins de 1’utilisateurs Figurel.5.

Séparer et commandé Sectionneur

v

Y]

a

£ Protéger contre les courts circuits Fusible

Q

o
hY)

K,’ Protéger contre les surcharges |, Relais thermique
(s}

=

5 ,

5 Protéger les personnes Interrupteur
a

o

<

Moduler I'énergie » Variateur

Figure.1. 5: Fonctionnement de I'appareillage électrique.

1.3.3. Partie hydraulique [2]
L’appareillage hydraulique se compose de deux groupes hydrauliques situé a coté de

chaque machine, commandée par des moteurs électriques Independent Figurel.6.
Un groupe hydraulique ou une centrale hydraulique est composée de six éléments :

— Le réservoir aussi appelé bache ou tank, qui va stocker le fluide permettant le
fonctionnement du groupe hydraulique mais il va aussi permettre de refroidir, de
décanter et de degazer le fluide.

— Le moteur électrique monté verticalement sur le réservoir, permet de convertir
I’énergie électrique en énergie mécanique

— Lapompe hydraulique a engrenage.

— Le manometre qui est I’appareil permettant de mesurer la pression hydraulique
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Chapitre | Description et fonctionnement de la chanfreineuse des tubes

— Le limiteur de pression, permettant de limiter la pression

1) Moteur électrique

2)  Manometre avec exclusion

3) Soupape de décharge

4) Bouchon de remplissage

5)  Indicateur du niveau d'huile

6) Réservoir

7) Filtre en aspiration

8) Pompe a engrenages

9)  Groupe de raccordement moteur - pompe

Figure.l. 6: Groupe hydraulique.

1.3.4. Partie pneumatique [2]

L'énergie pneumatique utilise I'air comprimé. Elle permet de réaliser des systémes
automatises. Il se compose d’un compresseur, animé par un moteur électrique. Ce
compresseur intégré est constitué d'un filtre, du systeme de compression de l'air, d'un

refroidisseur assécheur et d'un dernier filtre.

L’utilisation de I’appareillage pneumatique est illustrée dans la Figure.1.7.

Distributeur H Vérin h Etau 1

Compresseur Distributeur H Embreyage H Dispositif de Transfert
diair
Energie Stockage  Distribution Action

Figure.l. 7: Role de la commande pneumatique.
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Chapitre 1 Description et fonctionnement de la chanfreineuse des tubes

Tous les composants nécessaires pour le fonctionnement de la ligne chanfreinage sont illustré dans la Figurel.8.

g N
= =
o
§ -
= | wH s §
@ E - _;u ;E
[ e [ |
| L all 51| .
Gr'nupla Groupe
Machine 1 Dispositif de transfert des tubes machine 2
H}'druu“quc 1 H}'druu“quc 2
01801 Moteur a courant confinu machine 1 V-H  Vennhydraulique M-DD  Moteur dispozitif
01M02  Moteur a courant continu machine 2 TC Tete de chanfrein
01803  Moteur asynchrones de ventilateur pour 1a machine 1 E Ftau de blocage tube
01604  Moteur asynchrone de ventilateur pour 1a machine 2 V-P Veérin pneumatique
01805  Moteur de pompe hydraulique (de groupe hydraulique 1) R Rouleaux
01606 Moteur de pompe hydraulique (de groupe hydraulique 2 MR Moteur des rouleaux

Figure.1. 8: Les composant de la ligne de chanfreinage.
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Description et fonctionnement de la chanfreineuse des tubes

I.4. Principe de fonctionnement [2]

Avant de commencer I’opération de chanfreinage, il faut assurer certaines conditions

Moteurs en marche.

Etau machine 1 ouvert.

Etau machine 2 ouvert.

Téte opératrice machine 1 en position intermediaire.
Téte opératrice machine 2 en position intermediaire.

Dispositif de transport tubes a repos.

1.4.1. La commande manuelle

Avec les commandes en manuel il est possible de commander 1’ensemble des composant

de la chanfreineuse (1’étaux, les tetes opératrices, dispositif de transfert, les rouleaux)

L’ouverture et la fermeture des étaux (serrage et desserrage).

La rotation individuelle du dispositif.

— Avance recule de tétes opératrices (mandrin).

1.4.2. Mode automatique

Par I’appui sur le bouton marche le cycle de chanfreinage démarre. Le cycle automatique

se fait selon les séquences suivantes :

Transfert de tube dans 1’étau de fixation.

Serrage de tube.

Avance vite de mandrin jusqu'a position chanfreinage.

Avance avec chanfreinage (la vitesse travail régler par I’operateur suivant les
dimensions de tube) jusqu’a position fin chanfreinage.

Recule mandrin au point initial.

Desserrage de 1’étau.

1.5. Conclusion

Dans ce chapitre nous avant présenter et étudier les composants de 1’installation de

chanfreinage des tubes et le processus du fonctionnement. Cette partie d’étude sera la base de

concevoir au mieux une solution automatisée pour la bonne conduite de la machine.
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Chapitre Il Instrumentations et outils auxiliaires de la commande

11.1. Introduction

L'instrumentation est un domaine tres vaste qui fait appel a de nombreuses technologies. Elle
regroupe principalement tous les équipements de terrain et les dispositifs de contréle qui
permettent de mesurer et de contréler différents parametres physiques (température, pression,

débit, vitesse, etc. ...)

Nous nous intéressons de cette technique puisqu'elle fournit des informations indispensables
au controle d'une installation automatisée, et présente plusieurs avantages pour le domaine de

commande et puissance.

I11.2. Les capteurs [3]
Un capteur est un appareil qui mesure une quantité physique, il préleve une information sur le
comportement de la partie opérative et la transforment en une information exploitable par la

partie commande.

Le but étant de faire évoluer le systéme aux caractéristiques de I’environnement extérieur

Figure.2.1.

Energie

Signal électrique

Grandeur | _
physique ; Capteur ' (Logique "TOR’,
(T,P,m..) / numeérique,

analogique ...)

Figure.2. 1: Schéma fonctionnel d'un capteur.

On peut caractériser les capteurs selon deux criteres :

— En fonction de la grandeur mesurée ; on parle alors de capteur de position, de
température, de vitesse, de force, de pression, etc.
— En fonction du caractere de lI'information délivrée ; on parle alors de capteurs logiques

appelés aussi capteurs tout ou rien (TOR), de capteurs analogiques ou numeriques.
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11.2.1. Différents types de capteurs
La classification se fait selon la nature de la grandeur physique a capter ou selon le signal a

transmettre. Dans la chanfreineuse il existe 5 types de capteur :

— Les capteurs de pression (pressostats).

— Les capteurs de position (les fins de course).

— Capteur de vitesse (tachymetre).

— Les capteurs de niveau (pour détecter le niveau d’huile dans le réservoir).

— Capteur de température (thermostat).

11.2.1.1. Capteur de pression “pressostat™ [4]

Les pressostats sont des dispositifs électromécaniques actifs qui ont été congus pour contréler
une pression ou une dépression dans un circuit hydrauliqgue ou pneumatique par exemple en
provoquant le démarrage d'un compresseur d'air ou d'une pompe. Il convertit les changements

de pression en signaux électriques "Tout ou Rien"

L'objectif principal n'est pas seulement d'assurer le bon fonctionnement de ce systéme ou de

cette machine. De plus, il a été intégré pour assurer la sécurité Figure.2.2.

Figure.2. 2: Capteur de pression “pressostat”.

11.2.1.2. Capteur de vitesse de moteur “tachymétre” [2]
Le capteur de vitesse, un composant indispensable pour assurer le fonctionnement de
plusieurs systémes, permet de mesurer la vitesse de rotation ou la vitesse angulaire d'une

machine qui lui est couplée afin de fournir une tension qui correspond a cette vitesse.

I1 fonctionne sur le principe du mouvement relatif entre le champ magnétique et I’arbre du

dispositif couplé Figure.2.3.
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Figure.2. 3: Capteur de vitesse “tachymeétre”.

11.2.1.3. Capteur de position “fin de course” [5]

Les interrupteurs de position ou interrupteurs de fin de course sont des composants utilisés
dans la technologie des capteurs. Ils peuvent connaitre I'emplacement d'objets en mouvement
(tels que des piéces de machine). Les informations générées peuvent étre électriques,

hydrauliques, pneumatiques ou mécaniques Figure.2.4.

Dans une commande de machine composée de plusieurs étapes, le fin de course reconnait la

fin d'un mouvement et relancent le mouvement suivant.
Ce type de capteur est utilisé dans la chanfreineuse pour :

— Détecter la position de mandrin, (5 fins de course pour chaque téte).
— Fermeture/ouverture 1’étau, (2 fins de course pour chaque téte).
— Pour détecter 1’état repos de dispositif de transfert, (3 fins de course).

— Détecter la position barriere de protection, (1 fins de course pour chaque téte).

Figure.2. 4: Capteur de position "fin de course”.
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11.2.1.4. Les capteurs de niveau [5]
Un capteur de niveau est un dispositif électronique qui permet de mesurer la hauteur en

général du liquide, dans un réservoir ou un autre récipient.

Le niveau d'huile dans le groupe hydraulique peut étre surveillé par un capteur de niveau afin
d'éviter une défaillance du systéme causee par de I'huile hydraulique insuffisante, donc les

capteurs de niveau peuvent signaler a la commande quand un niveau minimum est atteint

[

JLg

Figure.2.5.

= 0

Figure.2. 5: Capteur de niveau.

11.2.1.5. Les capteurs de température “thermostat” [5]
Un thermostat est un boftier compact assurant la régulation de température. Les
thermostats donnent une information binaire qui dépend d'un seuil de température. Ils sont
utilisés comme éléments de commande ou de sécurité dans des installations simples

Figure.2.6.

Figure.2. 6: Capteur de température "thermostat™.
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11.3. Actionneurs
Les actionneurs sont des constituants qui permettent de transformer 1’énergie regue en un
phénomene physique utilisable. Dans I’automatisme, les actionneurs appartient a la partie

opérative d'un systéme automatise (actionneur electrique, pneumatique, hydraulique).
Parmi les actionneurs, on retrouve principalement dans notre systeme
Des actionneurs électriques :

— Moteur électriques (Moteur a courant continu et moteur asynchrone).
— Moto - ventilateur.

— Electrovanne.
Des actionneurs hydrauliques et pneumatique :

— La pompe hydraulique.

— Les vérins (Hydrauliques ou pneumatique).

11.3.1. Actionneurs électriques

11.3.1.1. Moteur électrique
C’est un dispositif électromécanique fondé sur I'électromagnétisme permettant la conversion

d'énergie électrique en énergie mécanique.
Dans notre systeme il existe deux types de moteur :

11.3.1.1.1. Moteur a courant continu [2]
Les machines électriques a courant continu sont des machines tournantes. Ce moteur est facile
a piloter en variation de vitesse. Son principe de fonctionnement repose sur la force de

Laplace Figure.2.7.

Dans notre systeme on & 2 moteurs & courant continu, chaqu’un est accompagné d’un

variateur de vitesse électronique.

— Marque : LEROY SOMER.
— Type : Moteur électrique a courant continu.
— Désignation : LSK 1324 S03.
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Figure.2. 7: Moteur a courant continu “LSK 1324 S03".

Le tableau 2.1. illustra les caractéristiques du 2 moteur a courant continu (MCC) qui entraine

les tétes de chanfreinage.

Code Description Puissance vitesse Tension Courant
KW Tr/min V A
01M01 = MCC téte machine 1 UN =400 IN=34
10.5 925 UE=170/340 [E=3.2/1.6

01MO02 MCC téte machine 2

Taleau.2. 1: caractéristique de 2 moteurs a courant continu. [2]

11.3.1.1.2. Moteur asynchrone
Les moteurs asynchrones triphasés représentent plus de 80 % du parc moteur électrique. Ils
sont utilisés pour transformer I'énergie électrique en énergie mécanique grace a des

phénomeénes électromagnétiques. Figure 2.8.

C'est une machine robuste, économique a l'achat et ne nécessitant que peu de maintenance. De
plus, la vitesse de rotation est presque constante sur une large plage de puissance.il es

composée de :

— Le stator : C'est la partie fixe du moteur, il supporte trois enroulements, décalés de
120°, alimentés par une tension alternative triphasée.
— Le rotor : C'est la partie tournante du moteur sur lequel on récupére I'énergie

mécanique pour I’entrainement d'un systéme.
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Figure.2. 8: Moteur asynchrone.

Dans le tableau.2.2. Sont illustrées les caractéristiques et I’emplacement du moteur

Asynchrone dans le systeme.

Code Description Puissance KW
01M03  Moteur ventilateur téte machine 1 0.25
01M04  Moteur ventilateur téte machine 2 0.25
01MO05  Moteur pompe central hydraulique machine 1 3
01MO06  Moteur pompe central hydraulique machine 2 3
01MO07  Moteur pompe de lubrification machine 1 0.25
01MO08  Moteur pompe de lubrification machine 2 0.25
01MO09  Moteur dispositif 5/3
01M10  Moteur pour border avant machine 1 16/1.2
01M11  Moteur pour border avant machine 1 16/1.2
01M12  Moteur pour border avant machine 1 16/1.2
01M13  Moteur pour border avant machine 1 16/1.2
01M14  Moteur pour border avant machine 1 16/1.2
01M15  Moteur pour border avant machine 2 16/1.2
01M16  Moteur pour border avant machine 2 16/1.2
01M17  Moteur pour border avant machine 2 16/1.2
01M18  Moteur pour border avant machine 2 16/1.2
01M19  Moteur pour border avant machine 2 16/1.2

Taleau.2. 2: Caracteéristique et description de moteur asynchrone. [2]
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11.3.1.2. Moto-ventilateur
C’est un Dispositif destiné a produire un vent artificiel grace au courant électrique qui fait

tourner I'nélice. 1l est genéralement utilisé pour refroidir un systeme. Figure2.9.

Dans notre cas, il est utilisé pour refroidir le moteur a courant continu car il génére de la

chaleur due aux pertes électriques et mécaniques, ces pertes sont importantes au démarrage et

au freinage.

Figure.2. 9: Moto-ventilateur.

11.3.1.3. Electrovanne [4]
Une électrovanne ou électrovalve est une vanne commandée électriqguement. Grace a cet

organe, il est possible d'agir sur le débit d'un fluide dans un circuit par un signal électrique.

Figure2.10.

Figure.2. 10: Electrovanne.
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11.3.2. Actionneur Hydraulique / pneumatique [5]

11.3.2.1. La pompe hydraulique [5]

La pompe est destinée a transformer une énergie mécanique fournie par un moteur, en énergie

hydraulique. Son role se limite a aspirer I’huile de réservoir et de la refouler.

La pompe fournit un débit. Elle est donc un générateur de débit. Il existe 2 types de pompes ;

centrifuges et volumétriques. Seules les pompes volumétriques peuvent étre utilisées dans les

systemes hydrauliques. Figure 2.11.

( = > >
Zone d'admission

Zone de compression

JR—

Refoulement

Aspiration —"

Figure.2. 11: Pompe hydraulique.

11.3.2.2. Les Vvérins [6]

Ce sont les actionneurs qui réalisent des mouvements généralement linéaires a I'endroit méme

ou on a besoin d'une force. Figure 2.12.

Vérins pneumatiques Ils utilisent de 1’air comprimé, 2 a 10 bars. C’est le moyen le
plus simple pour obtenir un effort animé d’un mouvement rectiligne, ils sont trés

nombreux dans les systéemes automatisés.

Vérins hydrauliques Ils utilisent 1’huile sous pression jusqu’a 350 bars Par rapport aux
verins pneumatiques ils sont plus couteux et développent des efforts beaucoup plus

importants. Les vitesses de tige sont plus précises.
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Y

Figure.2. 12: Vérins.

On distingue deux types de vérin :

11.3.2.2.1. Vérin simple effet
L’ensemble tige + piston se déplace dans un seul sens sous 1’action du fluide sous pression.

Le retour est effectué par un ressort ou une charge. Figure 2.13.

— Auvantages : économique et consommation de fluide réduite.
— Inconvénients : encombrant, course limitée.

— Utilisation : travaux simples (serrage, ¢jection, levage...)

11.3.2.2.2. Veérin double effet
L’ensemble tige + pison peut se déplacer dans les deux sens sous 1’action du fluide sous

pression.

L’effort en poussant (tige sortante) est Iégerement plus grand que 1’effort en tirant (entrée de
tige) car la pression n’agit pas sur la partie de surface du piston occupée par la tige. Ce sont

les vérins les plus utilisés industriellement Figure.2.13.

— Auvantages : plus souple, réglage plus facile de la vitesse, amortissement de fin de
course réglable.
— Inconvénients : plus colteux.

— Utilisation : grand nombre d’applications industriels.
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Figure.2. 13: Schéma de vérin simple effet et double effet.

I1.4. Les prés actionneur
La fonction d’un pré actionneurs est de transmettre un ordre de la partie commande a la partie

opeérative. Son role est donc de distribuer I’énergie de commande a I'actionneur.

Dans notre systeme il existe deux types des pres actionneur, (électrique, hydraulique et

pneumatique).

11.4.1. Les prés actionneur électriques [7]

11.4.1.1. Le sectionneur

Le sectionneur assure un sectionnement dans un circuit électrique. I1 permet d’isoler
électriquement une installation ou un circuit électrique. lls sont équipés généralement de
fusibles (protection court-circuit) et d’un dispositif de cadenassage pour une éventuelle
consignation Figure.2.14.

13 |23

_,\\_

14 |24

]

sectionneur image sectionneur symbole

Figure.2. 14: Sectionneur.
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11.4.1.2. Le contacteur

Il permet d’établir ou d’interrompre 1’alimentation d’un circuit électrique. Un contacteur est
pourvu en général de contact de puissance, d’un ou plusieurs contacts de commande et de 2

bornes d’alimentation de sa bobine interne. Figure2.15.

A2DA1

1
I
T1/2_"_ 1/L1
1
1
T2/4 4" 3/L2
1
T3/6 ' 5/L3

22 1 21/NC
~Lr

Contacteur image Contacteur symbole

Figure.2.15: Contacteur.
11.4.1.2.1. Transformateur

Le transformateur est 1’un des appareils électriques les plus utilisés. Il permet de modifier la

tension et le courant dans un circuit Figure 2.16.

® 9

= - {a) 1o}
= —— Y
o SERLE LD SO || 3
. 3+

| ST ——
OO
y Transformateur symbole

Transformateur image

Figure.2. 16: Transformateur.
11.4.2. Les pres actionneur hydraulique et pneumatique [5]

11.4.2.1. Le distributeur [5]

Est I'élément de la chaine de transmission d'énergie utilisé pour commuter et controler la

circulation des fluides sous pression, et assurent diverses fonctions : Figure2.17

— Controle du mouvement de la tige d’un vérin.
— Choisir le sens de circulation d’un fluide.

— Exécuter des fonctions logiques.
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— Démarrer ou arréter la circulation d’un fluide.

Figure.2. 17: Distributeur.

11.4.2.1.1. Symbolisation
— Le nombre de cases représente le nombre de positions de commutation possibles.
— Des fleches placées a I’intérieur des boites indiquent le sens de circulation du fluide
entre les orifices.
— Des symboles particuliers indiquent les orifices fermés, la source de pression ou
I’échappement.

— Le nom d’un distributeur indique le nombre d’orifices suivi du nombre de positions

Figure 2.18.

| ‘ Les positions

- Les orffices

Les voies

Figure.2. 18: Symbolisation des distributeurs.

Dans notre machine on peut distinguer deux types des distributeurs, qui sont illustré

dans le Tableau.2.3.
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Distributeur 4/2

Quatre orifices :

e Pression A | B

e Sortie 1 \ T ¢ ><_

e Sortie 2

e Echappement T A\
P T

Deux positions.

Distributeur 4/3

Quiatre orifices :

e Pression

A B
e Sortie 1 m J'_JI_
e Sortie 2 /TlTTX
P T

L~

e Echappement

Trois position

Taleau.2. 3: Distributeurs utilisés dans le systéme

11.5. Auxiliaires de commande

11.5.1. Les éléments de protection électrique [7]

11.5.1.1. Les fusibles

La fonction du fusible est d’assurer la protection des circuits €lectriques contre le court-

circuit. Le principe est le suivant, lorsque le courant demandé par le circuit électrique

dépasse le calibre du fusible, la partie conductrice intérieure fond et ainsi ouvre le circuit

Figure.2.19.

Fusible
symbole

Fusibles image

Figure.2. 19: Fusible.
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11.5.1.2. Relais thermiques

Le relais assure une protection contre une surcharge faible prolongée (par effet joule) pour
un moteur par exemple (associé a des fusibles). En cas de déclenchement, rechercher la
cause avant le réarmement.

Il ne posséde aucun contact de puissance, mais est généralement pourvu de 2 contacts de
commande, un NO et un NC (NO = normalement ouvert, NC =normalement ferme)

Figure.2.20.

95

2
4
6
96

Relais thermique symbole

Relais thermique image

Figure.2. 20: Relais thermiques

11.5.1.3. Les disjoncteurs [7]
Le disjoncteur assure une protection contre les surcharges de tout type ainsi que les
personnes contre les contacts indirects. Il permet aussi d’établir, d’isoler, d’interrompre le

passage du courant dans un circuit ou une partie d’un circuit électrique Figure2.21.

Thermique ——

Magnétique —

Digjoncteur magnéto-thermique

Disjoncteur image Disjoncteur symbole

Figure.2. 21: Disjoncteur.
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11.5.2. EIément de protection hydraulique et pneumatique [5]

11.5.2.1. Clapet anti-retour
Un clapet anti-retour, ou une valve anti-retour, est un mécanisme simple autorisant le passage
d'un fluide sous pression dans un sens mais interdisant le retour de ce fluide dans l'autre sens.

L'écoulement du fluide est a sens unique, dans une seule direction Figure2.22.

7 . | |
=0 R ,
= = |
3

) _~ O 2

image symbole

Figure.2. 22: Clapet anti retour.

11.5.2.2. Régulateur de débit
Le régulateur de débit permet de conserver un débit constant quel que soit la charge du

récepteur. Figure 2.23.

image symbole

Figure.2. 23: Régulateur de débit.

11.5.2.3. Régulateur de pression
Appelés aussi soupape de slreté. Ce composant permet de limiter la pression de
fonctionnement dans I'ensemble d'un systeme hydraulique et pour protéger la pompe, les

appareils et les tuyauteries contre les surpressions dangereuses Figure2.24.
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image symbole

Figure.2. 24: Régulateur de pression.

11.5.2.4. Le manometre
Le manométre est un appareil servant a mesurer la pression du fluide a I’intérieur de

circuit hydraulique. Figure 2.25.

Figure.2. 25: Manométre.

11.5.2.5. Le filtre
Un dispositif qui a pour réle de purifier le fluide pour assurer le fonctionnement sécuritaire

d’une installation hydraulique de haute sensibilité. Figure 2.26.

e 'i‘; £ . “.
Y &Y

Figure.2. 26: Filtre.
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11.5.3. Commande signalisations [7]

11.5.3.1. Les Boutons poussoirs

Un bouton-poussoir est un type de dispositif de commande qui agit comme un simple
mécanisme de commutation pour contréler un aspect d'une machine ou d'un processus. Ils
servent a ouvrir ou fermer un circuit électrique, dés qu’on les relache ils reviennent dans leur

position. Figure 2.27.
Il en existe de deux types :

— Les boutons poussoirs a fermeture

— Les boutons poussoirs a ouverture.

Les boutons-poussoirs sont codés par couleur pour associer leur couleur a leur fonction afin

de faciliter la tche de I'opérateur.
Les couleurs couramment utilisées sont :

— Le rouge pour arrét

— Le vert pour marche.

Symbéle bouton poussoir Symbédle bouton poussoir bout .
, outon poussoir
normalement fermé (N F) normalement ouvert (N O) P
Au repos . :
P Actionné Au repos Actionné

L |

s1 F’ s1 [--W4 s1 [-- 4

Figure.2. 27: Bouton poussoir.

1 [

11.5.3.2. Les Boutons tournants
IIs servent a ouvrir ou fermer un circuit électrique, lorsqu’ils sont actionnés ils restent dans

leur position. Figure 2.28.
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Symbéle bouton tournant en
2 positions fixes contact NO image d'un bouton tournant|

Au repos Actionné

3
S J_\"'.'\)l st [\Ae 3
4 4

Figure.2. 28: Bouton tournant.

11.5.3.3. Les Boutons « coup de poing » d’arrét d’urgence

Ils servent a ouvrir un circuit électrique, lorsqu’ils sont actionnés ils restent dans leur position

Figure2.29.

Symbéle bouton arrét d’urgence bouton coup de poing

pour arrét d'urgence

Au repos Actionné

o sl
2 )

Figure.2. 29: Boutons d’arrét d urgence.

11.5.3.4. Les voyants

IIs servent a donner une information visuelle sur 1’état d’un systeme Figure2.30.

Symbéle d’un voyant Voyant lumineux
Au repos Actionné

H¢H+@'i

Figure.2. 30: Les voyants lumineux
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11.5.3.4.1. Code des couleurs des voyants lumineux de signalisation

Couleur  Signification  Utilisation

Rouge  Urgence Situation dangereuse

Jaune Anomalie Etat anormal supposant un état critique imminent

Vert Normalité Etat normal

Bleu Obligation Signalisation d'un état nécessitant une action de I'opérateur
Blanc Neutre Surveillance

Taleau.2. 4: Code couleur des voyant lumineux

11.6. Conclusion

Dans ce chapitre nous avons présenté les différents instrumentations et auxiliaires de
commande (capteurs, actionneurs, prés actionneur ...) qu’on a retrouvé installer sur la

chanfreineuse.
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[11.1. Introduction
L’automate trouve sa place dans les domaines les plus variés comme dans les chaines de
fabrication (usinage, montage, etc.), pour les opérations de manutention, ou encore dans les

systemes de contréle (installation de climatisation, frigorifique, de chauffage, etc.).

Les Automates Programmables Industriels (API) ou “ contréleurs programmables” sont
apparus aux Etats-Unis vers la fin des années soixante, a la demande de I'industrie automobile

americaine (General Motors).

Les premiers constructeurs américains étaient les entreprises Modicon et Allen-Bradley.
L’objectif est de remplacer les armoires a relais, utilisées dans la commande des lignes de
production par des équipements moins cher et plus flexible (c'est-a-dire facile a modifier, a

utiliser et a entretenir).

Ce chapitre consiste a décrire d’une maniere globale I’APIL. On s’intéresse uniquement a

2 types des API :

— Type TELEMECANIQUE (marque de Schneider Electric) : Modéles TSX 47 20.
—  Type SIEMENS : Modéles s7 300.

I11.2. Automate programmable industriel [8]

111.2.1. Définition

Un automate programmable industriel (API) est une machine électronique particularisé
dans le contrle et la surveillance en temps réel de processus industriels. 1l exécute une série
d'instructions introduites dans ses mémoires sous forme de programmes, et s‘apparente par

conséquent aux machines de traitement de I'information. Figure 3.1.

Trois caractéristiques principales le distinguent des outils informatiques tels que les

ordinateurs utilisés dans les entreprises et le tertiaire :

— Il peut étre directement connecté aux capteurs et pré-actionneurs grace a ses
entrées/sorties industrielles.

— Il est congu pour fonctionner dans des environnements industriels seéveres
(Température, vibrations, micro coupures de la tension d'alimentation, etc...).

— Sa programmation a partir des langages spécialement évolués pour le traitement de

fonctions d'automatisme facilite son exploitation et sa mise en ceuvre.
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Entrées Entrées
Unit /sortie /sortie Module Exctanialoii
Alimentation nité TOR analoglques métier

\m.e\ =

Rack
N “\\"‘\
l ' unul

Figure.3. 1: Automate programmable industriel.

Module de

communication

111.2.2. Domaines d’emploi des automates [8]
Les API s’adressent a des applications que I’on trouve dans la plupart des secteurs

industriels. Ces machines fonctionnent dans les principaux secteurs suivants :

Métallurgie et sidérurgie.

Mécanique et automobile.

Industries chimiques.

Industries pétroliéres.

Industries agricoles et alimentaires.

111.2.3. Architecture d’un API [8]

111.2.3.1. Structure extérieure :

Les automates peuvent étre de type compact ou modulaire Figure3.2.
» De type compact

On distingue les modules de programmation des micro automates (LOGO de Siemens,

ZELIO de Schneider, ...) Il intégre le processeur, 1’alimentation, les entrées et les sorties.

Selon les modeles et les fabricants, il peut réaliser certaines fonctions supplémentaires

(comptage rapide, E/S analogique...) et recevoir des extensions.
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Ces automates, de fonctionnement simple, sont généralement destinés a la commande de

petits automatismes.

» De type modulaire

Le processeur, 1’alimentation et les interfaces d’entrées/sorties résident dans des unités

séparées (modules) et sont fixées sur un ou plusieurs racks contenant °’ le fond de panier”’

(bus plus connecteurs).

Ces automates sont intégrés dans les automatismes complexes ou de puissance, capacité

de traitement et flexibilité sont nécessaire.

NNOWVSROSSSS)D)

Automate modulaire (Modicon)

SIEMENS

Automate compact (LOGO)

Figure.3. 2: Les deux types d’automate.

111.2.3.2. Structure intérieure :

Cette partie comporte quatre parties principales :

— Le processeur : Le processeur, ou unité centrale (UC), a pour rdle principal le

traitement des instructions qui constituent le programme de fonctionnement de

I’application (les fonctions logiques ET, OU, les fonctions de temporisation, de

comptage, de calcul PID, etc..).

— La mémoire : Elle est destinée au stockage des instructions qui constituent le

programme de fonctionnement de 1’automatisme.

— Les interfaces entrées/sorties : Les entrées/sorties TOR (Tout ou Rien) assure

I’intégration directe de 1’automate dans son environnement industriel en réalisant la

liaison entre le processeur et le processus.
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— Le Bus : C’est un ensemble de conducteurs qui réalisent la liaison entre les différents
¢léments de 1’automate.

— Alimentation : Elle élabore a partir d’un réseau 220V en courant alternatif, ou d’une
source 24V en courant continu, les tensions internes distribuées aux modules de

[’automate.

Afin d’assurer le niveau de sireté requis, 1’alimentation comporte des dispositifs de
détection de baisse ou de coupure de la tension réseau, et de surveillance des tensions
internes. En cas de défaut, ces dispositifs peuvent lancer une procédure prioritaire de

Sauvegarde. Figure 3.3.

Console de 2 ; Autre i
programmation Mprimante g tomate Ordinateur

| Unité centrale |

Automate programmable

= -
Capteurs Actionneur
de machine

Machine ou procédé

Figure 3. 3: Architecture des API.

111.2.4. Fonctionnement d’un API

L'automate programmable recoit les informations relatives a I'état du systeme et
puis commande les pré-actionneurs suivant le programme inscrit dans sa mémoire.
Geéneralement les automates programmables industriels ont un fonctionnement cyclique (On

définit alors la notion de cycle et de temps de cycle entre 1ms et 30ms environ).

Le microprocesseur réalise toutes les fonctions logiques ET, OU, les fonctions de
temporisation, de comptage, de calcul... Il est connecté aux autres éléments (mémoire et
interface E/S) par des liaisons paralléles appelées ' BUS ' qui véhiculent les informations sous
forme binaire. Le processeur exécute alors le programme instruction par instruction en

rangeant a chaque fois les résultats en mémoire.
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En fin de cycle les sorties sont affectées d’un état binaire, par mise en communication

avec les mémoires correspondantes Figure3.4.

Tous les automates fonctionnent selon le méme mode opératoire :

!

L'automate effectue des opérations de contréle
Traitement interne

et met a jour certains paramétres systémes
{detection des passages en RUN / STOP, ...

L'automate lit les entrées et les recopie dans la

Meémoire image des entrées. Lecture des entrées
L'automate exécute le programme )

Exécution du programme
instruction par instruction et écrit les pr
sorties dans la mémoire image des sorties. 1

L'automate bascule les différentes sorties
aux Positions définies dans la mémeoire
image des sorties.

Figure.3. 4: Le fonctionnement cyclique de I’API.

111.2.5. Nature des informations traitées par I’automate [8]

Les informations peuvent étre de type :

— Toutou rien (T.O.R) : I'information ne peut prendre que deux états (vrais/faux, 1 ou
0...). C’est le type d’information délivrais par un détecteur, un bouton poussoir...

— Analogique : I’information est continue et peut prendre une valeur comprise dans une
plage bien déterminée. C’est le type d’information délivrée par un capteur (pression,
température...).

— Numérique : I’information est continue dans des mots codés sous forme binaire ou

bien hexadécimale, C’est le type d’information délivrée par un ordinateur.
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111.2.6. Les avantages et les inconvénients des API

111.2.6.1. Les avantages [9]

— Evolutivité : trés favorable a I’évolution, trés utilisé en reconstruction d’armoire.

— Fonctions : assure les fonctions Conduites, Dialogue, Communication et SQreté.

— Taille des applications : gamme importante d’automate.

— Vitesse : temps de cycle de quelque ms.

— Modularité : haute modularité, présentation modularité en rack.

— Architecture de commande : centralisée ou décentralisée avec 1’apparition d’une
offre.
importante en choix de réseaux, bus de terrain, blocs E/S déportées.

— Maintenance : échanges standards et aide au diagnostic intégre.

111.2.6.2. Les inconvénients [4]
— L’API ne supprime pas tout le reliage, il reste le cablage du circuit de puissance.
— Sa vitesse peut s’avérer insuffisante.

— Le déroulement cyclique des programmes peut s’avérer un facteur de complexité et

limite les possibilités d’organisation des taches.

111.2.7. La programmation des API [4]

La programmation des API peut s’effectuer de trois maniéres possibles :

—  Sur ’API lui-méme.
— A l’aide de touche.
— Avec une console de programmation relié par un cable spécifique ou avec un PC et

un logiciel approprié.

Dans notre systéme, la commande des différents mouvements est gérée par un automate
TSX 47 20.

I111.3. Présentation de I’automate TSX 47 20 [10]

Le TSX47 est un Automate Programmable Industriel de la Série 7 de la Télémécanique
Electrique (groupe Schneider Electric).
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C’est un automate modulaire qui permet d’apporter une solution économique aux

problémes d’automatisation Figure3.5.

Comme tout modele modulaire, il est constitué d'un rack mécanique, servant de support
et de protection aux différents modules fonctionnels. 1l dispose d’ensemble de connexions

électriques reliant les différents modules associes, appelé communément « bus ».

Alimentation Cartouche mémoire

Figure.3. 5: L automate TSX 47- 20.

Ce rack regroupe :

> A gauche
1. Un module d'alimentation électrique : TSX sub 40, la tension genéralement a
partir du secteur 110 - 240 volts ou a partir d'un 24 V CC et une fréquence de

50 Hz.
2. Un module processeur : de différente puissance (fonctions possibles, capacités

mémoire, vitesse de fonctionnement ... etc.)
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> Adroite :

— 8 emplacements banalisés pour des modules d'Entrées-Sorties, chaque
emplacement peut recevoir un module dit TOR (jusqua 32 informations
logigues). Dans notre cas il existe 05 module d’entre et 03 module de sortie.

» Sur sa face avant :

1. 1l dispose de 4 voyants LED et un voyant vert RUN (programme en cours) et
trois lampes rouges (défaut du processeur CPU, défaut de la cartouche
mémoire MEM, défaut E / S).

2. D’un emplacement pour une cartouche mémoire amovible.

3. D’une connexion de liaison console.

11.3.1. Programmation de I’automate TSX 47-20 [11]

La programmation est la phase essentielle de la conception d'une installation. Elle est
assurée par un ensemble d'outils banalisés matériels et logiciels, appelés console de
programmation. Elle est adaptée au milieu industriel, portable, et elle se connecte sur I'API.

Le modele TSX 47 20 est programmable par un langage appelé PL7-3, qui propose trois

langages de programmation :
— Lelangage Grafcet

Le langage Grafcet permet de représenter graphiquement et de fagon structurée le

fonctionnement d'un automatisme séquentiel Figure3.6.
— Le langage a contacts

(LD) est un langage graphique. Il permet la transcription de schémas a relais, il est adapté

au traitement combinatoire.

Il offre les symboles graphiques de base : contacts, bobines, blocs. L'écriture de calculs

numeriques est possible a I'intérieur de blocs opérations Figure3.7.
— Le langage littéral structuré

(ST) est un langage de type "informatique” permettant I'écriture structurée de traitements

logiques et numériques Figure3.8.
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Ces langages s’utilisent simultanément ou non dans une méme application.

GRAFCET : MAST - CHART

2 e S s q

Figure.3. 7: Exemple de programme " en langage Grafcet.

LD : MAST - CHART

5100 ;1 Atierie de sachane’) '
-___|___|___ —— _————— - _——_—_rr————— ——— g -1
B0 %MIZ | R0T o | - N | | TerE
.__|_J___:_ |—I———+———|———I———L——-}———I———J-Iu-l_-
’\_Thll".lll AT | | | | 1 | | |
— = = I O T N S L]
N0 ROES TRART BTM0 ) RADS ""'W'Wu-?- aﬁsn:-IE _I-
s I e py I s [T o Iy s A CC R
1 || MODE TON ]I [ 1 | | 1
I ! 1] TB: 1mn I I 1 I I I
R g 2 | I I I R I
» I I | mooiEy | I I | I I
KT Y B ~ Al el it Bl Sl o iy
11 i | |
iy ; :

Figure.3. 8: Exemple de réseau en contacts.

ST : MAST - SR10
] {* Recherche du premier élément non nul dans un iableau de 12 mols
Dedermination de sa valewr (%MAMN0) , de son rang (%MW11)

Cefle rechenche s'effectue i %M est 41
%M1 est mis & 1 si un &ément non nul existe, sinon il estmis a0 ")

IF %M0 THEN
FOR %MW 99:=0TO 31 DO
IF SMW100 [3%AMW99]- = 0 THEN
SN 10 2 =BMWN100 [PNAY]
SNV 11 =MW Y

%M1 : = TRUE
EXIT { “Sortie de la boucke FOR®)
ELSE
%M1 = FALSE
END_FOR
ELSE
%M1 : = FALSE
END_IF

b 58

Figure.3. 6: Exemple de programme en langage littéral structuré.
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I11.4. Critéres de choix d'un API [12]

Le choix d'un automate programmable est généralement basé sur :

— Nombre d'entrées / sorties : le nombre de cartes peut avoir une incidence sur le
nombre de racks des que le nombre d'entrées / sorties nécessaires devient éleve.

— 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 tres
étendue.

— Fonctions ou modules spéciaux : certaines cartes (commande d'axe, pesage ...)
permettront de "soulager" le processeur et devront offrir les caractéristiques souhaitées
(résolution, ...).

— Fonctions de communication : I'automate doit pouvoir communiquer avec les autres
systemes de commande (API, supervision ..) et offrir des possibilités de

communication avec des standards normalisés (Profibus ...).

111.5. Etude technico-économique

111.5.1. Etude technologique
Notre installation dispose des actionneurs (vérins) et des capteurs électriques de type
binaire T.O.R.

L’automateS7-300 offre une grande variét¢é d’E/S tout ou rien qui présente la
particularité d’étre parfaitement adapté au milieu industriel ou fonctionne généralement

I’automate afin d’assurer la fiabilité des échanges d’information.

111.5.2. Etude économique
Le critére économique, est un facteur déterminant dans le choix d’une solution. En effet,
le choix de cette derniére dépend non seulement des exigences techniques, mais aussi des

différents couts d’étude, de mise au point de maintenance.

La disponibilité du matériel (API) au marché algérien, I’existence de la documentation et
le savoir-faire du personnel de I’entreprise sur le matériel, ont parfaitement contribué au

choix d’un API SIEMENS S7-300.
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I11.6. Présentation de I’automate S7-300 [13]
L’automate programmable S7-300 fabriqué par SIEMENS est un automate destiné a des
taches d’automatisation moyenne et haute gemme. Avec possibilité d’extension jusqu’a 32

modules et une mise en resaper l’interface multipoint (MPI), PROFIBUS et (industriel

Ethernet) Figure.3.9.

v v ¥ v ¥

PS cPU IM  SM: SM: SM: Sm: FM: CP:

(optional) (optionalpl DO Al AO -Couting - Point-to-Point

- Positioning - PROFIBUS

- Closed-loop - Industrial Ethernet
control

Figure.3. 9: API S7 300.

111.6.1. Modularité [13]
Le S7-300 est de conception modulaire, une vaste gamme de modules est disponible. Ces
modules peuvent étre combinés selon les besoins lors de la conception d’une solution

d’automatisation.
Les types des modules sont les suivants :

111.6.1.1. Unités centrales (CPU)

La CPU est le cerveau de 1’automate :

— Elle lit états des signaux d’entrées.

— Exécute le programme utilisateur et commande-les sorties.

— Elle permet le réglage du comportement au démarrage et le diagnostic de défauts par
les LEDS.
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Le S7-300 dispose d’une large gamme de CPU a différents niveaux de performance, on

compte les versions suivantes :

— CPU a utilisateur standard : CPU313et CPU 314,
— CPU avec fonctions intégrées : CPU 312 IFM et la CPU 314 IFM

Les fonctions intégrées permettent d’automatiser a moindre colt des taches qui ne
nécessitent pas la performance d’un module de fonction. La particularité de ces CPU est
qu’elles sont dotées d’'une EEPROM intégrées. L’utilisateur a le choix parmi plusieurs CPU

aux performances étagées.

La CPU 314 est une CPU tres performante actuellement. La CPU 314 IFM dispose des

fonctions intégrées suivantes :

— La fonction intégrée fréquencemeétre ;

— La fonction intégrée compteur ;

— Lafonction intégrée compteur A/B ;

— CPU avec interface Profibus DP : CPU 315-2 DP, CPU 316-2 DP et CPU318-2DP

elles sont utilisées pour la mise en place des réseaux.

Toutes ces CPU peuvent étre utilisées comme maitre DP ou esclave DP a I’exception de

la CPU 318-2 qui est utilisées uniguement comme maitre DP.

111.6.1.2. Module d’alimentation
Dans notre cas le S7-300 nécessite une alimentation de 48Vcc. Le module d’alimentation
assure cette exigence en convertissant la tension secteur 380/220V en tension de 48V pour

I’alimentation de 1’automate.

— Il permet de sauvegarder le contenu des mémoires RAM au moyen d’une pile de
sauvegarder ou d’une alimentation externe.

— Il remplit aussi des fonctions de surveillance et signalisation a 1’aide des LEDS.

111.6.1.3. Coupleurs (IM)
Les coupleurs sont des cartes électroniques qui assurent la communication entre les
entrées/sorties (périphérique ou autre) et ’'unité centrale. L’échange des informations entre

I’unité centrale et les modules d’entrées/sorties s’effectue par I’intermédiaire d’un bus interne
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(liaison parallele codée). Ils ont pour role le raccordement du chéssis d’extension au chassis

de base. Pour la gamme S7-300, les coupleurs disponibles sont :

— IM 365 : pour les couplages entre les chassis distant d’un métre au maximum.

— 1M 360/361 : pour les couplages allant jusqu’a 10 métres de distance.

111.6.1.4. Modules de fonction (FM)
Ces modules réduisent la charge de traitement de la CPU en assurant des taches lourdes

en calcul. On peut citer les modules suivants :

— FM354/FM357 : module de commande d’axe pour servomoteurs.

— FM353/FM357 : module de positionnement pour moteur pas-a-pas.
— FM355 : module de régulation.

— FM350-1 : module de comptage.

111.6.1.5. Modules de simulation (SM 374)
Ce module spécial qui offre 1’utilisateur la possibilité de tester son programme lors de la
mise en service et en cours de fonctionnement. Dans le S7-300, ce module se monte a la

place d’un module d’entrée ou de sortie TOR. Il assure plusieurs fonctions telles que :

— La simulation des signaux de capteurs aux moyens d’interrupteurs.

— La signalisation d’état des signaux de sorties par des LED.

111.6.1.6. Modules de communication (CP 340, 341 ,..)
Ils sont destinés aux taches de communication par transmission série. lls permettent

d’établir également des liaisons point a point avec :

— Des automates SIMATIC S7, SIMATIC S5, et des automates d’autres constructeurs.

— Des commandes de robots.
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111.6.1.7. Modules de signaux (SM)
Ils servent d’interface entre le processus et 1’automate. 1l existe des modules d’entrées,
des modules de sorties TOR ainsi que des modules d’entrées et des modules de sorties

analogiques.

111.6.1.8. Modules d’entrées/sorties
Les modules d’entrées/sorties sont des interfaces vers les capteurs et les actionneurs

d’une machine ou d’une installation. On dispose de différents modules d’entrées/sorties :

1. Les modules d’entrées/sorties TOR (SM321/SM322) : lIs constituent I’interface
d’entrées et de sortie pour les signaux tout ou rien de I’automate. Ces modules
permettent de raccorder a I’automate S7-300 des capteurs et des actionneurs tout ou
rien les plus divers.

En utilisant si nécessaire des équipements d’adaptions (conditionnement, conversion,
etc.). Les modules d’entrées raménent le niveau des signaux TOR extrémes, issus des
capteurs, au niveau du signal interne du S7-300.

Les modules de sorties transposent le niveau du signal interne du S7-300 au

niveau du signal requis par les actionneurs ou pré actionneurs.

2. Les modules d’entrées/sorties analogiques : Ces modules permettent de raccorder a
I’automate des capteurs et actionneurs analogiques.

» Les modules d’entrées analogiques (FM331) réalisant la conversion des
signaux analogiques, issus du processus, en signaux numériques pour le
traitement interne dans le S7-300.

» Les modules sortis analogiques (SM332) convertissent les signaux
numériques interne suS7-300 en signaux analogiques destinés aux
actionneurs ou pré actionneurs analogique.

» Cependant, les modules d’entrées/sorties analogiques (SM334) réalisent les

deux fonctions.
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111.6.2. Avantage de I’automate S7-300 [4]
— Une construction compacte et modulaire, libre de contrainte de configuration.
— Une riche gamme de modules adaptés a tous les besoins du marché est utilisable en
architecture centralisée.
— Une large gamme de CPU.
— Une large plage de température de -25°C a +60°C.
— Une meilleure tenue aux sollicitations mécaniques.

— Une résistance a la pollution par des gaz nocifs, poussicre et humidité de I’air.

I11.7. Conclusion

L’automate programmable industriel (API) est 1’outil le plus répandu pour les solutions
d’automatisation pour les procédés industriel, pour objet d’associer les moyens de production
et les moyens de commande automatique, ce qui permet d’assurer la reproductibilité du

résultat de la maniére la plus autonome possible

Pour l'automatisation de la chanfreineuse, notre choix est porté sur l'automate
programmable industriel S7-300, ainsi une étude détaillée des différentes parties de cet
automate a était faite. Sa constitution modulaire, la facilité de sa réalisation, son architecteur
décentralisées ainsi que sa capacité de gestion des extensions sont des avantages pour réaliser
les différentes taches.
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IV.1. Introduction

Les automates programmables industriels effectuent des taches d’automatisation traduites
sous formes de programme d’application qui définit la maniére dont I’automate doit
commander le systeme par une suite d’instructions, le programme doit étre écrit dans un
langage déterminé avec des régle définies pour que I’automate puisse 1’exécuter, pour cela les
automates de SIEMENS sont programmeés grace au logiciel STEP7 via une console de

programmation ou PC et sous un environnement WINDOWS.

L’objectif de ce chapitre est de présenté une description du matériel API et logiciel
STEP7 utilisés pour 1’automatisation de la chanfreineuse a la base d’un API SIMATIC S7-
300 qui est programmeé sous le logiciel STEP7.

IVV.2. Présentation de logiciel STEP 7 [g]
La version de base STEP 7 permet I'utilisation d'autres logiciels optionnels tels que
S7-GRAPH ou S7-PLCSIM.

Le logiciel STEP 7 permet la programmation L’API S7-300 en :

— Ladder Diagram LD (STEP 7: CONT) -

— Function Block Diagram FBD (STEP 7: LOG) -

— Sequential Function Chart SFC (STEP 7: GRAPH7) -

— Instruction List IL (STEP 7 : LIST) -

— Structure Text ST (STEP 7 : SCL) qui est un langage évolué proche du C.

Une liaison MPI (Multi Point Interface ou interface multipoint) est nécessaire pour
programmer un SIMATIC S7-300 depuis le PC ou la PG. C’est une interface de
communication utilisée pour la programmation, le contréle-commande avec HMI et I'échange
de données entre des CPU SIMATIC S7.

Le domaine d’utilisation de S7-PLCSIM est essentiellement le test de programmes
STEP7 pour la SIMATIC S7-300 et la SIMATIC S7-400, que 1’on ne peut pas tester

directement par le hardware (simulation du fonctionnement de I’ API).
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IVV.3. Programmation de I’API S7-300 de Siemens
IV.3.1. Variables et Adressage des E/S [8]

La mémoire de I’API S7-300 est compartimentée en zone chacune ayant une application

particuliére :

— Zone E : Mémoire image des entrées

— Zone A : Mémoire image des sorties

— Zone M : Mémoire utilisateur

— Zone L : Mémoire locale, associée a un module de programme
— Zone P : Acces a la périphérie

— Zone T : Mémoire des temporisations

— Zone Z : Mémoire des compteurs

— Zone DB : Mémoire utilisateur ou systeme structuré dans des blocs de données

Les objets E, A, M, DB, PE et PA sont rangés dans des octets (8 bits), on peut accéder a
un BIT, aun OCTET, a un MOT de 16 bits ou a un DOUBLE MOT (32 bits).

vV.3.2. Adressage mnémonique [8]
L’adressage mnémonique est souvent fort utile pour une meilleure compréhension. Il

permet d’associer une adresse absolue définie & un nom mnémonique.

Par exemple, on peut attribuer a I’entrée E 0.0 le nom END_STOP et au type de données
BOOL. Chaque nom mnémonique ne doit étre utilis¢é qu’une fois. L’attribution des
associations s’effectue dans la table des Mnémoniques on y définit Le nom du symbole, son
adresse réelle, son type et son commentaire. On peut accéder a la table des symboles depuis
I’éditeur CONT/LIST/LOG.

ﬁcommsmoc [FC10 .- “Equipements” -- step /ASIMATIC 300(1)\CPU 312\.. . \FC10]
{3} Fichler Edtion Insertion Systémecble Test Affichage EEINESE Fenétre 7

DID“]%"IE] é] J’IQBI l ‘ ] . i‘}[: Paramétres.., Crl+AR+E
Comparer partenarre en ligne/hores ligne
Contenu de :'Enviro; Donndes de référence N
@ Interface A [ [om

o IN IN
Lk ouT = OUT
T IN_OUT 3 IN_OUT

Figure.4. 1: La table des symboles depuis [’éditeur CONT/LIST/LOG.
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1V.3.3. Configuration [8]
Utilisé pour les APl modulaires, la configuration permet de préciser le nombre, le type et

I’emplacement des cartes et modules utilisés.

Pendant le montage de I’API S7-300, la CPU produit une configuration pratique et stock
celle-ci dans les données systéme (SDB). Avec I’outil ‘Configuration HW” il est possible de
créer une configuration théorique dérivant de cette derniere et ainsi de configurer une
nouvelle conception. De plus, on peut aussi charger une configuration existante depuis une
CPU. En plus des modules comme la CPU, d’autres paramétres peuvent étre prédéfinis (par

ex. comportement de démarrage et de cycle d’'une CPU, choix d’un octet de cadence ...).

IvV.3.3.1. Le mémento de cadence (clignotement)
Le mémento de cadence est un octet. Chacun des bits de cet octet change d'état suivant
une horloge interne. Une durée de période et la fréquence correspondante sont affectées a

chaque bit de I'octet de mémento de cadence.

IV.4. Structure d’un programme STEP 7

Le STEP 7 utilise des Blocs d’organisation (OB) et des Fonctions et Blocs fonctionnels
(FB et FC) permettant 1’écriture d’un programme dans différents modules, chaque module
traitera une fonction de l'automatisme qui seront appelles par le programme principale (OB
1).

— Les Blocs d’organisation OB : OB 1 a OB 122, Ces blocs déterminent la structure du
programme utilisateur. Les OB sont directement appelés par le systéme d’exploitation
de la CPU en réaction a un événement (a condition toutefois de les avoir programmés
et insérés dans 1’automate).

— Programme cycligue OB 1 : Lors d’une exécution normale de programme, les
traitements se font de facon cyclique. L’exécution du programme contenu dans ’OB
lest démarréee une fois par cycle (quand il est fini, il recommence).
On peut se servir de I’OB 1 pour appeler des blocs de type FC ou FB.

— Programme de démarrage OB 100 : C’est ’OB de démarrage a chaud. Il ne sera
exécuté qu’une seule fois a la mise en RUN de I'APL

— Les Fonctions et Blocs fonctionnels FC et FB : Ce sont des fonctions écrites en
LIST, CONTACT ou LOGIGRAMME, qui peuvent recevoir des paramétres d’entrées
de sorties. On peut y déclarer des variables locales temporaires.
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e Le bloc fonctionnel (FB et FC) est subordonné au bloc d’organisation. Il
renferme une partie du programme qui peut étre appelée autant de fois qu’on
le veut dans I’OBI1.

e Les FB et FC s’adaptent particulierement bien a la programmation de
fonctions récurrentes. Contrairement aux FC, les FB sont des blocs avec
mémoire, les paramétres transmis aux FB sont sauvegardés dans un bloc de

donnée d’instance DB.

IV.5. Création d’un projet

Pour créer un projet STEP7 on doit suivre 1’étape suivante :

— Double clic sur I’'icone SIMATIC manager sur le bureau Windows.
— Ceci lance I’assistant de STEP7.
— La fenétre apparait illustrée en Figure.4.2, elle permet de la création d’un nouveau

projet.

Assistant de STEP 7 : ‘nouveau projet’

‘% Introduction

Assistant de STEP T : 'nouveau projet’

L'azsistant de STEP 7 vous permet de créer rapidement un
projet STEP 7. Wous pouvez ensute immédiatement débuter
la programimation.

| Pour créer votre projet, cliguez sur 'Suivant'.

¢ Cliguez sur "Terminer' pour terminer wotre projet tel qu'il est
;  affiché dans 'spercu.

v ?,i\.jficher I'assistart au démarrage du gestionnaire de projets SIMATH APErcLEs |

| Suivant = | Créer ‘ Annuler | Aide |

Figure.4. 2: Assistant de step7 "nouveau projet".

— En cliquant sur I’icone « suivant »
— La fenétre qui apparait nous permet de choisir la CPU avec laquelle nous voulons
travailler Figure.4.3.

— Dans notre cas nous avons choisi la CPU 314.
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Assistant de STEP 7 : ‘nouveau projet’

i] Guelle CPU wtilisez-vous dans votre projet ?

Type de CPU I Mo de référence

CPU313 BEZY 313-1AD03-0AB0
CPUZ13C BEZY 313-5BF03-04B0
CPU13C-2DP BEZY 313-6CFO03-04B0
CPU313 C-2 PP BEZY 313-6BF03-04B0
CPU314 BEZY 314-14514-0AB0

O A IFRA FFST 24 SAFO2 NARN

Hom e CPLU: |cPustact)

Adrezse WP |2 w | [Mémoire de travail 128 Ko; 0,06ms/kinst;
port WP, configuration multirangée jusgu'a

Apergu==

<Eréc:éderrt| Suivant = I Créer | Annuler | Aide

Figure.4. 3: Fenétre du choix de la CPU.

— Apres la validation de la CPU.
— La fenétre qui apparait permet de choisir les blocs a insérer, et de choisir le
langage de programmation (LIST, CONT, LOG). Figure.4.4.

— Pour notre projet nous avons choisi I’OBI (cycle d’exécution) et le langage a

contacts.

Assistant de STEP 7 : “nouveau projet’

T Ouels blocs souhaitez-vous insérer ?

Blocs : Mom de kloc Mnémonicue

OB1 Cycle Execution

] om0 Titme of Day nterrugt 0

[ oB1 Time of Day Interrugt 1

] om12 Time of Day Interrugt 2

[ 0oB13 Tirme of Day Irterrupt 3 i

[~ Sélectionner tout &ide pour 08 |

’rLangage pour les blocs choisis

LT con, " Log

[~ Egalement générer les sources Apergus= |
= Précédent | Suivart = I Créer | Annuler | Ajde |

Figure.4. 4: Fenétre du choix des blocs et langage.
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En cliquant sur suivant, I’icone de la création de projet apparait pour le nommer.

Assistant de STEP 7 : *nouveau projet’

':} Comment voulez-vous appeler votre projet ?

Mom cle projet : commande d'un chanfrein

Projets existants : commande d'un chanfrein

WérifieT votre nouvesu projet dans Papercu.
Si vous souhaitez créer le projet avec la structure indiguee,
cliguez sur le bouton 'Terminer'.

Apergu==
= Précedent ‘ | Creer | Annuler | Aide |

Figure.4. 5: Fenétre de nomination du projet.

IV.6. Configuration matérielle
C’est une étape importante, qui consiste a 1’organisation suivie pour la disposition des
chassis (racks) de module et d’appareils de la périphérie centralisée. Les chassis sont

représentés par une table de configuration dans laquelle on peut placer un nombre définit des

modules, comme dans les chassis réels.

STEP7 affecte automatiquement une adresse a chaque module dans la table de
configuration. Pour notre systeme nous avons choisis la configuration suivante Figure.4.6.
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‘ [ Hw Config - [Station SIMATIC 300 (Configuration) -- commande d'un chanfrein]
E“] Station  Edition  Insertion  Systéme cible  Affichage  Outils  Fenétre 7

O s-E B S

g dn | = %8| w2

PS 307 104 ~
CPUZ14(1)

DIExDC24Y

DO16xDC24Y/0.54

:Iﬂ o) UR

Emplacement

Module

. | Référence

Firmware

Adresze MPI

Adresze d'entrée

Adresze ..

Commentaire

7

EES7 307-1KADD-0A40

PS 307 104
CPUZ14(1)

EES7 314-1AG14-04B0

/3.0

2

EES7 321-1BHO1-04A0

DIGADC24Y
E

DO1ExDC24Y/0.54  |BESY 322-1BHOT-0440

n

il Pour obtenir de l'aide, appuyez sur F1,
| rooroo T S

TP

Figure.4. 6: Configuration matérielle.

I\VV.7. Création de la table des mnémoniques
Les mnémoniques permettent de rendre le programme utilisateur trés lisible en
déclarantes différentes entrée sorties de la machine ainsi que les mémentos utilisés afin de

mieux les Distinguer et faciliter la simulation du programme. Figure.4.7

L’objet "mnémoniques™ (table des mnémoniques) est automatiquement crée sous un
programme S7, Pour pouvoir remplacer les données globales par des mnémoniques dans un
programme, Nous devons les affecter dans la table des mnémoniques. On procéde de la

maniére suivante :

— Nous cliquons deux fois sur le programme S7 dans la fenétre du projet afin que I'objet
« Mnémoniques » s'affiche dans la partie droite de la fenétre.

— Si la table des mnémoniques a éte effaceée ou doit étre écrasée, nous pouvons inserer
une nouvelle en choisissant la commande insertion— Table des mnémoniques.

— Nous ouvrons l'objet "mnémoniques”, par exemple nous cliquons deux fois dessus

— Dans la fenétre qui s'ouvre, nous pouvons édenter la table des mnémoniques.
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&= Editeur, de mnémoniques - [Programme S7{1) (Mnémonigues) -- commande d'un chanfrein\Station SIMATIC 300... E'E'E'

5] Table Edion Insertion Affichage Outils Fendtre 7 -0 X
= é |T0us les mnémoniques j v{? k?
Etat tinemonicue Opérande Type de don | Commentaire ~
1 B0 M 07 BOCL Mannuel préte
2 B ] o1 BOOL arret cycle
& B10 Mo 30 BOOL ALK cycle UM
4 B11 i 22 BOOL 51 avance vite 1
B B12 L 23 BOOL =1 avance lent 1
5] B13 2] 141 BOOL =1 arriere vite 1 -
7 B20 ] 34 BOOL AL cycle LR 2
i B21 i 23 BOOL 52 avance vite 2
g Bz L 26 BOOL 52 avance lert 2
10 B23 2] 1.4 BOOL =2 arriere vite 2
11 B3 ] 20 BOOL temp start
12 B30 ] 21 BOOL automatique dispositif
13 B3 1] 10 BOOL automatique ferme etau 1
14 B3z ] 24 BOOL automatique avance vite 1
15 B33 M 31 BOOL automatique avance lampe 1
16 B34 ] 1.2 BOOL altomaticque arriere vite 1
17 B33 1] 16 BOOL WEN arriere coupe 1
18 B4 ] 0s BOOL temp venting 1
19 B41 M 1.3 BOOL automatioque ferme etau 2
20 B4z M 27 BOOL automatique avance vite 2
21 B43 ] 35 BOOL automatique avance lent 2
22 Bdd 1] 15 BOOL automatique arriere vite 2
23 B43 ] 17 BOOL MEM arriere coupe 2
24 =53 M 05 BOOL temp venting 2
25 Bs0 ] 0.3 BOOL temp inseres man
26 B i 32 BOOL auyre etau 1
a7 BEO ] oo BOOL cycle automaticue
25 Bi&1 Mooz BOOL M&CC=0
29 BE2 2] 0.4 BOOL mateur EM marche L,

Figure.4. 7: Tale de mnémoniques STEP7.

1VV.8. Simulation

Nous avons utilisé un logiciel optionnel de STEP7, ce logiciel nommé PLCSIM permet

de simuler un automate de la famille SIEMENS avec tous ces modules. Figure.4.8

Le simulateur présente une interface simple et accessible, en effet pour changer 1’état

d’une entrée, il suffit de cocher a case correspondante, les états des sorties changent

automatiquement (CONT), chaque contact représentant une variable active est affiché en vert

(les contacts non actifs en pointill¢). Ceci permet de suivre I’évolution du programme en

détails.

La simulation nous a permis de tester les différentes situations que peut affronter le

systeme.

Nous concluons a la fin que notre programme répond exactement aux exigences du

cahier des charges et qu’il peut donc étre transféré du PC vers 1’automate qui lui correspond.
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: B S 7-pLOSIMY
F\chier Edition  Affichage Insertion CPU  Exécution Options Fenétre 7
D& [rosmme < =0 BB R K
| scamaaaizaag

B v
5

[ RUNP e s [ [Bits

1
|
1
[
IHET AEE AEs AEGIETNE
O
Ooc [ RUN 9290

TES 4 3210
Eforor " ST0P s FITR

BB 4 3210
rrrr reErr
e — LI I_I_I_ L2 i o
X =B 4 (-] Xl g L] [x] =B 0 -] Pem

IEB 2 IBits hd

fr 2 ra

0 [1ons <] 0§ [0 <] 9| 0 fiome =] 1o [ Ofiome S o foms <] T
Figure.4. 8: Outil de simulation STEP7 (PLCSIM).

IV.9. Programme LADDER de la chanfreineuse
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PP 2 aace vice

Commentaire :
E7.3
boutton Hl_4
cycle BE "3 _4 HZ_6 nZ_5
Coupe arriere AN cycle SE avance S avance
sincule Z rite Z THI =2 lent Z wite Z
wI1 . E" ngzan wpzQn ngEEn WpEln
T SRR . - —— [
HZ_&L
B2 avance
wite Z
B-F3R0
Rézeau 2: 5Z AVANCE LENT Z
Commentaire :
Hl_4
H?_5 E&_7 "3 _4 BE HZ_6
S avance FCL Z AN cycle arriere S avance
wite Z téte I 2 rite lent 2
wpFln L wpzQn ngzan wpEEn
HZ_&
52 avance
lent
wpEE
Réseau 3 : 52 ARRTERE WITE 2
Commentaire :
El1.Z2
E7.0 FCDr 4
FCDr 1 téte Z H1_4
). g position H3_4 position BE
32 avance tébe Z AN cycle inermédiai arriere
lent £ avance max THT Z re vite
wpEEn WL v wpzEQn wrm o wpEan
Hl_4
2Z
arriere
vite
wpEan
Régeau 4 : A CYCLE UNI 2
Commentaire
Al 4 E4_ 6 HO_7 H3_ 4
pompe & etan E mantnel A cyole
huile 2 cuvert préte UNI 2
-0 wTa_ 4 3-Til gz
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Béseau 5 : AN CYCLE TUNI 1
Conmentaire :
Al_Z E4_Z "o_7 H3_O
pompe a etan 1 mantnel AT cyele
hmile 1 ouvert préte UHT 1
IIDE_4II IIIS_ZII IIBI:III IIBlI:III
Bageau & : 51 AVANCE VITE
Commentaire
E7.1
houtton H .1
cycle "7 3 Bl H3_O B 3 HZ_Z
coupe 51 awvance arriere AT cycle 51 awvance 51 awance
sincule 1 lent 1 wite 1 NI 1 lent 1 wite 1
IIID_BII IIBlZII IIBlSII IIBlI:III IIBlZII IIBllII
u"?_Z
21 awvance
wite 1
nE1L"
Bégeau 7: 51 AVANCE LENT
Conmentaire
E7_Z
FCDr =
téte 1
position H.1
n*_Zz passage H2_0O 21 . P
51 awance rapide/len AT cycle arriere 51 avance
wite 1 o NI 1 wite 1 lent 1
ng1L" nya g nE1O" ng1an nglEn
HZ_3
21 awance
lent 1
ng1En
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Rézeau & : WOY.LUM.CYCLE AUTO

Commentaire :
A3 2
HO_O cycle
cyole aut omat i
automatioa B en
e fonction
wEsOn wgg._zn
el i1
I 1
E?_ 1
essais
lamwpe PP
wTy 3w
11
LI |
E2_Z
essais
lampe PPE
uT1.4n
1
LI |
Raseau 9 : 31 ARRIERE VITE
Commentaire
El.1
Ec.4 FLC 4
FCI' 1 max téte 1 Hl.1
H?_3 avance H3I_O position 21
21 avance position AT cyeole intermédia arriere
lent 1 téte 1 TUHI 1 ire vite 1
wglEn wyz_go wg1On wrg. gn nglan
Hl_1
51
arriers
wite 1
wglgn
b om e o
Rézeau 10 : CYCLE AUTO
Commentaire
E0_4
debut HO_3 HO.O
cycle E0_1 E0D_O HO_1 tenp E0_2 E0_3 cycle
aut omat icu HO_Z manmnel fan commarde arret inszeres cache cache antomatiogqua
) MACC=0 tomatiogque inseres cycle mar mandrin 1 mandrin £ =)
wTO_E" nES1n wyl_en w4 gv wgln ngEOn wrE v Wiz ov vEsOn
"o A v X
— b et [ St a7/ e S frbeeores e | poeeeemeens | poeseemeeees P
HO_O HO_Z
cycle MaCC=0
ant omnat i "BE1"
1A
= 1/1
nEsQn
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Chapitre IV

Programmation dans STEP 7

Réseau 11 : TEMP INS MAN

Commentaire

E0_1
mantuael fau
tomatioque TO

"Il.zt §_SEVERZ

SETH#1E —TW DUAL —_

55THIm=
) DEZ|—_ ..

Réseau 12 - ARRET CYCLE

HO_3
tenp
inseres
mar
"BSO"

Commentaire

E0_5
fin de HO_O HO_3
cycle cycle tenp
automatigqu automatica inseres
= = mar
"I1l.E" "BeO" "BEO"

E0_1
matnuael fau
tomatioque

"Il.&"

Réseau 13 : WOT LUME MaCC=0

Commentaire

HO_Z2
MACC=0
VRSN

I

E9_1
essais
lampe PPL
"I1.3"

E9_2
essals
lampe PPE
"Il.4"

A3 1
installati
on a Zero

"gg_o 1"
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Chapitre IV

Bégeau 14 : MACC=0

Programmation dans STEP 7

Commentaire
El1.1 E1_2 El1.3
FLC 4 FCD 4 FCD
téte 1 téte Z dispositif
HO_4 E0_7 E1_.0 position position de
moteur EN etaun 1 etan & intermédia inermédiai transfert HO_Z
warche farmé fermé ire re repos MACC=0
NREF Y wgz 1n wyam anw ngz gn w3 on nIF E" "BE1Y
BRézeau 15 : POMPE LUERI 1
Commentaire
El_&
El_4 El_5 PO e AD_D
matdrin matdrin lubrifiant ED_O EO_Z ED_3 ponp e
wachine 1 machine 1 1l relais Ccommarde cache cache lubrifiant
marche arrét thermicae inseres matdrin 1 mandrin £ 1
EGEL L nT4 gqn T -L nugp oo nIz Qo L
1 1 11 L el Ll Ll VL R
1T 1T o |} ||‘ ||‘ .
AD_O
ponpe
lubrifiant
1
g gn
Béseau 16 : POMPE LUERI 2
Commentaire
EZ_1
E1.7 EZ_D pomp e AD_1
mandrin mandrin lubrifiant ED_0O ED_2 ED_3 pomp e
machine £ machine £ 2 relais commatide cache cache lubri fiant
marche arrét thermiques inseres mandrin 1 mandrin & Z
wT1_gon NIl E" wT4_Ev w4 gn I8 = sl wIE Ov wgg. e
' P v I
1T 1 T WorTTTTT T ||‘ """""" ||‘ """""" ||‘ """""" LT
AD_1
PO &
lubrifiant
Z
ngg_ o
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Chapitre IV

Programmation dans STEP 7
Réseau 17 : MANDRIN 1
Commentaire :
AD_D EZ_2
pomp e protection ED_Z ED_32
lubrifiant mot ey cache cache Al 1
1 Tl matdrin 1 mardrin 1 mandrin £ matdrin 1
g gn T SBVERZ wq g" wIFE on wIF v wgg. gn
JIEEEEPEEY g Q
55TH1=
SETHLE — TW DUAL |—. ..
55THim=
..k DEE|—. ..
Béseau 1% : MANDRIN 2
Commentajire
AD_1 EZ_3
pomp e protection ED_Z E0_3
lubrifiant motenr cache cache Al 3
g TE matidrin 2 matdrin 1 mandrin £ matidrin 2
wgg e % SEVERZ nTg wyF v WIF D" wOg. 1"
B EEEEE g Q
55TH1=
SETHL1S — TW DUAL|—. ..
55TH0ms
...— Rk DEE|—. ..
Receau 19 : TEST LAMPE HUILE 1
Commentaire :
A3 3
mir
E9_1 niwvean
essais hnile
lampe PP1 centrale 1
wrl.an nog . an
A3 4
AN
nivean
hmile
centrals 1
O 4
A3 _5
max
Tenperatar
= khnile
centrale 1
-
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Chapitre IV

Programmation dans STEP 7

Beseau 20 : LAMIPE HUILE 1
Commentaire
AZ_ 3
EZ_6 min
centrale nivean
huile 1 huile
wmin niwean centrale 1
nIz gv ngg_an

1 /I o

Bégeau 21:
Commentaire
AZ_ 4
EZ_5 mwax
centrale niwean
huile 1 huile
mwax hivean centrale 1
wrz 1w -

b b m m o e e e e ceceemeeo S oo
Bégeau 22 : max temperature huile centrale 1
Commentaire

EZ_4

centrale A3_5
huaile 1 max
max tenperatur
tenperatur 2 huile
= centrale 1
IIIZ_ZII IIDE_EII
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Chapitre 1V Programmation dans STEP 7

Béseau 23 : VENTING 1

Commentaire

AD_Z

téte 1 HO_5 ED_O

avarce tenp Commatde AD_5
rapide wenting 1 inseres wenting 1
o0& A "Bd4" "I4.8" "o5_ A"

AD_3
téte 1
avance

lent

"og.B"

AD_4
téte 1
arriere
"o&_c"

AD_5

-

BRéseau 24 : TEMP VENTING 1

Commentaire :
HO_5
AD_5 temp
venting 1 Tz venting 1
"o5. A" 5_SEWERZ "B4"
B A
S5TH#1=
SETHLS 1 TU DAL | —. ..
S5TH0ms
...— R DEZ|—. ..
Réseau 25 : TEMP VENTING 2
Commentaire
HO.6&
A7 _ 6 temp
wenting Z T4 wenting Z
"as.B" 5_SEWVERZ "B3"
P boooeed =0
55TH1=
EETH1E - TW DUAL|—. ..
S5THim=
...—R DEZ|—. ..
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Chapitre IV

Programmation dans STEP 7

Réseau 26 : POMPE HUILE 2
Commentaire
E3_6
centrale E3_7
E3_2 E3_3 E3_4 E3_5 huile E relais
Pomp e pomp e centrale centrales wEN therniqus ED_D Al_4
hile 2 hile & huile & huile 2 tenperatur Pomp e comnmarnde pompe a
marche arrét min niveau max nivean = haile 2 inseres hile &
"I1.7" "Il.g" "Iz._4" "IE_&" "IE.&" "I4. 3" "I4. 8" "oE_&"
| | | | | | | | | | b N e o
Al _4
pompe a
huile 2
"gs. 8"
BRézeau 27 : TEST LAMPE HUILE Z
Commentaire
AT 6
min
E9_2 nivean
essals huile
lampe PPE centrale £
"I1l.4" "o6_ 6"
11 1
11T LS
AT 7
max
nivean
huile
centrale £
"oe_ 7"
1
LS
Ad_0
max
Cenperatur
e huile
centrale £
"Oe_g"
1
LS
Régeau 28 : LAMPES HUILE 2
Commentaire
AZ &
E3_4 min
centrale nivean
huile 2 huile
min nivean centrale £
"Iz. 4" "Oe_g"
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Chapitre IV

Programmation dans STEP 7

Bégeau 29 : Titre :

Commentaire :
A3 7
E3_ & max
centrale nivean
huile E huile
max niwvean centrale Z
wgz_gn ngg_ 7
Réseau 30 : Titre
Commentaire :
E3_6
centrale A4_0
huile 2 max
max temperatur
tenperatuar = huaile
= centrale 2
wTE gn -1
€ b e e e e e e e S
Bézeau 31 : VENTIHNG =
Commentaire
AD_6
téte 2 HO_& E0_O
avarce tenp comnmande AZ 6
rapide wenting £ inseres wenting 2
- wggn T4 g -
AD_7
téte Z
avance
lent
ngg E"
Al_O
téte Z
arriere
nOE_F"
AZ_ &
wenting £
-
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Chapitre IV Programmation dans STEP 7

Béseau 22 : LAMPE MOTEUR EN MARCHE

Commentaire
HO.4 A3 0
motenr EN motenr en
marche marche
ngEzn wgs. gt
E9.1
ezzais
lampe FPL
w1 an
E9_Z
essais
lampe PPE
NIl 4m
Réseau 33 : MOTEUR EN MARCHE
Commentaire
AD_D AD_1
pomp e Al _Z pomp e Al_4 Al & HO_4
Al 1 lubrifiant powpe a2 Al 3 lubrifiant pompe & dispositif moteur EN
mandrin 1 1 huile 1 mandrin £ b huile 2 lent marche
- - - - - g5 gn -l gz
Al_&
disposicif
wite
nOg. 2"
Réseau 34 : FERME ETAT 1
Commentaire :
El1.1
FDC 4
E4.0 E4_1 téte 1
etan etan HO_7 E4_ 27 position Al_7 AZ_ 0O
machine 1 machine 1 mannuel etan 1 intermnédia OUTEE ferme
ferms cuwre préte ocuvertc ire etau 1 etau 1
wTOL A" nTo.an wgQn urE_ g nIm_ g Q5. D" g C"
AZ. O
ferme
etau 1
wgg oo
H1_0O
automat i
e ferme
efan 1
B
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Chapitre IV Programmation dans STEP 7

Réseau 35 : OUVRE ETAU 1%

Commentaire

HEM E0_7 AZ_ 0
arriers etau 1 ferme
coupe 1 fermé etau 1

wpaan wTa_ 1w wgg_on

Réseau 36 : OUVEE ETAU 1

Commentaire :
El_1
FoC 4
E4_1 H4_ 0D téte 1
etan etau HO.7 position ED.7 AZ_ 0O H3_Z
wachine 1 wachine 1 manmuel intermédia etau 1 ferme ouvre
ouvre fermé préte ire fermé etau 1 etau 1
"IO. 9" "I0. A" "EO" "Iz.gn "IZ. 1M "oE.Ct "BE"
" 'R
........... R P L EEE TR PR
HL_Z
automatioua E4_3
e arriere FCD 2
wite 1 téte 1
"E34" "Iz
arriere
wite 1
"E13"
'
' -
Réseau 37 : FERME ETAU Z
Commentaire :
El1_2
FCD 4
E4. 5 E4_4 téte I
etan etan HO_7 Ed_6 position AZ_1 AZ 7
machine £ machine £ mannuel etau 2 inermédiai ouvEe ferme
fermé ouvre préce cuavertc re etan I etan I
"I1.4" "I1.3" "BO" "I3. 4" "I3.D" "O5_F" "05.E"
AZ 2
ferme
etau &
"0E.E"
R
H1L_3
automatioqu
e ferme
etau &
"Bal"
T T
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Chapitre IV Programmation dans STEP 7

Béseau 38 : TEMP ARRIEEE L.E_ATT

Commentaire :
AZ_4
E5_2 teunp
temporisat arriere
sur HO.O ligme a
EB_4 d'arrét oyole roulenux
disposicif ligne a aut omat o HO_Z automat i
position rouleux = MACC=0 =
"Iz 0 "I4.F" "EED" "BEL" "07_F"
1| ' i
110 Ea
AZ 4
temp
arriere
ligne a
rouleux
automatiqa
=
"07.F"
.____i } .....

Réseau 39 : L.E.VITE

Commentaire
E5.0 A7 5 ED_6 E5.1 A7 & Hl_ 6 "H_7 A7 3
ligme a ligne a ligne a ligne a HO._7 ligme a HEM HMEM ligne a
rouleux rouleu:x rouleusx rouleux mannuel rouleux arriere arriere rouleux
marche lent lent fwite arrét préte lent coupe 1 coupe 2 vite
“Io. Tt "oE.a" "Il.1" "Io.g" "BO" "o an "BIa "B49" "oE.g"
: A | | : b e e Apeeeeceeees
AZ_3
ligne a
rouleux
vite
"oE. 8"
.____% b o il
AZ_4
tenp E5_Z2
arriere temporizat
ligne a ED_6& B1Y HO.O
roulenx ligme a d'arrétc cycle
automatica roulenx ligne a automaticga
= lent/wvite rouleux C]
"O7.F" "Il 1" "I4_F" "Be0"
e | pereeepeeees e B
A7 3
ligme a
rouleux
vite
"oE.g"

Réseau 40 : DISPOSITIF LENT

Conmentaire
E5_6&
relais
thermioque
E5_3 E5_5 Al & E5_4 HO_OD moteur Al & Al 5
dispositif dispositif dispositif disposicif commands dispositif dispositif dispositif

marche lent/wite vite arrét inseres lent wite lent
"IO.4" "I1.ov "oE_E" "IO.E" "I4. 2" "I4_0" "OE_E" "OE. 3"

4,1_

Al 5
dispositif
lent
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Chapitre IV

Programmation dans STEP 7

Béseau 41 : DISPOSITIF VITE

Commentaire
E5_7
relais
thermique
E5. 3 E5. 5 Al 5 E5_4 E0._0 moteur Al 5 Al &
dispositif dispositcif dispositif dispositif commande dispositif dispositcif dispositcif
marche lent /vite lent arrét inseres= vite lent wite
nTO.gn wr1 v wgg. gn wrg.gv urgq gn wrg 1w wgg_ 3w g zn
11 11 1 11 1 1 e A R
11 L] I/I L] LI} W IA -
Al &
dispositif
vite
-
Réseau 42 : FRICTION DISPOSITIF
Commentaire
Ad_1
E&_0O Soupape
rotation HO.7 E0_7 E1.0 Al &5 electricque
singuliair mantuel etaun 1 etaun £ dispositif friction
e boutton préte fermné fermé lent disposicif
wIg_gn wggn WLz 1w wrs 3w wgg._ gn wgg. an

HZ_1
autonatioqa
=
dispositif
"B30"

El.2
FCD
dispositif
de
transfert
repos
"IZ.E"

A4_1
soupaps
electricque
friction
dispositif
"o 3

L —

uoy

HZ_0O
temnp start
wgagn

..—-—*/}———.

fracean

- TEMP ETART

Al &
dispositif
vite

Commentaire

Ad_1
soupaps
electrique
friction
dizpositif
"og. 3"

HZ_ 0
temp Start
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Chapitre IV

Programmation dans STEP 7

Rézeau 44 : TETE Z AVANCE TRAVAIL

Commentaire :

AD_&
téte I
avance
rapide
"OE. D"

H?_ 6
51 awance
lent 2
R:T

H3. &
automat i
2 avance
lent &
"E43"

Al O
téte Z
arriere
"O&. F"

Réseau 45 : TETE 1 AVANCE LENT

AD_7
téte
avance

lent
"O0&.E"

Commentaire :

AD_Z
téte 1
awvance
rapide
"OE A"

H3_ 1
automnati o
e avance
lampe 1
"B33"

[
e

[

AD_4
téte 1
arriere

Réseau 46 : TETE 1 ARRIEEE

Commentaire :

E6_1
bhoutton
téte 1
arriere
position
flasoque
"Io.ct

— D

AD_4
téte 1
arriere
"o, C"

21
arriere
vite 1

"B13"

Hl_Z
automatioqa
e arriere

wvite 1

E6_Z
FCI» &
position
max
arriere

AD_Z
téte 1
avance
rapide
"0g. A"

b

E1.1
FDC 4
téte 1
position AD_4
intermédia téte 1
ire arriere

E6_1
boutton
téte 1
arriere
position
flasque
"Io.c"
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Chapitre IV Programmation dans STEP 7

Béseau 47 : TETE 1 AVANCE RAFPIDE

Commentaire

E6_3
boutton
téte 1
avance
position

intermédia
ire
"I0.D"
11

HO_7
mantiel
préte
nggn

El_1
FDC 4
téte 1

position
intermédia
ire
"Iz.a"

AD_Z
téte 1
avance
rapide
"o A"

"z 3
El avance
lent 1
"BLlZ"

HE_Z
El avance
wite 1
"B11"

HZ_4
antomat o
e awance
vite 1

[Ap——

Bégeau 4% : TETE 2 AVANCE ARRIEEE

R ——

-

nz_Z
21l avance

vite L

wgIm

e

[

EG.4
FCD 1 max
avance
position
téte 1
"Iz 5"

AD_3
céte 1
avance

lent

"os.B"

AD_4
téte 1
arriere
wgs.on

Commentaire

Ec. 5
boutton
céte &
arriere HO_7
position mantiel
change préte
"Il.C" "BO"

11 [
A
1 oo

Al O
téte Z
arrisre

Hl._4
=38
arriere
vite Z
"BZ3"

Hl_&
antomat o
& arriere

vite Z

HE6_6
FCL &
téte E

position
arriere
charge

AD_6
téte 2
avance
rapide
"0e. D"

El.2
FCD 4
téte 2

position
inermédiai
re

E6.5
boutton
téte Z
arriere
position
charnge
"Il.C"

11

Al 0O
téte Z
arriere

AD_Z
téte 1
avance
rapide
"Og. A"
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Chapitre IV Programmation dans STEP 7

Bézgeau 49%: TETE & AVANCE RAPIDE

Commentaire :
E6.7
boutton El_Z
avance FCDr 4 E7_.0
téte Z téte 2 FCD 1 AD_7 AD_6
position HO_7 position position téte Z Al O téte 2
inermédiai mannuel inermédiai téte Z avance téte Z avance
re préte re aAvance max lent arriere rapide
"I1.D" "EO" "Iz.D" "I3_A" "O&E.E" "O0g_F" "0 D"
i | JER S L mseemees Vhoeesmeeees {roeees
AD. & ).
téte 2 HZ_6 51 avance
avance 21 avance vite &
rapide lent & "BEL1"

"gs_ Dt ngEen | [

HZ_ 5
51 avance
wite E

nz_7
automatic
e avance
vite E
"B4z"

Réseau 50 : L.ER.LENT

Commentaire :

E5.0 AZ 3 E0.& E5.1 AZ 3 Hl. & H.7 AZ &
ligme a ligme a ligme a lime a HO_7 lieme a MEM MEM ligme a
rouleux rouleux rouleux rouleux manrel rouleux arriere arriere rouleux
marche wite lent /vite arrét préte wite coupe 1 conpe lent
wgp. g wgs_ g wrlo1m wrn. g wgQn wgs_ g ngggn wgggn wgg_ gn

1L ) o " ¢

|} A e S | peseemeeees R |heaeameaes |heseeameees |heseameaes {reees

AZ_ 5
ligme a
rouleux

lent
wgg_ g

A7 4

Tenp E5_Z
arriere temporisat
ligme a E0._& sUr HO_D
roules ligme a d'arrét cycle

automat i rouleus: ligme a automaticu
= lent fvite rouleux e

"O7.F" “Il.1" "I4. F" "B&O"

ligme a
rouleux
lent
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Chapitre IV

Programmation dans STEP 7

Réseau 51 : OUVRE ETAU z*

Commentaire :
H3_3 AF_ 1
ouwre ouvre
etan £ ebau 2
"B "OE.F"
O -
H1.7
MEN El. O AZ_Z
arriere etan £ ferme
coupe 2 fermé etau Z
"B43" "Iz 3" "O0&.E"
e e e
Réseau 52 : OUVRE ETAU Z
Commentaire :
El.Z2
FCDr 4
E4_4 E4_5 tékte Z
etan etan HO_7 position E1.0O AZ_Z HI 3
machine Z machine £ mantael inermédiai etau £ ferme oUvES
ouwvre fermé préce re fermé etau Z etaun 2
"Il.3o" "Il.A" "BO" "IZ.D" "Iz 3 "OE.E" "B
— e T 1 S Ahescemeees e
AZ_ 1
OUTEE
etan Z
"OE5.F"
HlL_5
automat igqu E4.7
e arriere FCD 2
wite Z téte Z
"Ba4" "Iz.C"
—— oo | b--mmmmmmmmm e
Hl.4
21 H"o_7 Ed4_7
arriere marael FCD» 2
wite 2 préte téte 2
"BE3" "EO" "Iz.C"
—— e P obeemeemeeees | [ EECEEEEEEEEREERERES
Rézeau 53 : POMPE 4 HUILE 1
Commentaire
EZ_4
centrale B3 1
E3_0 EZ_7 EZ_ 6 EZ_ & huile 1 relais
ponp e pompe centrale centrale waE% thermigque ED_O Al 2
huile 1 huile 1 huile 1 huile 1 temper atily pomp e commatde pOmpE &
marche arrén min niweau max niveau e huile 1 inseres huile 1
"Io.z" "I0.3" "Iz.o" "IE.1" "IE.z2" "I4.z2" "I4.8" "Og. 4"
| | | | | | | | | | frpeee e | peeesmeees e
Al _Z
pompe &
haile 1
"O5_ 4"
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Chapitre IV

Programmation dans STEP 7
Rézeau 54 : mannuel préte
Commentaire
HO_O
E0.O ED.1 cycle ED.Z E0_3 HO_7
commarnde mantiel fan automaticmu cache cache mantael
inseres=s tomatiogue = matidrin 1 mandrin £ préce
w4 _gn Wyl EEQn [ wlF Tum ngge
Bézeau 55 @ VENTILATEUER 1
Commentaire
EB.2
relais
E0_D thermi s AZ_ 7
commarnde ventillate Ccanne
inseres ur 1 chauif
-1 w4 gn g7 _oan
Réseau 56 : VENTILATEUR 2
Commentaire
EB.32
relais
E0_O thermiqus Ad_3
commatde wentillate wentilaten
inseres ur 2 r Z
- wTa4_ an wgpo1n
Réseau 57 : AUT DISPOSITIF
Commentaire
H1.O HO_O Hl.& H1.7 HZ_1
HO_1 automat i cyole MEM MEM antomation
HO_Z arret & ferme automat i arriers arrisre =l
MaCC=0 cyole etan 1 =1 coupe 1 coupe £ dispositif
0T ngIn - ngggn wEagn nEgan wEag
Br_ 1
automat il
=
dispositif
wpagn
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Chapitre IV

Programmation dans STEP 7

Réeseau 5% : AUT FEFME ETAU
Commentaire
H?_1 Hl_Z HO_O Hl_0O
automnatioqa EB_4 auntonatioqn cycle aut omat i
= dizsposicitf 2 arriere autonatioa = ferme
dizspositif position wite 1 = etau 1
wgagn ugE_gn ngg4n nggon nggln
Hl_0O
automatioqa
= ferme
etau 1
ngg1n
Réseau 59 : AUT AVANCE VITE 1
Conmentaire :
H1_O Eg_5 Hl._ & H3_ 1 HO_O HF_4
automaticga dispositif AZ_ O MEM antomatio cycle automatico
e ferme commands ferme arriere 2 awance autonatioqn B awvance
etan 1 FCL etaun 1 coupe 1 lampe 1 = witce 1
wgaIn Wz Fo ngs.Cn ngage g nESOn ngazn
E4_2
etaun 1
ouTErt
uTa_ Fw
11
1
HZ_4
automat o
& avance
vite 1
ngazn
Béseau 60 : AUT AWANCE LENT 1
Commentaire
E7_2
FCD E
téte 1
HZ_4 position Hl_ & Hl_ 2 HO_O H3_ 1
automatioqa passage MEM automatiou cycle aut omatioa
2 awvance rapide/len arriere 2 arriere antomaticu 2 gwvance
wite 1 T coupe 1 wite 1 = lampe 1
uggzn wIg_ g wgggn ngggn ngEQ" el
H3_ 1
automatioqa
e avance
lampe 1
wgggn
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Chapitre IV Programmation dans STEP 7

Béseau 61 : AUT ARRIERE VITE 1

Commentaire :
El1.1
E6_4 FDC 4
"3 1 FCD 1 max téte 1 HO_0O Hl_Z
automatio avance position cycle automatioqu
& avance position intermédia automaticgu e arriere
lampe 1 téte 1 ire = wite 1
npagn wlg_ gv wgg.gn "BEOn npa4n
e | b R s {rees
HL_Z
automatioa
e arriere
vite 1
N4
"
e,
Hl.&
HMEH
arriere
coupe 1
wBzgn
Réseau 62 : AUT FERME ETAU 2
Commentaire :
HZ.1 HL. &5 HO.O HL.2
autonmatioqu Eg.4 automat iqua cycle autonatiogu
El dispositif = arriere automatioqa = ferme
dispositif pozition wite 2 El setan 2
wEzO" wrz_ Qv wEdqn "EEO" "B41"
H1.3
automatioqa
e ferme
etau Z
wp41n
Bégeau 63 : AUT AVANCE WITE 2
Commentaire
Hl_3 E3_5 Hl.7 "3 5 HO_O nz_7
sautomaticgqui dispositcif AF_ 7 MEM automatioqu cycle automatioqu
= ferme conmarde ferme arriers = avance autonatioqa & avance
stau £ FCD etan Z coupe Z lent 2 = vite 2
np4ln wIz_ Fn wpE.E" np4gn npg3n wBEO" npgzn
e e e T Vheeeeemeees e (oo
E4_6
etau Z
ouUTErt
wL3. gn
11
LI
uz.7
automatioa
e avance
vite Z
"B4z "
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Rézeau 64 : MEM ARRIERE COUPE 1
Commentaire
Eg_ 6 HO.O Hl. &
ENEY JENCT cycle MEIT
coupe st omatiogqu arriere
machine 1 =] coupe 1
wIg.E" vBgO" wpagn
Hl.&
MEM
arriere
coupe 1
wpagn
Al.1
mwandrin 1
wgs.g"
Régeau 635 : AUT AVANCE LENT 2
Commentaire
uz_7 .7 H1_5 HO_0O H3_ 5
automat 1o E3.7 MEM sutomatioun oyole automatica
e avance TCD 2 arriere e arriere avtomatioua B avance
vite Z téte Z coupe E vite Z =) lent 2
nggzn ur3 EBv nEggn uEg4n "BEO" nggan
H3_5
automat i
e avance
lent 2
nggan
Bégeau 66 : AUT ARRIERE WITE Z
Commentaire
El.Z
E7.0 FCD 4
H3. & FCD 1 téte Z HO.O HL &
aatomatioqa pozition pozition ocyole autonatiogu
& avance céte Z inermédiai  automaticgu e arriere
lent Z avance Lax re e vitce Z
nE43n wrz_an wIz. DY "EEQ® wEggn
HL.&
aatomatioqa
e arriere
wite Z
nE44n
H1.7
HMENM
arriere
coupe £
np4an
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Bézeau 67 : MEM ARRIERE COUPE Z

Commentaire :

E9_D
EIMEY JENOT
coupe
machine
"I1.F"

| Yk mm——
o

m._7
MEM
arriere
coupe E
"E4a"

[
1 k===

Al_3
mandrin £
L

IV.10.

HO_D

cycle
automatioga

=]
=T

Conclusion

Hl_7
MEN
arriere

L'automatisation compléte de notre process (chanfreineuse) permet d'augmenter la

productivité et de réduire le nombre d'erreurs dans le processus de préparation de commande,

ce qui est primordiale pour leur production. Par conséquent, afin d'exécuter le programme,

nous avons congu un cahier des charges détaillé puis modélisé I'ensemble du systéme.

Ensuite, nous avons congu une solution programmable a I'aide du logiciel STEP7
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Conclusion générale

Dans le cadre de la réalisation de notre projet de fin d’études, on a effectuées un stage
de 3 mois, ou d’une part on a pu parfaire nos connaissances théoriques acquises durant notre
formation universitaire et d’autre part mettre en pratique nos idées en vue de I’amélioration

de la productivité.

Au cours de ce stage a été au sein de 1’unité Petits Tubes Soudés (P.T.S) faisant partic du
groupe industriel ANABIB, nous avons eu I’opportunité de contribuer a la solution d’un
probléme réel qui fait 1’objet pertinent des objectifs d’amélioration de 1’unité de production.
Le travail porte sur I’automatisation de la machine Chanfreineuse par un automate S7-300 de
nouvelle génération, sachant qu’actuellement cette derniére est commandée par 1’automate

TSX47-20.

Ce projet d’automation industrielle, a été structuré en une série d'étapes qui nous a permis

de bien mener au projet.

+ En premier lieu, nous avons procédé par une étude descriptive de la machine
Chanfreineuse,

+ Par la suite, la plus importante est description fonctionnelle de la machine.

+ Ensuite, on a dressé la liste de tous les instrumentations (les capteurs, actionneurs
et pré actionneurs...) nécessaires, qu’ils soient numériques ou analogiques

# Puis nous avons fait le choix de I’automate qui convient mieux & notre systéme.

+ Enfin, on a présenté I’architecture globale du projet et la conception de la solution
programmable avec le logiciel STEP7.

+ Nous avons réalisé le software de commande de la chanfreineuse sur la base du

logiciel de programmation SIEMENS / Step 7.

Ce que nous retenons de notre projet de fin d’étude que le travail en groupe et le
contact des gens sont des facteurs essentiels pour parvenir au mieux a I’échange d’idée et
donc a la résolution des problémes liés aux pannes pertinentes auxquelles on a été amenes a

nous confronter.

Nous espérons que notre travail verra naitre sa concrétisation sur le plan pratique et

que les promotions & venir puissent en tirer profit.
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