N° Ordre.......... /DGM/FT/UMBB/2021

REPUBLIQUE ALGERIENNE DEMOCRATIQUE ET POPULAIRE
MINISTERE DE L’ENSEIGNEMENT SUPERIEUR ET DE LA RECHERCHE
SCIENTIFIQUE
UNIVERSITE M’THAMED BOUGARA BOUMERDES

Faculté de Technologie
Département Génie Mécanique

Meémoire de Master

En vue de I’obtention du diplome de MASTER en :

Filiere : Electromécanique
Spécialité : Mecatronique

THEME

Adaptation d’un systéme de rejet par un systeme pneumatique

Présenté par : Promoteur : PR. Dj. Benazouz
TOUATI AMIRA

Promotion 2020 - 2021




Remerciement

Je tiens a remercié toutes les personnes présentes pour ma soutenance et de leur
effort déployer. On s’est temps de crises sanitaire La réalisation de ce mémoire a été
possible grace au concours de plusieurs personnes a qui je voudrais témoigner toute ma

gratitude.

Au premier lieu je tien a remercié infiniment en particulier Mon pére et ma mére qui
m'ont toujours soutenu dans ma vie et d'étre ou je me tiens maintenant ainsi qu’a mes

frére et sceur

Mais aussi Je voudrais remercier, mon encadreur Pr. BENAZOUZ, professeur
D’informatique industriel & 1I’Universit¢ M'hamed Bougara Boumerdés, et Mr.
LAMRANI, pour leurs patiences, et leurs disponibilités et surtout leurs judicieux

conseils, qui ont contribué a alimenter ma réflexion.

Sans oublier j'exprime ma reconnaissance envers les amis et collegues qui m’ont apporté

leur soutien moral et intellectuel tout au long de ma démarche.

Merci...




Dédicace

Je dédie entierement ce travail @ mon pére et 8 ma mere, mes piliers, mes exemples, mes

premiers supporteurs et ma plus grande force.

Merci pour votre présence, votre soutien, votre aide, et surtout votre amour, merci de
n’avoir jamais douté de moi. Tout ce que j’espére, c’est que vous soyez fiers de moi

aujourd’hui.
A mes trés chers fréres et sceurs Ryma, Rania, Riadh, Raouf

Merci pour votre amour, votre soutien et encouragement Je voudrais vous souhaiter

beaucoup de bonheurs et de réussite.
A tous mes amis et proches qui mon soutenu tout le long de mes 5 années universitaires.

A mes trés chéres amies : Sara, Liza, Amina, Meriem

Et au professeur : Mell.Rym Hirech et Mr.R.Guedifa

Amira




Sommaire

Sommaire

INtrodUCTION GENEIAIE. ..........iiiiiiiee s 2
Chapitre | : Introduction ...........ccccceveviiiiie e, 3
I.1.  Présentation de I’entrepriSe [1] ..veeiuviiiiiiiiiiiiiiii it 4
1.2, Situation ge0GraPNIGUE.......cceeiieieeiieeeieeee ettt te et e e ra e te e e sraesreeneeenes 5
.3 Organisation de I’entrepriSe [1]......ccccvrieririiriieiieriie s 6
1.4, MISSION €1 ODJECHITS .. .o e 6
1.5, Les gammes des Produits [1] ... 6
6. DEFINITION .ttt ettt e e 7
I.7.  Developpement de la production de la couche bebe ..............ccoeiiniiiniiinineee, 8
[.8.  Objectif de I’automatiSAtION ......ciuviivieiiiiiiieie e 9
Chapitre Il : Processus de fabrication des couches bébé.......... 10

L. INEFOTUCTION L.ttt 11
[1.2.  Constitution de 12 COUCNE [2] .....ccvioieiieeeec e 11
11.3.1. Liste des matieres qui compose une couche [2].......ccccovveiieieiiiiieie e 14
[1.4.  Processus de falbriCatioN ...........coiiiiiiiiici e 16
I1.5. Le systéme d’inspection et de détection des couches défectueuses....................... 18
11.6. REJEE MACKINE. ... s 20
[1.6.1.  REJEEMANUEL.....coiiiie e 20
[1.6.2.  REJEL AR SPHICE .o e 21
[1.6.3.  REJEE AR SPHICE .. .o e 22
11.6.4. Rejet d’absence de COIlE........oiiiiiiiiiiiiiieic s 23
11.6.5. Rejet de demarrage / arrlt ........cocoiiiiiiiieee e 23
11.6.6. Rejet d’absence de SAP ..ot 23
11.6.7. Rejet d’absence de celluloSe ..........cccviiiiiiiiiiiiiici e 24
11.6.8. Rejet d’absence d’accessoires de la couche ..........cccoeviiiiiiiiiciiiics 24



Sommaire

[1.6.9. Rejet détecter par la caméra de veérification (inSPection) ............ccocevevrernnne. 24
A o] o Tod [1 1] o] o PSPPSRSO 24
Chapitre 111 : Partie électrique et materiels................ 25

L1, INtroduction et EVOIULION ....c.ocveiiiiiiiicieieeese e 26
1 B T 1 T[] o PSSR 26
1 TR U 1] [ =1 o o ISP OUURPRSPRS 27
11.4. ) T =] OSSOSO PO RRURRRTR PP 27
HES.  ClaSSITICALION ..ot bbb 27
11.5.1. MOLEUrS @ COUFANT CONTINU. ...veviiiiiieiierieieie ettt 28
11.5.1.1. DEFINITION 1.t 28
111.5.1.2. CONSTITULION ...ttt 29
11.5.2. Moteurs a courant alterNatif ............ccevereieiiie e 29
111.5.2.1. MOLEUr @SYNCNIONE........ciiiiicciece st 29
111.5.2.2. Moteur SYNnChrone @ aiMant.............cooeirereieine e 30
111.5.3. L€ SEIVOMOTEU ......eiiiiieiiie ettt ettt e st e e e e snne e 31
111.5.3.1. Définition d’un codeur OPIQUE........covvviiriireieieree e 32
I11.6.  Technologie du servomoteur Allen-Bradley ..o, 33
111.6.1. Présentation de la marque Allen Bradley ...........ccccooviiiiininiinieee e 33
111.6.2. Le SErVOMOTEUN IMPL .....oviiiiiie e 33
[11.7.  Description de systeme de COMMANTE.........ccorereriiiriiieieee e, 37
[11.8.  Caractéristiques et aVANTAJES ........covveveirieireeieitee ettt re et sbe e sre e ene s 37
[1.8.1.  MOUUIES @ HEUX BXES. .. .eveeeieiieariereeiieieie st sttt ste e eneenes 37
19, MECANISME AE FEJEL ...ttt be e ere s 38
[11.10.  Matériels de NOUVEAU SYSTEME .......ccveiiiiiiciecie ettt eneas 39

HHL LT, CONCIUSION .ottt ettt e e et e e e e e e e e e e eeeeeeeeeneeeeeeeeeenennes 40



Sommaire

Chapitre IV : Application de [’API........... 41
IV.L INEFOTUCTION Lottt 42
IV.2.  Automate programmable industrielle (API) ..., 42
IV.3.  Objectif de I’automatiSAtioN ..........coveiiiriiiieiiiie e 43
IV.4.  Constitution d’un automate programmable ............cccovriviriiiiiiniiicii s 44
IV.5.  Principe de fonctionnement d’un APL .........ccoooiiiiiiiiiii s 46
IV.6.  Langage de programmation pour ' APIL..........cccoooiiiiiiiiiiniiiiee e, 47
IV.7.  Criteres de choix d’un autOmMate........ccceeviviiiiiiiiiiiie i 48
IV.8. APl type AHEN BradlY ........c.cooiiiiiieiiiieieece ettt 49
V.9, SOTIWANE ...ttt 51
IV.9.1.  Factory Talk VIeW StUAIO .......cccoovieiiiiciece e 51
IV.9.2. STUAIO 5000 ...ttt 52
IV.10. Applications sous le logiciel studio 5000 ............ccceveiieiieiieiiie e 53
IV.11. Fonctions du logiciel Studio 5000 ..........ccccoeieriririnininieee e 54
IV.11.1.  Types de Variables ..ot 55
IV.12.  DesSCription du PrOgramime .........ccoceeeieeeeieienie sttt eee e 55
IV.13.  Programme 08 FEJET........c.eiuiiiiiiiiieieei e 56
IV.13.1. FONCHON REJEL ...ttt 56
IV.14. Adaptation du NOUVEAU PrOGIaMITIE ... ...cueieieieiertesiesiesieeeeee et st sie e 57
IV.15. Adaptation du NOUVEAU SIgNAL..........ccoiiiiiiiiiieries e 59
IV.16.  Adaptation SOTIWAIE ...........ooiiiiiiiic st 60
IV.L17. CONCIUSTON ...ttt 61

ConCIUSION GENBIAIE .......cviieeee e e 63



Liste des figures

Fig.1.
Fig.1.

Fig.2.
Fig.2.
Fig.2.
Fig.2.
Fig.2.
Fig.2.
Fig.2.
Fig.2.
Fig.2.
Fig.2.
Fig.2.
Fig.2.
Fig.2.
Fig.2.
Fig.2.
Fig.2.
Fig.2.

Fig.3.
Fig.3.
Fig.3.
Fig.3.
Fig.3.
Fig.3.
Fig.3.
Fig.3.

Chapitre I: Introduction

1: Situation géographique de I'€NIrEPIISE. ......ucvrieiriiriesie st 5
2: Organisation de I’ eNtIEPIISC .. .ciuuiiiiirieiiiieiiiie sttt e sbee bbb e br e be e e eenbee e 6
Chapitre 11: Processus de fabrication des couches bébé.
1:Composition de 18 COUCNE. .........cuiiiiiii e 12
2: Image reelle de la partie supérieure de la COUChE. ........cccoevveiieiiviieiicce e 13
3:Image réelle de la partie inférieure de la couche. .........c.ccoooiiiieiicc i, 13
4: Image réelle d’assemblage des accessoires avec le Topsheet.........ccocovvveriiiiniennnn, 13
5:Organigramme d’emplacement des matiéres de la couche..........cccovvvviieiiniiiniinnnne. 14
6: Les composants de 1a COUCNE. ..........cceiiriiic e 16
7: Vue globale de la ligne de production. ............cccoveeiieiiiie s 17
8:Démonstration des secteurs de 1a ligne. ..o, 18
9: Visualisation d’une couche non conforme sur CAmMera. .........ccoccveeervveesiveessiveesieneenns 19
10: Norme a suivre d’une couche par CAMETa. ........ccvveiiveeiiieeiiieeiiee e sreesieeesiee e 19
11: Rejet affiché dans HMIL. .........coooiiii e 20
12: Bouton de rejet manuelle. ..o 21
13: Les bobines de 1a Matiere.........ccoovveiiiiir e 21
14: Unité de déroulement de SPHCE. .......coveiiieiiiieie e 22
15: Emplacement de la matiére dans le SYStEME..........ccovvevieiiciicie e 22
16: Unité Microdos d0SAGE SAP. ..ot 23
17: Exemple de HMI d’une ligne de production. ..........ccoceveviriiieniene e 24
Chapitre Il : Partie électrique et mateériels.
1:Organigramme des types des moteurs EleCtriqUES. .......ccveveeeeieerie i 28
2: Symbole normalisé du moteur a courant CONtINU. ........cccccevevieieeieiicce e 28
3: Moteur SynChrone triphas............ooo e 30
4: Codeur rotatif @DSOIU. ......c.ocviiiee e 33
5: Servomoteur MPL-B230P-VIT2AA ... 34
B: L& NUMEIOS T8 SEITE ....veevieeieieie ettt sttt sttt eene s 36
7: Servo driver Allen-Bradley Kenetix 5700. ........cccoveiierieeiesiiesnese e ese e 37
8: Positionnement de plagque de FEJEL. ......ccveivereiieceee e 38


file:///C:/Users/sarsouuuraaa/Desktop/Amiiiiiiiiiiiiiira/Mémoire%20amira.docx%23_Toc78198318
file:///C:/Users/sarsouuuraaa/Desktop/Amiiiiiiiiiiiiiira/Mémoire%20amira.docx%23_Toc78198319
file:///C:/Users/sarsouuuraaa/Desktop/Amiiiiiiiiiiiiiira/Mémoire%20amira.docx%23_Toc78199717
file:///C:/Users/sarsouuuraaa/Desktop/Amiiiiiiiiiiiiiira/Mémoire%20amira.docx%23_Toc78199718
file:///C:/Users/sarsouuuraaa/Desktop/Amiiiiiiiiiiiiiira/Mémoire%20amira.docx%23_Toc78199719
file:///C:/Users/sarsouuuraaa/Desktop/Amiiiiiiiiiiiiiira/Mémoire%20amira.docx%23_Toc78199720
file:///C:/Users/sarsouuuraaa/Desktop/Amiiiiiiiiiiiiiira/Mémoire%20amira.docx%23_Toc78199721
file:///C:/Users/sarsouuuraaa/Desktop/Amiiiiiiiiiiiiiira/Mémoire%20amira.docx%23_Toc78199722
file:///C:/Users/sarsouuuraaa/Desktop/Amiiiiiiiiiiiiiira/Mémoire%20amira.docx%23_Toc78199723
file:///C:/Users/sarsouuuraaa/Desktop/Amiiiiiiiiiiiiiira/Mémoire%20amira.docx%23_Toc78199724
file:///C:/Users/sarsouuuraaa/Desktop/Amiiiiiiiiiiiiiira/Mémoire%20amira.docx%23_Toc78199725
file:///C:/Users/sarsouuuraaa/Desktop/Amiiiiiiiiiiiiiira/Mémoire%20amira.docx%23_Toc78199726
file:///C:/Users/sarsouuuraaa/Desktop/Amiiiiiiiiiiiiiira/Mémoire%20amira.docx%23_Toc78199727
file:///C:/Users/sarsouuuraaa/Desktop/Amiiiiiiiiiiiiiira/Mémoire%20amira.docx%23_Toc78199728
file:///C:/Users/sarsouuuraaa/Desktop/Amiiiiiiiiiiiiiira/Mémoire%20amira.docx%23_Toc78199729
file:///C:/Users/sarsouuuraaa/Desktop/Amiiiiiiiiiiiiiira/Mémoire%20amira.docx%23_Toc78199730
file:///C:/Users/sarsouuuraaa/Desktop/Amiiiiiiiiiiiiiira/Mémoire%20amira.docx%23_Toc78199731
file:///C:/Users/sarsouuuraaa/Desktop/Amiiiiiiiiiiiiiira/Mémoire%20amira.docx%23_Toc78199732
file:///C:/Users/sarsouuuraaa/Desktop/Amiiiiiiiiiiiiiira/Mémoire%20amira.docx%23_Toc78199913
file:///C:/Users/sarsouuuraaa/Desktop/Amiiiiiiiiiiiiiira/Mémoire%20amira.docx%23_Toc78199914
file:///C:/Users/sarsouuuraaa/Desktop/Amiiiiiiiiiiiiiira/Mémoire%20amira.docx%23_Toc78199915
file:///C:/Users/sarsouuuraaa/Desktop/Amiiiiiiiiiiiiiira/Mémoire%20amira.docx%23_Toc78199916
file:///C:/Users/sarsouuuraaa/Desktop/Amiiiiiiiiiiiiiira/Mémoire%20amira.docx%23_Toc78199917
file:///C:/Users/sarsouuuraaa/Desktop/Amiiiiiiiiiiiiiira/Mémoire%20amira.docx%23_Toc78199918
file:///C:/Users/sarsouuuraaa/Desktop/Amiiiiiiiiiiiiiira/Mémoire%20amira.docx%23_Toc78199919

Liste des figures

Fig.3.
Fig.3.
Fig.3.

Fig.4.
Fig.4.
Fig.4.
Fig.4.
Fig.4.
Fig.4.
Fig.4.
Fig.4.
Fig.4.
Fig.4.
Fig.4.
Fig.4.
Fig.4.
Fig.4.
Fig.4.
Fig.4.
Fig.4.
Fig.4.
Fig.4.
Fig.4.
Fig.4.

9: POSItION B FEJEL ACTIVE. ....cveeeieiesee et 39
10: parametrage de MT6. ........coeiiiiiieeeeere bbb 39
11: installation du NOUVEAU SYSTEIME. .....cceeiiieieciieie ettt sae e sneas 40
Chapitre IV : Application de /’API.
1: Structure d’un SySt€me aUtOMALISE. .........veviriieiriiieiieie e 44
2: Constitution dUn APL ......ooiiiiii 45
3: Traitement deS ONNEES. ......cveiviieieiecesee et 47
4: Composants de diagramme LD.........ccooiiiiiiiiiiieseeee e 48
5. APLAIIEN BradleY. .....ocueiiiieeiiie e 50
6: schéma électrique de PAPL ....ccviiiiiii i 50
7: Fenétre d’exécution de logiciel FactoryTalK. .........ccccovviiiiiiiineiiie e, 52
8: Fig.4. 8: Fenétre d’exécution de studio 5000........cccviverierieiiieiierenieseeseeeeseeneenns 52
9: Organisation du CONIIOIBUI ..........cciiiiiiieieee e 53
10: Barre d’ INSTIUCTION. ..vviuviieiiiieeiiiessiiiessii st e ettt e e e s ssb e e s nsn e e nb e e snsaeesnnes 54
11:Main programme de 1a Maching. ..........cccoooiiieii i 56
12: Liste des tags de 1a Partie reJet. ... 57
13: Localisation des instructions du M76. ..........ccooeriiininiiineeee e, 57
14: Insertion des nouvelles instructions dans la ligne de programme. ...........cccccccvenee. 58
15: Procédure de modification sur la ligne programme..........cccccccveveieeveecieseece e, 58
16: Référence croisée de MO76 “Cross référence “..........ccocceevviiee e s cieeee s 59
17: Schéma représentatif du signale de 1’€lectrovanne...........ccccoceevvieiiiiniiieeiiieenne, 59
18: ACHIVALION A8 TAQ. . e viiieiii ettt sre e re e reebesneenreas 60
19: Emplacement du signal de sortie dans la ligne de programme...........c.cccccevvevieennnnne 60
20: Création des nouvelles conditions de la mise en marche de 1’¢lectrovanne............. 60
21:Grafcet niveau 1 explique la tache de rejet. ..., 61


file:///C:/Users/sarsouuuraaa/Desktop/Amiiiiiiiiiiiiiira/Mémoire%20amira.docx%23_Toc78199921
file:///C:/Users/sarsouuuraaa/Desktop/Amiiiiiiiiiiiiiira/Mémoire%20amira.docx%23_Toc78199922
file:///C:/Users/sarsouuuraaa/Desktop/Amiiiiiiiiiiiiiira/Mémoire%20amira.docx%23_Toc78199949
file:///C:/Users/sarsouuuraaa/Desktop/Amiiiiiiiiiiiiiira/Mémoire%20amira.docx%23_Toc78199951
file:///C:/Users/sarsouuuraaa/Desktop/Amiiiiiiiiiiiiiira/Mémoire%20amira.docx%23_Toc78199953
file:///C:/Users/sarsouuuraaa/Desktop/Amiiiiiiiiiiiiiira/Mémoire%20amira.docx%23_Toc78199954
file:///C:/Users/sarsouuuraaa/Desktop/Amiiiiiiiiiiiiiira/Mémoire%20amira.docx%23_Toc78199955
file:///C:/Users/sarsouuuraaa/Desktop/Amiiiiiiiiiiiiiira/Mémoire%20amira.docx%23_Toc78199956
file:///C:/Users/sarsouuuraaa/Desktop/Amiiiiiiiiiiiiiira/Mémoire%20amira.docx%23_Toc78199957
file:///C:/Users/sarsouuuraaa/Desktop/Amiiiiiiiiiiiiiira/Mémoire%20amira.docx%23_Toc78199959
file:///C:/Users/sarsouuuraaa/Desktop/Amiiiiiiiiiiiiiira/Mémoire%20amira.docx%23_Toc78199960
file:///C:/Users/sarsouuuraaa/Desktop/Amiiiiiiiiiiiiiira/Mémoire%20amira.docx%23_Toc78199963
file:///C:/Users/sarsouuuraaa/Desktop/Amiiiiiiiiiiiiiira/Mémoire%20amira.docx%23_Toc78199966

Liste des tableaux

Chapitre I: Introduction

Tableau.1. 1:marques des produits de 1a SOCIELE. ...........cooeiiiiiiiiiie e 7

Chapitre Il : Partie électrique et materiels.

Tableau.3. 1: Caractéristique de moteur MPL. ........c.cccvoiiiiiiiic e 34

Chapitre IV : Application de [’API.

Tableau.4. 1:PrinCipales INSTIUCTIONS. .......c.oiieiieieiie et ee e 55



* Intmduction générale




Introduction générale

Introduction générale

De nos jours, I’automatisme est un systeme, par le moyen de dispositifs mécaniques,
pneumatiques, hydrauliques ou électriques, qui est capable de remplacer I'étre humain pour un
ensemble des taches. Simples ou complexes, les systémes automatisés font partie de
I'environnement de I'étre humain. lls se développent et prennent une place trés importante dans

la maniére de travailler, tant dans la production industrielle que dans les services.

El Ghazzou, comme toute grande entreprise utilise, des machines tres complexes et développés.
Cette complexité rend la tache difficile aux maintenanciers, notamment dans le cas de la
production des couches jetables. Tout le processus de production est contrdlé par 1’automate
dont le programme traite tous les defaults et affiches des alarmes qui nous guide au diagnostic

et a localiser le default (la panne).

L’objectif atteint dans ce projet de fin d’étude est d’étudier le systéme de rejet de la couche non
conforme existant et ’adapter a un nouveau systéme pneumatique. Ce dernier nous offrira une
meilleure flexibilité dans le fonctionnement et de diminuer les pannes provoques par I’ancien

systeme.

A cet effet pour présenter convenablement ce travail que j’ai réalisé a ’entreprise EURL EL
GHAZOU division de la production de couches jetables dédier aux bébés et au adultes a khemis

EL Khechna, j’ai organis¢ mon travail comme suits :
Le premier chapitre est dédie a la présentation de 1’entreprise
Le deuxiéme chapitre décrit la description du processus de fabrication

Le troisieme chapitre englobe la partie électrique avant et aprés la modification en citant les

composant utiliseés.

Le quatrieme chapitre de ce mémoire traite la partie programmation de la nouvelle modification

et représente les deux parties hardware et software pour effectuer mon travail.


https://fr.wikipedia.org/wiki/Production_industrielle
https://fr.wikipedia.org/wiki/Service_(%C3%A9conomie)

(Clapite [fztmmtzbfzi
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I.1. Présentation de I’entreprise [1]

Crée en 1991, cette société industrielle d’origine algérienne est présente dans le marché

National (58 willayas) et le marché international.

Eurl EL GHAZZOU est une entreprise a une part dominante dans le marché sur plusieurs
produits (plus de 80 produits) : cosmétique, produits d’entretien, produits a base de cellulose

(non tissé) ....

La premiére étape de sa création était de lancer une industrie de produits cosmétique en 1992,
cette fabrication a comptabilisé plus de 82 produits (déodorants pour homme, pour femme, pour
enfants et le savon liquide), d’autre part I’entreprise a développé son marché par la production
de produits d’entretiens (multi surfaces, déodorisant, le dépoussiérant) et sans oublier les

produits nécessaires a 1’entretient des voitures.

Depuis 1’an 2000 I’entreprise a lancé la production des produits non tissé€, concernant des
produits hygiéniques, telle que : lingettes pour bébés, serviettes hygiéniques et aussi des

couches (bébé et adultes).

En fin, aprés le bon accueille des produits par les consommateurs, I’entreprise a lancé un autre

produit qui est les couches bébés, couches culottes bébé et adultes

L’entreprise a pour mission principale de développé et d’assuré la qualité et le conditionnement
de tous ces produits, a des prix nettement compétitifs et cela dans le but de maitre le client

satisfait.

Structure de I’entreprise :

L’entreprise El Ghazzou est représentée par deux sieges :

Le principal siége est celui de Dar el Beida qui comporte deux départements :

— Direction générale

— Unité de Production
Le siege secondaire et celui de Khemis EI Khechna willayas de Boumerdes fondée en 2019 qui
se compose d’une annexe administrative reliée a la direction générale et une deuxiéme unité de
production différent de 1’unité de dar el Beida, cette unité se focalise sur une production en
utilisant principalement la cellulose comme matiére premicre, elle s’est attelée a la production

des couches bébé de premier choix
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La production de couche se fait par cing lignes de production avec des machines a grande
vitesse, référencié au niveau international en utilisant les derniéres technologies avec des

mesures d’automatisation précise.

Equipé avec un laboratoire de controle qualité, gére par un personnels qualifiés intégré au sein
de ’usine, pour garantir une excellente qualité et hygiéne de produit.

Et pour assurer le déroulement de la production, I’équipe de travail contient un groupe de
mécaniciens et ¢lectriciens qui veillent sur la maintenance et I’optimisation des machines de

I’usine
1.2. Situation géographique

Le siege principal situe a Lot 56/57, zone d’Activité. Dar El Beida, et pour le deuxiéme sié¢ge
situe a Khemis el Khechna wilaya de Boumerdes a une distance de 3 km de la route djenati et

a proximité de la route national 29 (RN29).

T Google,

Fig.1. 1: Situation géographique de I'entreprise.
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1.3.  Organisation de ’entreprise [1]

Direction
y
\ 4
Direction d’usine de couche Direction cosmétique
y
A 4 A\ 4 l l
Servisse HSE Qualité Direction Direction de Logistique de la
technique production matiére premiere
l i l \4 i VL
Utilités Méthodes Magasin Electricité Automatisme Mécanique

Fig.1. 2: Organisation de [’entreprise

I.4.  Mission et objectifs

L’entreprise a pour mission principale d’investir dans des produits non tisser et cosmétique, et
pour développer des nouveaux produits, et crée des nouvelles marques exclusives pour le
marché et aussi pour assure la qualité et le conditionnement de tous ces produits, a prix
nettement compétitifs et cela dans le but de maitre les clients satisfait, aussi pour améliorer leurs

vies quotidiennes et pour la future génération.

I.5. Les gammes des produits [1]

Les biens consommations de ElI Ghazzou couverent le domaine cosmétique {homme et

femme}, soin de bébé. Et aussi les détergents.

Toutes les marques de la société sont regroupées dans le tableau suivant :
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Tableau.l. 1:marques des produits de la société.

Type de produits Nom de produits
Happy Dry ‘Pants’
Happy R Dry
Couche Bébé Happy Dry
Happy Confort
Couche Culote Adulte Thella
Trankill
Détergents Klaxon
L’orage
ADN déodorant
Cosmétique ADN eau de parfum
Oh LA VIE
Pour Elle
1.6. Définition

Le développement des connaissances et des outils mathématiques, a conduit a un formidable
essor, des systémes automatisés et des systémes asservis. Mais au fait. Qu’est-ce qu'un systéme

automatisé ? bien difficile de répondre simplement a cette question.

La régulation a pour but de maintenir automatiquement une grandeur physique d’une valeur

désirée, appelée point de consigne.

Notre point de vue porte sur les systemes de productions en général, nous pouvons néanmoins

en donner une definition plus large.

L'homme a commencé par penser, concevoir et réaliser. Lorsqu'il a fallu multiplier le nombre
d'objets fabriqués et pour produire en plus grande quantiteé, I'automatisation des taches est alors
apparue : Remplacer 'homme dans des actions pénibles, délicates ou répétitives. Aujourd’hui
I’application des automates programmables industriel est pratiquement palpable dans tous les

domaines industriels vue sa grande flexibilité et son aptitude a s’adapter.
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L’industrie cosmétique et hygiénique utilise des matériels développés, des installations des
équipement sophistiques, donc 1’usage efficace de ces ressources est nécessaire pour la
continuation de production. Cette bonne utilisation nous garantit une meilleure qualité de
produit. Pour assure cette qualité, 1’entreprise doit confirmer et contrdler la conformité et c’est
avec les principes de bonne pratique de fabrication que la mise en ceuvre ou I’utilisation de tout

processus de la matiére premiére ou produits finie.

Ce nouveau role que porte I’automatisation lui impose souvent le traitement d’un grand volume
de données. La gestion efficace de cette masse d’informations s’avére capitale pour le

fonctionnement du systéme de production.
Il faut introduire le control de qualité ainsi que le controle des rejets.

L’objectif de ce travail est d’améliorer la performance d’un systéme de rejet machine existant

1.7. Deéveloppement de la production de la couche bébe

La couche bébé a usage unique a été reconnue comme 1’une des innovations majeures du
XXeme siécle. Elle a non seulement contribué a améliorer la vie de famille, des meéres en
particulier, mais aussi — et en premier lieu — la vie des bébés eux-mémes. Aujourd’hui, cette
technologie bénéficie aussi a d’autres catégories de la population : enfants souffrant d’énurésie,
enfants et adultes handicapés, ainsi qu’aux personnes agées souffrant d’incontinence vivant a

leur domicile ou en maison de retraite.

Le marché de la couche bébé a usage unique suit a la hausse comme a la baisse 1’évolution des
naissances. Les enjeux environnementaux liés a 1’utilisation de la couche a usage unique
existent et doivent étre fortement nuancés. En effet, alors que la masse des déchets ménagers
n’a cess¢ d’augmenter pendant des années, I’impact des couches bébés a usage unique dans les

déchets ménagers tant en poids qu’en pourcentage baisse régulierement depuis plus de 30 ans.

Alors que I'utilisation de produits a usage unique est reconnue pour améliorer I’hygiene, la
question de l'utilisation des couches bebés est souvent amenee a un seul considérant : celui de

leur impact sur I'environnement, en particulier au niveau des déchets.
Pourtant ces considérations sont souvent basées sur des idées regues, puisque :

— Le poids unitaire des couches a usage unique est en baisse depuis plusieurs années,
— L'impact sur I'environnement des couches a usage unique n'est pas supérieur a celui des

couches lavables,
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— La partie fibreuse du matelas absorbant est issue d'une matiére renouvelable : la
cellulose d’une maniére générale, les parents peuvent étre rassurés sur le fait que les
producteurs de couches a usage unique attachent autant d’importance aux bonnes
performances environnementales et pour des produits les plus confortables,

hygiéniques, efficaces et pratiques possibles.

1.8. Objectif de automatisation

Les objectifs principaux de 1’automatisation dans le domaine de la production de la couche et

donc :

— Améliorer la qualité.
— Augmenter la sécurité.
— Exeécution des taches répétitives en peu de temps.

— Optimiser la production en diminuant les pertes.
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11.1. Introduction

La couche ou la nouvelle technologie de la couche culotte pants, est congue pour facilite la vie

des parents.

En fait, jusqu'au début des années 1970, les parents n‘avaient pas de veritable alternative aux
couches lavables classiques. Les couches en coton ont I'avantage d'étre douces, confortables et
faites de matériaux naturels. Leurs inconvénients incluent leur pouvoir absorbant relativement
faible et le fait qu'ils doivent étre lavés. Des couches jetables ont été developpées pour

surmonter ces problemes.

Les premieres couches jetables étaient faites a partir du duvet de pate de bois ou de la ouate de
cellulose, de la cellulose duvet ou des fibres de coton comme matériau absorbant. Ces matériaux
n'absorbaient pas beaucoup d'humidité pour leur poids. Par conséquent, les couches fabriquées
a partir de ces matériaux étaient extrémement volumineuses. Des polyméres absorbants plus

efficaces ont été développés pour résoudre ce probléme.

Depuis les années 1970, la technologie des couches jetables n'a cessé d'évoluer. En fait, prés de
1 000 brevets liés a la conception et a la construction de couches ont étés délivrés au cours des
25 derniéres années. Les couches d'aujourd'hui ne sont pas seulement tres fonctionnelles, elles
incluent des fonctionnalités avancées telles que le dimensionnement et la coloration spéciale,
pour un sexe et un age spécifique, des indicateurs de changement de couleur pour indiquer

quand I'enfant est mouillé et de la fermeture adaptée.

I1.2. Constitution de la couche [2]

Dans I’atelier de production on trouve plusieurs lignes au nombre de cing, chaque une produit

différents tailles et avec des formats d’emballages différents.

Chaque machine doit traiter et examiner puis assembler des différentes matieres, et ce

traitement doit passer par plusieurs processus, afin d’obtenir le produit fini.

Les couches bébeés a usage unique sont soumises a la Directive européenne relative a la sécurité
générale des produits. Cette Directive fait obligation aux fabricants de n’introduire sur le
marché que des produits srs pour 'usage, auquel ils sont destinés. A cet effet, les fabricants

mettent en place différents tests qui sont effectués a tous les stades de la production.

Au moment du choix des matieres premiéres, afin de vérifier leur innocuité et leur bonne

tolérance avec la peau de bébé, tels que :

11
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- Tests de sensibilisation évaluant I'hypoallergéniques.
- Tests d’irritation primaire cutanée.
Lors de la fabrication, afin de veérifier que les Bonnes Pratiques de Fabrication sont respectees

en termes :

- D'hygiéne.
- De propreté.
- De conformité a l'usage prévu.

Sur les produits finis :

- Tests bactériologiques / microbiologiques.

- Tests consommateurs.

Typical Baby Diaper Composition

3% 1% 19
1%
1%~ = Fluff pulp
\ - SAP
\ = LDPE
16% PP
= Tape
= Elastic
= Adhesives

= Elastic back ear

= Frontal tape
= Various synthetic polymers

Fig.2. 1:Composition de la couche.

11.3. Composition de la couche [2]

Le processus de fabrication commence par le broyage de la cellulose au niveau du défibreur
de cellulose qui se mélange avec le polymeére super absorbants ‘S A P’. Ce mélange se couvre
avec un tissue (Upper, Lower), qui nous donnera une forme de matelas ‘cette opération se fait

au niveau de la roue de formation’.
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Fig.2. 2: Image réelle de la partie supérieure de la couche.

Puis le matelas se dépose entre le top sheet et le poly back sheet avec une disposition de AQL

entre le upper tissue et le Top Sheets.

Ensuite, le cuffs (BLC) s’installe sur les deux extrémités du coeur de la couche.

Fig.2. 3:Image réelle de la partie inférieure de la couche.

Au méme temps sur la machine plusieurs accessoires sont rajoutés (Back ears, Tape, Frontal

Tapes, le front ears et les élastiques legs et élastiques jambes).

Fig.2. 4: Image réelle d’assemblage des accessoires avec le Topsheet.

A la fin de I’assemblage, une soudure bilatérale est appliquée entre le Cuff et le Top Sheet, pour

former des barriéres. Cette soudure est assurée par un systéme ultra-sonique.

13
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Par la suite a la fin de la construction, elle passe par les étages (coupe jambes, coupe finale).

=l = .l

o Upper tissue " v
T .___._--""-- H"H
“ Coussin absorbent
Colle
- //.
— Lower tissue
‘ = % -
L
|— Core finale S
+ v

-
=
L L

Couche finale

Fig.2. 5:Organigramme d’emplacement des matiéres de la couche.

11.3.1.  Liste des matiéres qui compose une couche [2]

Fluff : C’est la matiére premiére qui est récupérer a partir de la ‘cellulose broyée’, cette matiére

se réunie avec le SAP pour donne le noyau absorbant.
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SAP (polymere super absorbant) : Est un matériau synthétique composé de cristaux de
polyacrylate de sodium. C'est la matiere connue la plus absorbante : elle peut retenir jusqu'a 30

fois son poids en liquide.

Colle : Les colles sont utilisées pour coller les différents composants de la couche, comme le
matelas, les matiéres non tissées et les élastiques. Elles sont constituées d'un mélange de résines
et d’huiles. L'adhésif chaud est appliqué sous forme liquide et quand il refroidit il fournit la
force de contact nécessaire pour coller les matériaux. La colle est utilisée pour coller plusieurs
éléments de la couche bébé parmi lesquels figurent les élastiques, le Topsheet, Acquisition
Layer, la Bande élastique le Backsheet et la bande de repositionnement.

Top sheet (Voile supérieure) : C'est la surface supérieure de la couche qui est en contact avec
la peau du bébé. 1l contient des fibres en polypropyléne qui apporte douceur et confort a cette
partie de la couche. Cette matiére permet aux liquides de s'écouler vers le corps absorbant de la

couche.

Cuffs (Barriére fécale) : Barriere anti fuite qui renforce la protection contre les fuites d’urines

et de selles.

Lower et upper tissue (Tissue inférieure et supérieure) : C’est deux tissues sont identique, sauf
qu’une passe par un applicateur de colle « le upper tissue » pour pouvoir se coller avec le tissue
inferieur « Lower tissue ». C’est deux tissue couvrent le FLUFF et le SAP afin de donner une

forme de coussin (core).

Poly back sheet (la matiére hydrophobe) : Utilisé comme chéssis de la couche, il empéche les
liquides de s'échapper de la couche et assure I'étanchéité de celle-ci. Cette matiere est constituée
d’un film (Polyéthyléne) imperméable aux liquides, isolant le corps absorbant, et empéchant le

mouillage des vétements du porteur.

AQ L (Voile d’acquisition) : C’est une couche superposée entre le Topsheet et le corps
absorbant. Cette matiére est indispensable lorsque le matelas absorbant est trés mince, comme
c’est le cas pour Pampers. L’AQL permet une trés bonne diffusion du liquide a travers tout le

matelas absorbant et une forte réduction des fuites potentielles est ainsi obtenue.

Tape (Bande de scotch) : Systeme de fermeture de la couche. C’est un systéme auto-agrippant
qui permet I’ouverture et la fermeture de la couche plusieurs fois sans qu’elle ne soit

endommagee.
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Back ears (Oreilles arriére) : Matiére élastique collée a I’extrémité de la couche qui permet

I’ajustement de la couche.

Front ears (Oreilles avant) : Mati¢re élastique collée a ’autre extrémité de la couche et qui
protege la peau du bébé des éventuelles éraflures dues au contact de I’extrémité de la couche

avec la peau du bébé.

Frontal tape (Bande d’adhésions du scotche) : Le Tape ou La bande de repositionnement est
utilisé pour faciliter le repositionnement de de la bande latérale (Etiquette) sans déchirer le

Backsheet, cette matiére est faite de film de polypropyléne et attachée a I'avant de la couche.

Elastiques : IIs sont introduits a I’intérieur du Backsheet sur les bords et permettent de donner

de la tenue a la couche. Les élastiques jouent également le rdle de barriers latérales.

Tape (ruban)

Lower tissue

Elastique

Upper tissue

Back sheet : feuille arriére

Leg élastique : (élastique ressembler de jambe)
Lower tissue

Fluff

AQL

T L B i

b
o]

. Upper tissue

=t
=

. Top sheet

—
[S]

. Side top

—
3

. Cuffs elastique

Fig.2. 6: Les composants de la couche.

11.4. Processus de fabrication

Au niveau de I’usine (I’unité de production), de couches, nous avons plusieurs lignes.
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Parmi elles nous avons la ligne job 495 avec la vitesse de (500 couches/ min).

Le processus de fabrication est un processus séquentiel au fur et a mesure la fabrication de la

couche continue sur toutes les zones de la ligne de production.

e

- . 77( - ..-‘;--177 - e
—— o ——
Fig.2. 7: Vue globale de la ligne de production.

La ligne de production 495 se compose de 4 secteurs, chaque secteur contient plusieurs
machines, chaque secteur est surveillé par un opérateur qui garde et observe le bon
fonctionnement des machines et qui note et déclare les différents pannes ou arrét au chef de

ligne.

— Secteur Z : On trouve dans ce secteur la matiere premiére en poudre ‘cellulose et
SAP ’ et il y’a aussi un systeme de filtrage et aération qui élimine la poussicre
génerée par le défibreur de cellulose ou le distributeur de SAP.

— Secteur A : Les machines dans ce secteur sont spécialisées pour former le ceeur de
la couche ‘le corps absorbant ’, la roue de formation est responsable de la forme de
ce corps, ce corps est la partie nécessaire de la couche qui absorbe les fluides et
garde un contact sec avec la peau de bébé

— Secteur B : Le cceur de la couche arrive du 1% secteur et se traite avec d’autres

matiéres ajoutées a la couche pour les combiner avec le corps absorbant.
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— Secteur C: Les étiquettes adhésives sont ajoutées a la structure qui arrive du
secteur 3, et la bonde de couche se découpe en couche individuelle pour étre pliée
en deux.

A : Formation de Tampon A4 : dérouleur de cellulose A6 : dérouleur upper tissue

B : Formation du Backsheet B1 : dérouleur poly B2 : pistolet d"application de colle poly
B10 : dérouleur oreilles arriere B 11 : dérouleur du tape
C : Formation du Top sheet C1 : dérouleur de NW Top sheet latéral

C3 : dérouleur d’élastique Barriere C8 :roue de transfert C 11 : dérouleur oreille frontale

Fig.2. 8:Démonstration des secteurs de la ligne.

I1.5. Le systéme d’inspection et de détection des couches défectueuses

Un systeme de supervision est installé au sien de la ligne de production pour détecter et éjecter

les couches ne satisfaisant pas aux normes de qualité prédéfinie.

Le systeme utilise une caméra qui peut prendre des images numériques, (scanner la couche),
dans la machine.

18
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Fig.2. 9: Visualisation d 'une couche non conforme sur camera.
L’image affichée sur I’écran est une photographie numérique détectée qui indique la densité, la
forme et I’arrangement des matiéres sur la couche.

Le systeme peut donc contrdler chaque couche individuellement lors de la fabrication sur la

ligne, avec une grande vitesse de capture en photos et une haute précision.

Les images captées sont analysées et comparées a une norme prédéfinie stocker dans la
mémoire du matériel.

Fig.2. 10: Norme a suivre d’'une couche par camera.

Si la couche répond aux normes et aux tolérances spécifiées, elle sera acceptée, sinon, elle sera

automatiquement rejetée de la ligne de production.
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11.6. Rejet machine

Les systémes automatisés de suivi et de rejet du produit facilitent 1’identification ou le
retraitement des produits non conforme (couche non conforme). Cette opération se fait en cour

de production et sans avoir a arréter la machine (la ligne 495).

Pour garantir une meilleure qualité de couche, la machine passe par plusieurs étapes de rejet

incluent :

— Rejets manuels
— Rejet de splice
— Rejet lors de la non fixation de la colle.
— Rejet de démarrage/arrét
— Rejet d’absence de SAP
— Rejet détecte par la caméra de Vérification
— Rejet d’absence de cellulose
— Rejet d’absence des accessoires de la couche
Il existe plusieurs autres facteurs qui provoquent le rejet, qui peuvent étre déterminé par des

spécialistes (les responsables qualité), ou d’autres rejets détectés par les opérateurs.

Fig.2. 11: Rejet affiché dans HMI.

11.6.1.  Rejet manuel

Ce type de rejet a une grande relation avec le service de qualité. L’ opérateur ou le controleur

appui sur le Botton pour obtenir une seule couche.

20



Chapitre 11 Processus de fabrication des couches bébé

Fig.2. 12: Bouton de rejet manuelle.

Ce bouton est utilisé, pour prendre un échantillon pour faire control visuel. Et s’il trouve la

couche conforme 1’opérateur remet la couche dans le stacker « empileur ».
11.6.2.  Rejet de splice

Définition de splice : C’est une sorte de soudure entre deux bobines de la méme matiére, ce
splice est utiliser en manuel ou en automatique pour éviter 1’arrét de la machine a la fin des

bobines.

Fig.2. 13: Les bobines de la matiére.

Apres avoir fixé et placer les deux bobines de la matiere premiere a ’aide d’un ciseau
I’opérateur coup la premiére partie du ruban de bobine et puis il place un scotche de double face
‘deux faces collantes ’sur le début de 1a bobine et le fais passer dans le dispositif de changement

rapide.
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e e o o o e e ‘ 1. Batteur a moteur ‘2’

2. Cylindre pneumatique ‘4’
3. Couteaux

4. Contre-couteaux ‘1’

Fig.2. 14: Unité de déroulement de splice.

La nouvelle bobine commence a déroulé apres 1’épuisement de 1’ancienne bobine.

11.6.3.  Rejet de Splice

A I’épuisement de la premiére bobine la deuxieéme bobine démarre. Toutes les couches qui se
produit a base du dernier tour de la premiére bobine et les deux premiers tours de la deuxiéme
bobine de matériaux seront rejeter (le nombre de couches rejeter sera programmer par

I’opérateur).

Fig.2. 15: Emplacement de la matiére dans le systéme.
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11.6.4.  Rejet d’absence de colle

La colle est fournie par des genérateurs de colle Nordson. Son application sur la couche est soit
en spray ou en mode raclage. Les températures de la colle sont variables selon la fiche technique

du fournisseur.
La colle est utilisée pour coller et assembler les différents composants de la couche.

Donc aprés chaque détection d’insuffisance ou absence de la colle la machine commence a

éjecter les couches.
11.6.5. Rejet de démarrage / arrét
Apres chaque démarrage et a I’arrét de la machine la plaque de rejet restera ouverte :

Au démarrage la machine va rejeter les premieres couches pour garantir la qualité (il se peut
qu’il ait une intervention) et aussi ne pas avoir de bourrage a I’entrée du stacker durant la vitesse

basse.

L’arrét de la machine est toujours avec diminution de la vitesse, ainsi les couches sont rejetées

pour éviter le bourrage au niveau du stacker.
11.6.6. Rejet d’absence de SAP

Le dosage du SAP est géré par une unité appelée Microdos, sur ce dernier on trouve deux
capteurs, un capteur de poids au niveau de 1’alimentation du réservoir. Dans ce cas la machine

s’arréte avec message d’alarme systéme SAP. Le deuxiéme capteur et a la sortie de ’unité de

dosage vibrante, la machine s’arréte avec message absence SAP.
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11.6.7.  Rejet d’absence de cellulose
S’il y’a une absence de cellulose avant le défibreur cela provoque 1’arrét de la machine
Si I’absence est apres la roue de formation la machine reste en marche mais provoque des rejets.

Si le broyeur de cellulose ne contient pas de matiére premiere ‘absence totale de cellulose’,

toutes couches fabriquées seront non conformes et rejeter.
11.6.8. Rejet d’absence d’accessoires de la couche

Lors de la production des couches si un accessoire mangue ou il est non détecté cette couche

sera directement rejetée.
11.6.9.  Rejet détecter par la caméra de vérification (inspection)

Un systeme de vérification est installé au niveau de la machine, il sert a vérifier en continu la
production de la couche et détecte les anomalies, si un accessoire ou composant n’est pas bien

placer ou décaler la couche qui correspond sera directement rejetée.

Fig.2. 17: Exemple de HMI d’'une ligne de production.

11.7. Conclusion

Ce chapitre a donné une idée sur le fonctionnement de I'unité avec ses différents processus,
ainsi que la disposition et le réle du processus sur lequel notre travail port au sein de la ligne de
production de couche bébé JOB 495.
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I11.1. Introduction et évolution

Les moteurs électriques sont aujourd’hui présents dans toutes les branches de I’industrie. Ils

constituent la force motrice principale dans de nombreux processus.

Les moteurs sont de plus en plus souvent associés a des convertisseurs électroniques de
puissance. Leurs caractéristiques doivent donc étre adaptées a cet usage. Les évolutions
concernent a la fois les machines elles-mémes, 1’électronique de puissance qui les alimente,
mais encore plus, 1’électronique numérique qui réalise les commandes. Du c6té des moteurs,

les progres récents sont dus a :

— L’amélioration de la qualité¢ des matériaux

— L’apparition d’aimants performants

— Une meilleure maitrise du refroidissement

— Une optimisation des caractéristiques par I’emploi de logiciels de plus en plus

sophistiqués.

Dans les trois dernic¢res décennies du XXe siecle, 1’¢électronique de puissance continue a étre
perfectionnée avec 1’apparition et le développement de nouveaux composants : thyristors
blocables par la gachette (GTO), IGBT, cela permet son utilisation dans tous les domaines
d’application des moteurs électriques. Pour la commande, c’est [’apparition de processeurs
rapides (DSP : Digital signal processor) qui permet de développer 1’usage des moteurs
alternatifs a vitesse variable. Les moteurs utilisés sont toujours ceux des débuts des années 80,
mais avec une importance relative qui a beaucoup évoluée, la machine a courant continu étant
en voie d’extinction, alors que la machine asynchrone ne cesse d’accroitre sa prépondérance,
concurrencée uniquement dans quelques domaines par le moteur synchrone et le moteur a

réluctance variable.

Les grandes découvertes dans le domaine de 1’électromagnétisme se sont échelonnées dans la
premiére moiti¢ du XIXe siecle. C’est cette branche de la physique qui est a la base de

I’¢électrotechnique et en particulier de ’avénement des moteurs électriques.

111.2. Définition

Un moteur électrique est une machine qui transforme de 1’énergie électrique en énergie

mécanique.
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I11.3. Utilisation

Les moteurs ¢électriques sont aujourd’hui présents dans toutes les branches de 1’industrie et des
transports. IIs consomment environ la moitié¢ de 1’énergie électrique générée dans le monde.
Beaucoup de moteurs sont branchés directement sur le réseau, mais de plus en plus, ils sont

associes a des convertisseurs électroniques permettant une variation de leur vitesse.

111.4. Intérét

Les moteurs électriques effectuent une conversion d’énergic avec de faibles pertes : le
rendement des grosses unités atteint 99 %. Le réseau électrique est partout disponible dans les
pays développés et I’énergie €lectrique est ainsi facilement distribuée. Le réglage est commandé
grace a 1’électronique de puissance. Enfin, les moteurs électriques ne sont pas polluants,
toutefois il ne faut pas oublier qu’il n’en est pas toujours de méme pour la production

d’électricité.
I11.5. Classification

La puissance des moteurs électriques peut aller de quelques fractions de watts a quelques
centaines de mégawatts. Les trés petites puissances correspondent a des machines ou la
transmission d’information prime sur la conversion d’énergie. Les petites puissances se
rencontrent principalement dans les applications domestiques. Ces deux domaines, qui utilisent
des technologies particulieres, ne sont pas abordés dans ce mémoire qui se consacre aux
moteurs industriels dont la puissance est au moins de I’ordre du kilowatt. Nous y avons
également inclus les moteurs utilisés dans les transports qui font appel aux mémes technologies.

Les machines électriques industrielles classiques sont :

— Le moteur a courant continu.

— Le moteur a courant alternatif.

— Le moteur a réluctance, d’apparition plus récente, occupe un créneau particulier des
applications.

La classification des moteurs électrique se résume dans 1I’organigramme suivant :
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Moteur Sans Balais]

_[Moteur A Courant
Continu Moteur Avec ]
Balais r A ]
[Moteur Electrique]— _[ Moteur __Electro-aimant
Synchrone r A ]
Moteur A Courant ____Aimant
Alternatif
-[ Monophasé ]
Moteur
Asynchrone

-[ Triphasé ]

Fig.3. 1:0rganigramme des types des moteurs électriques.

111.5.1. Moteurs a courant continu.

Pendant longtemps, le moteur a courant continu a été la principale solution pour obtenir

une vitesse variable du fait de la simplicité de sa commande.

Néanmoins, cette machine présente de nombreux inconvénients, avec en particulier son

co(t élevé et la maintenance nécessaire a cause des balais frottant sur le collecteur.
11.5.1.1. Définition

Un moteur a collecteur a courant continu est une machine destinée a transformer de
I’énergie électrique disponible sous forme de tension et de courant continu, ou tout au moins
unidirectionnels, en énergie mécanique. Il comporte un induit, un collecteur et des pbles

magnétiques excités par une source du courant continu ou constitues d’aimants permanents.

3

Induit Inducteur

Fig.3. 2: Symbole normalisé du moteur a courant continu.
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111.5.1.2. Constitution

Comme toute machine tournante, le moteur a courant comporte un stator et un rotor séparés

par un entrefer.

Le stator qui porte 1’inducteur : le stator est muni de p6les saillants qui portent un enroulement

d’excitation (ou inducteur), destiné a étre alimenté en continu.

Il peut également étre muni de p6les de communication disposé entre les poles inducteurs pour

les petites machines, I’enroulement d’excitation peut étre remplacé par des aimants.
Le nombre de pdles, toujours pair, est appelé 2P.

Le rotor qui porte I’induit : le rotor et de la forme d’un circuit magnétique feuilleté comportant
des encoches dans les quelles sont placés des conducteurs associés pour former I’enroulement

de I’induit.

Un collecteur et des balais : les connexions avec le générateur qui alimente le moteur se font
par I’intermédiaire de contacts mobiles. Les balais solidaires du stator, frottent sur le collecteur
lié au rotor. L’enroulement d’induit est reli¢ au collecteur sous forme de lames conductrices

isolées entre elles. [3]
111.5.2. Moteurs a courant alternatif

Les moteurs a courant alternatif, connus aussi sous le terme «anglo-saxon» de moteur a
induction, est un moteur électrique a courant alternatif sans connexion entre le stator et le rotor.
Les machines possédant un rotor en cage d'écureuil sont aussi connues sous le nom de moteurs
a cage ou moteurs a cage d'écureuil. Le terme asynchrone provient du fait que la vitesse de ces
machines n'est pas nécessairement proportionnelle a la fréquence des courants qui les

traversent.

Le moteur asynchrone a longtemps été fortement concurrencé par le moteur synchrone dans le

domaine de forte puissance, jusqu'a I'avénement de I'électronique de puissance.

111.5.2.1. Moteur asynchrone
Généralité et définition : le moteur asynchrone est depuis longtemps la solution la plus répondue
pour les machines qui ne sont pas munies d’une variation de vitesse. Son co(t modéré et sa

robustesse le rendent incontrélable dans ce domaine. [4]

29


http://www.electrosup.com/machine_electrique.php
http://www.bonne-mesure.com/courant_alternatif.php
http://www.electrosup.com/stator.php
http://www.bonne-mesure.com/frequence.php
http://www.wikelectro.com/electronique_de_puissance.php

Chapitre 111 Partie électrique et matériels

111.5.2.1.1. Définition
Un moteur asynchrone est un moteur & courant alternatif pour lequel la vitesse de rotation de

I’arbre est différente de la vitesse de rotation du champ tournant.

» Symbole : Le moteur asynchrone peut étre représenté par le symbole donné en Fig.
(3.3).

Fig.3. 3: Moteur synchrone triphasé

111.5.2.1.2. Constitution

Comme chaque machine tournante, le moteur synchrone se constitue de 2 principaux

composants :
— Stator : il est identique avec le stator du moteur asynchrone

— Rotor : peut prendre diverses formes car 1’excitation peut étre produite soit par des
aimants (1), montaient en surfaces ou en entrées soit par un bobinage (2), placés dans
des encoches ou sur des pbles saillants. Cet enroulement, destiné a étre alimenté en
continu, il constitue 1’inducteur du moteur car il sert a créer le champ magnétique qui
va balayer les conducteurs de 1’induit. Une variante particuliére ne comporte aucune

excitation au rotor et fonctionne grace aux variations de reluctance.
1. Rotor a aimant
2. Rotor bobine

111.5.2.2. Moteur synchrone a aimant
Les moteurs synchrones a aimant sont présents pour les petites et moyennes puissances. Jusqu’a
quelques dizaines de kilowatts plus rarement jusqu’a quelques centaines de kilowatts. Ils sont

systématiquement associés a une alimentation électronique.

Cette catégorie d’application comprend les machines-outils, les robots et plus généeralement les

entrainements a performances éelevées.
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111.5.2.2.1. Avantage et inconvénients

Les moteurs synchrones a aimant présentent des avantages indéniables :
— Fort couple massique.
— Bon rendement (absence de perte par effet joule ou rotor).
— Bonnes performances dynamiques grace a la faiblesse des inductances.
— Pas de source de tension continue pour I’excitation.

Aussi les moteurs synchrones a inducteur bobiné ont I’avantage d’avoir un facteur de puissance

réglable par le courant d’excitation. Quand on le branche directement sur le réseau.

Le principal inconvénient en dehors du cofit assez €levé est I’ondulation du couple qui peut étre

néfaste dans certains domaines.
111.5.3. Le servomoteur

Un servomoteur est un systéme motorisé capable d’atteindre des positions prédéterminées, puis
de les maintenir. La position est : dans le cas d’un moteur rotatif, une valeur d’angle et, dans le

cas d’un moteur linéaire une distance.

Le systeme de réglage souvent électronique compare le signal a une valeur prescrite de la
position de consigne. S’il y a une déviation, le moteur est commandé dans la direction qui
garantit le plus petit chemin a effectuer pour arriver a la valeur de consigne. Cela a pour
conséquence de faire diminuer 1’écart. La procédure se répéte aussi longtemps et, jusqu’a ce
que la valeur courante se trouve incrémentalement ou par I’intermédiaire d’une approximation
dans les seuils de tolérance de la valeur consigne. Alternativement, la position du moteur peut

étre saisie aussi numériquement et comparée via un ordinateur approprié a une valeur prescrite.

Pour un ajustement précis de la position du moteur et ses réglages qui sont équipés d’un
systeme de mesure qui détermine la position courante, 1’angle de rotation parcours relatif a une

position de départ du moteur, cette mesure est effectuée sur un réglage rotatif. [5]

L’asservissement de positionnement du moteur (rotatif ou linéaire) est soumis a la consigne, et

permettra de corriger 1’écart calculé.

Le systeme de retour d’information pour un moteur rotatif peut étre effectué par un codeur

optique.
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111.5.3.1. Définition d’un codeur optique

Dans le domaine de ’automatisme industriel, le positionnement est une information
absolument nécessaire, il ne suffit pas de connaitre une position définie par un endroit
prédéterminé mais plutdt la position du mobile au moment ou cela est nécessaire. Le codeur
rotatif est le capteur qui permet d’obtenir une position angulaire dans les machines industrielles.

Il offre également la possibilité du réglage de la vitesse.
111.5.3.2. Constitution et fonctionnement

Le codeur optique, le plus répandu, est li¢ mécaniquement a un arbre qui ’entraine. Il est
constitué d’un systéme mécanique qui comporte un disque en verre portant des gravures

opaques dont I’écartement est fonctionnement du pas angulaire que 1’on veut obtenir.

Les faisceaux lumineux, traversant le disque et la plupart du temps générés par une diode
électroluminescente et les faisceaux du module sont captés par une photo diode ou un
phototransistor. Le signal électrique recueilli proche de la sinusoide est ensuite transformé en

signal carré plus facile a traiter
Il existe deux types de capteurs rotatifs :
— Codeur incrémentale.
— Codeurs absolus.
Le servomoteur utilisé dans notre projet contient un codeur absolu

Le codeur absolu est particulierement complexe. 1l apparait mécaniquement au codeur rotatif

(disque grave tournant entre un émetteur et un récepteur photoélectrique).

Le codeur absolu traduit chaque pas angulaire en un code numérique sur un nombre de bits

variant selon le pas choisi.

Un codeur absolu signale quant a lui sa position par rapport a une échelle ou une plage. En
d’autres termes, lorsqu’un codeur absolu est mis sous tension, il rend compte de sa position

angulaire sans nécessiter d’information de référence ou de mouvement.

Ce codeur étudié, il est a haute résolution pour un moteur a faible inertie de la serie MP.
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Le codeur approprié au servomoteur concerné atteint jusqu’a 260 000 impulsions pour garantir

des performances fluides et une excellente précision.

IH

-f.‘r__.

Fig.3. 4: Codeur rotatif absolu.

I11.6. Technologie du servomoteur Allen-Bradley

111.6.1. Présentation de la marque Allen Bradley

Allen-Bradley est la marque d'une gamme d'équipements d'automation industrielle, aujourd'hui

propriété de Rockwell Automation.

fabrique des automates programmables ( APl), des interfaces homme-machine (IHM),
des capteurs, des composants et des systemes de sécurité, des logiciels, des variateurs et des
systemes d'entrainement, des contacteurs, des centres de commande de moteur et des systemes
de ce type des produits. Rockwell Automation fournit également des services de gestion d'actifs,
notamment des services de réparation et de conseil. Le siége social de Rockwell Automation

est situé auc état unis.

L'entreprise a été fondée en 1903 sous le nom de Compression Rheostat Company par le Dr
Stanton Allen et Lynde Bradley.

L’entreprise a été rebaptisée Allen-Bradley Company ; pendant pres d'un siécle, elle a fourni

I'essentiel des résistances discrétes utilisees pour I'électronique et d'autres produits.

111.6.2. Le servomoteur MPL
Le servomoteur utilisé pour I’opération de rejet de la couche bébé non conforme dans la ligne
de production 495 répertorie ‘M76’ dans la machine. C’est un servomoteur de la marque Allen-
Bradley, référencé par MPL-B230P-VJ72AA. C’est un servomoteur sans balais a faible inertie

et a haut rendement appartient a la série MPL. Ce moteur utilise des caractéristiques de
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conception innovantes pour réduire la taille du moteur tout en délivrant un couple nettement

plus élevé. [6]

Ces moteurs compacts et les servomoteurs sans balais sont hautement dynamiques congu par

Allen Bradley pour répondre aux exigences de mouvement en haute performance systématique.

Fig.3. 5: Servomoteur MPL-B230P-VJ72AA

Tableau.3. 1: Caractéristique de moteur MPL.

Attribut

Valeur

Caractéristiques principales

Rapport couple/taille élevé
Technologie de moteur intelligent
Faible inertie du rotor

Caractéristiques

Bobinages de classe 200 V et 400 V
Aimants de terres rares a haute énergie
Trou fileté en bout d'arbre

Connecteurs DIN, pivote a 180°
Dimensions de montage standard IEC 72-1

Type de moteur

Servomoteurs synchrones AC sans balais

Cote environnementale

IP50 minimum, sans joint d'arbre (standard).
IP66 avec joint d'arbre en option et utilisation de
connecteurs de céble étanches.

Certifications

Les moteurs rotatifs Série MPL sont des composants
reconnus

UL selon les normes UL et CSA applicables.

CE Marqué pour toutes les directives applicables.

Couple de calage continu

0,26...163 Nem (2,3...1440 lbein)

Couple de calage maximal

0,74...278 Nem (6,6...2460 Ib*in)

La vitesse

Jusqu'a 8000 tr/min
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Puissance nominale du moteur

0,16...18,6 kW

Servo driver compatibles

Kinetix 5500 )
Kinetix 6200/6500
Kinetix 6000
Kinetix 300/350
Kinetix 2000
Kinetix 7000
Ultra3000

Applications typiques

Emballage

Conversion

Manutention de matériel
Assemblage électronique
Automobile

Formage du métal

Nécessite le kit de conversion de retour Hiperface vers DSL 2198-H2DCK.

Les moteurs a faible inertie de la série MP (classe 200 V) nécessitent le 2198-H2DCK (série B

ou plus tard) kit de conversion.
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Les numéros de série se composent de divers caractéres, dont chacun identifie une option

spécifique pour ce composant.

PL- B

N
S
Io
<
I
I~
N
>
>

Norme

v

IEC métrique

A 4

Frein : pas de frein

Connecteur DIN circulaire

A

Clavette d’arbre/pas de joint d’arbre

Multi tours :128sin/cos codeur absolu

Vitesse nominale : 5000 tr/min

Longueur de pile d’aimants :76,2 mm (30 pouce)

Taille de cadre : 75mm

Classe de tension :400V

Série : servomoteur faibles inertie

Fig.3. 6: Le numéros de série

La variation de vitesse du moteur M76 se fait a I’aide d’un servovariateur a axe unique
EtherNET/IP s’adapte a la gamme kenetix (5700) de la marque Allen-Bradley, se servovariateur
est bien adapté aux petites et moyennes machines car il offre une meilleure conception qui

caractérise le mouvement.
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Fig.3. 7: Servo driver Allen-Bradley Kenetix 5700.

111.7. Description de systeme de commande

Le servodriver Kinetix 5700 permet d’étendre les avantages de la commande d’axe intégrée sur
EtherNET/IP aux applications avec de grosse machine sur mesure. Grace a I’automate Logix
unique et a I’environnement de conception homogene Studio 5000, les constructeurs de
machines disposent de plus de flexibilité pour dimensionner, concevoir et commander selon

leurs besoins.

Le servodriver Kinetix 5700 permet de réduire les délais de mise en service et d’améliorer les
performances des machines. Il offre la simplicité, la puissance et le gain d’espace nécessaire
pour une mise en service plus rapide. Ce servovariateur Kinetix est congcu pour les machines a
axes multiples et aux besoins énergétiques élevés. Il offre une servocommande pour un ou deux
axes, I’arrét sécurisé du couple cablé intégré, ainsi que des fonctionnalités de sécurité avancées

intégrées. [7]

I11.8. Caractéristiques et avantages

111.8.1.  Modules a deux axes

— Concu pour les moteurs 200 V et 400 V

— Détection de couple virtuelle pour détecter les anomalies et fournir des analyses

— Filtre éjecteur réduisant les oscillations dans les applications sans capteur de charge
— Plage de puissances étendue de 1,6 a 112 kW

— Commande de servomoteurs et de moteurs a induction

— Prise en charge d’une large gamme de signaux de retour

— Deux ports Ethernet pour les topologies linéaires et en anneau de niveau dispositif
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— Technologie monocable réduisant le cablage

— Mise en service sans réglage pour la plupart des axes

— Réduction jusqu’a 67% de I’encombrement grice a la meilleure densité énergétique de
sa catégorie

— Systéme de bus innovant a installation par pression

— Compatible CIP Ennery pour la surveillance des données énergétiques

— Modules accessoires conférant plus de flexibilité a ’installation

— Compatible CIP Security pour la défense en profondeur contre les menaces physiques

et électroniques

Le servodriver Kinetix 5700 propose une solution aux équipementiers qui exigent de grosses

machines hautes performances avec automates ControlLogix ou CompactLogix

Il permet aussi de faire face aux besoins d’applications complexes dans divers secteurs comme

le secteur de production de couche et lingettes

111.9. Mécanisme de rejet
Le M76 est assembler avec une plague métallique pour son role de rejet, cette plaque peut
effectuer I’opération car elle est positionnée au méme niveau du tapis (25 degrés) dont la couche

continue son chemin vers le stacker.

Fig.3. 8: Positionnement de plaque de rejet.
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La plague métallique change sa position en (190 degré) pour que la machine éjecte un nombre

donné puis elle retourne & la position initiale.

D-Tech Baby
css
hhhhhh 28/06/2021 s 09:57:00

© 076 - M76 Reject Paddle Setup
Motion Parameters
#  Axis Actual Position (deg) 18.5 ST Avisstatus o
Drive Raject Position (deg) 185 P
Drive Good Position (deg) 1.0 Home Command a
Master Actual Position (deg) 10.0 — - — ——

= @ @ @
==
Master Position To Start Reject (deg) 16

Master Position To Stop Reject (deg)

256

Fig.3. 10: paramétrage de M76.

111.10. Matériels de nouveau systeme

Le nouveau systéme pneumatique se compose de :

— Une électrovanne : Une électrovanne ou électrovalve est une vanne commandée
électriqguement. Gréce a cet organe, il est possible d'agir sur le débit d'un fluide dans

un circuit par un signal électrique.
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— Un réservoir d’air comprime : ¢’est un dispositif qui fournis un espace de stockage
de I’aire comprime

— Un manometre pour I’indication de pression : c’est un dispositif qui est employés
pour la mesure de pression

— Un pressostat: c’est un dispositif détectant le dépassement d'une valeur
prédéterminée de la pression d'un fluide.

— Des flexibles: c’est un élément de liaison entre deux organes des systémes
hydraulique et pneumatique. Il permet le passage de fluides type huile hydraulique
a des hautes pressions

— Un capteur de présence : permet de détecter un événement ou un objet a I'endroit
ou il est placé et d'en informer le systeme

— Ejecteur d’aire comprimée : c’est un assemblage mécanique qui injecte 1air avec

une grande vitesse a travers une buse de pression.

Fig.3. 11: installation du nouveau systeme.

.11 Conclusion
L’analyse et la compréhension du fonctionnement et du matériel représente une phase
importante pour I’étude et la gestion d’un systéme a automatiser. Cela nous permet de bien

remédier a la problématique et de bien satisfaire les objectifs exigés.
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Chapitre IV Application de I’API

IV.1. Introduction
Les Automates Programmables Industriels (API) sont apparus aux Etats-Unis vers la fin des
années soixante, a la demande de l'industrie automobile américaine (General Motors) qui

réclamait plus d'adaptabilité de leurs systemes de commande.

Les ingénieurs américains ont résolu le probleme en créant un nouveau type de produit nommee
automates programmables. Ils n’étaient rentables que pour des installations d’une certaine

complexité, mais la situation a trés vite changé, ce qui a rendu les systémes cablés obsolétes.

De nombreux modéles d'automates sont aujourd'hui disponibles. On retrouve plusieurs
gammes, des plus simples pour I’utilisation domestiques aux plus complexes utilisés dans

I’industrie.

IV.2. Automate programmable industrielle (API)

Un automate programmable industriel (API) est une machine électronique, spécialisée dans la
conduite et la surveillance en temps réel de processus industriels. Il exécute une suite
d'instructions introduites dans ses mémoires sous forme de programmes, et s‘apparente par

conséquent aux machines de traitement de l'information.

Trois caractéristiques fondamentales le distinguent, des outils informatiques, tels que les

ordinateurs utilisés dans les entreprises :

— 1l peut étre directement connecté aux capteurs et pré-actionneurs grace a ses
entrées/sorties industrielles.

— Il est concu pour fonctionner dans des ambiances industrielles séveres
(Température, vibrations, microcoupures de la tension d'alimentation, parasites,
etc...).

— Enfin sa programmation a partir de langages spécialement développés pour le

traitement de fonctions d'automatisme facilite son exploitation et sa mise en ceuvre.

Un processus peut étre simplifié avec la logique cablée, qui est composée de relais et de
contacteurs et autres. Soit la programmer directement avec un automate qui prendra toutes les

fonctions et instructions en charge, et on appel sa I’automatisation de processus.

Ce chapitre sera consacré a la description des automates programmables de la marque ‘Allen

Bradley’ a structure modulaire essentiellement le ‘Logix55 et du logiciel associ¢ ‘RSLogix
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5000’ et la modification qu’on a fait au niveau de la machine Job 495 et au niveau du

programme de I’APL

IV.3. Objectif de I’automatisation

Avec la concurrence, les entreprises cherchent de plus en plus a étre compétitives, pour cela
I’automatisation s’est développée pour assurer ces objectifs primordiaux : Optimisation du
temps et du codt de reviens, étre compétitive en termes de quantité, qualité avec un temps

minimal, sans oublier le facteur sécurité qui est trés important.
Hors, les objectifs a caracteres financiers on trouve :

— Eliminer les taches répétitives.

— Simplifier le travail de I’humain.

— Augmenter la sécurité.

— Accroitre la productivité.

— Economiser les mati¢res premiéres et 1’énergie.
— S’adapter a des contextes particuliers.

— Maintenir la qualité.

— Structure d’un systéme automatisé.

Un systeme automatisé est toujours composé d’une partie commande (PC) et d’une partie
opérative (PO), pour faire fonctionner ce systeme, 1’opérateur va donner des consignes a la

partie (PC), celle-ci va traduire ces consignes en ordres qui vont étre exécutés par la (PO).

Une fois les ordres accomplis, la PO va le signaler a la PC (compte -rendu) qui va a son tour le

signaler a I’opérateur, ce dernier pourra donc dire que le travail a bien été réalisé.
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[ S E R | PRE-ACTIONNEURS :

'! .Dt?{ecteursdeﬁndf:'c_m:w'se Confartous
- Detecteurs de pl:ont[!lta . Vamateurs de vitesse
e Cellules photo electriques . Drstrbuteurs pn S
- PARTIE COMMANDE l - .
LAcquisition d ‘ 2 — Traitement des Données ‘ 4‘
-Acqusition oes
Dunnces y A ‘ 4 - Commande de Puissance
EQUIPEMENTS PROGRAMME - 1

f| . Automiate ou Equipement cible
*  Relais, Contactenrs auxiliaires

{ . Cellules pneumatiques . ete. .

‘ 3 — Dialogue Homine-Machine

v

ORGANE DE DIALOGUE :
| - Boutons voyants ...
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Fig.4. 1: Structure d’'un systéme automatisé.

IV.4. Constitution d’un automate programmable

Un automate programmable est un appareil dédié au controle d’une machine ou d’un processus
industriel, constitué de composants électroniques, comportant une mémoire programmable par
un utilisateur non informaticien, a I’aide d’un langage adapté. En d’autres termes, un automate
programmable est un calculateur logique, ou ordinateur, au jeu d’instructions volontairement

réduit, destiné a la conduite et la surveillance en temps réel de processus industriels. [8]

Les automates peuvent étre de type compact ou modulaire :
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— Les automates de type compact ou micro automates integrent le processeur,
'alimentation, les interfaces d’entrées / sorties. Selon les modé¢les et les fabricants,
ils peuvent realiser certaines fonctions supplémentaires (comptage rapide, E/S
analogiques ...) et recevoir des extensions en nombre limité.

— Pour les automates de type modulaire, le processeur, I'alimentation et les interfaces
d'entrées / sorties résident dans des unités separées (modules) et sont fixées sur un

ou plusieurs racks contenant le "fond de panier” (bus plus connecteurs).

L’instruction qui est incorpore dans I’automate consiste en :

FC -
|Communlcaﬂon| Données et Périphériques
Mémoire internes
programme || (Timers/Compteurs)
Energie - 1 L
slectri
clecinaus _4 Alimentation
Interface Interface
d'entrées +* de sortie
i = .
g 2 = e | 2
= = w = =
ENTREES o o @ = = ISORTIES
| 2 os| | 2| B 2| @
¢ B s | & @ | Sorties | © | S
e = B o =
= = K] "?i o
o o E o E
— —

Fig.4. 2: Constitution d’un API.

L’automate programmable recoit les informations relatives a 1’état du systeme et puis
commande les pré actionneurs suivant le programme inscrit dans sa mémoire ces informations

peuvent étres traiter dans :
— Processeur

Son rdle consiste d’une part a organiser les différentes relations entre la zone mémoire et les

interfaces d’E/S et d’autre part a gérer les instructions du programme.

— Coupleur d’entrées / sorties
» L’interface d’entrées : Comporte des adresses d’entrées, une pour chaque
capteur relié.
» L’interface de sorties assurent la liaison entre 1’unité centrale et le monde
extérieur (capteurs, pré actionneurs, etc...).

» Le nombre d’E/S varie suivant le type d’automate.
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> Les cartes d’E/S ont une modularité de 8, 16 ou 32 voies. Elles admettent ou
délivrent des tensions continues 0 - 24 Vcc.

—  Meémoire

Elle est congue pour recevoir, stocker des informations issues des différents secteurs du
systeme : qui sont le terminal de programmation (PC ou console) et le processeur, qui lui gere

et exécute le programme. Elle recoit “également des informations en provenance des capteurs.

Il existe dans les automates plusieurs types de mémoire qui remplissent des fonctions

différentes :

» La conception et 1’élaboration du programme font appel a la RAM et
I’EEPROM.

» La conservation du programme pendant 1’exécution de celui-ci fait appel a une
EPROM.

— Alimentation

Tous les automates actuels utilisent un bloc d’alimentation alimenté en 240 VAC et délivrant

une tension de 24 \/cc.

— Des coupleurs de périphérigues

Ces éléments communiquent par un bus appelé Bus d’entrées/sorties.

IV.5. Principe de fonctionnement d’un API

Tous les automates fonctionnent selon le méme mode opératoire :

— Traitement interne : I’automate effectue des opérations de contréles et met a jour
certains parameétres systemes (détection des passages en RUN/STOP, mises a jour
des valeurs de I’horodateur...).

— Lecture des entrées : L automate lit les entrées (de fagon synchrone) et les recopies
dans la meémoire image des entrées.

— Exécution du programme : 1’automate exécute le programme instruction par
instruction et écrit les sorties dans la mémoire image des sorties.

— Ecriture des sorties : I’automate bascule les différentes sorties (de fagon synchrone)
aux positions définies dans la mémoire image des sorties. Ces quatre opérations sont

effectuées continuellement par 1’automate (fonctionnement cyclique).
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Traitement
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Execution
De
Programme )

Fig.4. 3: Traitement des données.

IV.6. Langage de programmation pour I’API

Les programmes utilisés avec les API peuvent étre écrits dans différents formats. Pour que les
ingénieurs ayant peu de connaissances en programmation puissent élaborer des programmes
pour les API, le langage a contacts a été congu. La plupart des fabricants d’automates ont adopté
cette méthode d’écriture des programmes. Toutefois, puisque chacun a eu tendance a
développer ses propres versions, une norme internationale a été établie pour le langage a
contacts et, par voie de conséquence, pour toutes les méthodes de programmation employées

avec les API.

Il existe quatre langages principaux de programmation qui peuvent étre utilisés pour la

programmation des API, ils sont cites ci-dessous :

— Le langage IL (Instruction List) : Un langage textuel de bas niveau. Il est
particulierement adapté aux applications de petite taille.

— Le langage FBD (Fonction Block Diagramme) : C’est est un langage
graphique. Il permet la construction d'éguations complexes a partir des
opérateurs standards, de fonctions ou de blocs fonctionnels.

— Le langage ST (Structured Text) : Un langage textuel de haut niveau dedié
aux applications d’automatisation. Ce langage est principalement utilisé pour
décrire les procédures complexes, difficilement modélisables avec les langages
graphiques.

— Langage Ladder Diagram (LD) : C’est une représentation graphique
d’équations booléennes combinant des contacts (en entrée) et des relais (en

sortie).
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Il permet la manipulation de données booléennes, a 1’aide de symboles
graphiques organisés dans un diagramme comme les éléments d’un schéma
électrique a contacts. Les diagrammes LD sont limités a gauche et a droite par

des barres d’alimentation.

Dans notre étude on a utilisé le LADDER comme langage de programmation.

La barre d'alimentation La masse

Contact normalement ouvert

¥ rd

I ]| | e
I LI I/I h
I
I

|

|

a e

| — ;

b A d \
Contactnormalementfermé La bobine

Fig.4. 4: Composants de diagramme LD.

Toute expression, constante ou variable, utilisée dans un programme doit étre caractérisée par

un type, les types de base sont :

Booléen : BOOL (Vraie ou Faux qui sont équivalent a la logique 1 ou 0).
Entier : DINT (c’est un nombre signé entre -2147483647 et +2147483647. |l
exprimé dans I’une des bases suivantes : décimale, hexadécimale, octale ou
binaire.)

Réel : REAL (il prend 1 bit de signe +23 bits de mantisse +8 bits d’exposant
compris entre -37 et +37.)

Temporisation : TIME (elle ne peut jamais étre négative et commencer par T#
ou TIME#.

Chaine : STRING (elle doit étre précédée et suivie par une apostrophe, et ne
doit jamais excéder 255 caractéres). Le caractére spécial (‘$”) est utilisée pour

insérer des caractéres non imprimables.

1V.7. Critéres de choix d’un automate

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

élevé.
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— Lamémoire : La vitesse de traitement et les fonctions spéciales offertes par le
processeur permettront le choix dans la gamme souvent trés étendue.

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

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

communication avec des standards normalisés.

IV.8. API type Allen Bradley

L’API qui a été retenu dans cette étude est celui du type Allen Bradley. Ce choix est justifié sur
la base du budget fixé par I’entreprise et en concertation avec I’équipe de maintenance

constituée par des ingénieurs et techniciens en automatisme.

La machine Job 495 de Andritz Diatec est équipée d’un automate de la marque Allen-Bradley
ce dernier appartient a la famille Control-Logix L55 est un automate modulaire qui se

caractérise par :

— Une alimentation : 1756-PB72/C.

— CPUL1 (CPU Control Logix) 1756-L71S : Cette CPU est faite pour la sécurité et les
instructions rapide et délicat .

— CPU2 (CPU Safty Guard Logix) 1756-175P : cette CPU est faite pour I’organisation
du programme et les fonctions opérationnelles de la machine.

— CPU3 (CPU Control Logix) 1756-L83E : cette CPU est faite pour gérer la
communication.

— ET1: module Ethernet : 1756-BN2T.

— ET2: Module Ethernet : 1756-BN2T.

— DI1: Module 32 Inputs: 1756-1B32.

— DO1: Module 16 Outputs: 1756-OB1610S.
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Fig.4. 6. schéma électrique de I’API.
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IV.9. Software
IV.9.1. Factory Talk View Studio

Les opérateurs industriels d’aujourd’hui reposent sur des informations pour atteindre et
poursuivre les objectifs de la production et améliorer le processus de la fabrication. Les
opérateurs peuvent transmettre et connaitre ces informations sur la machine a travers I’ Interface
Home Machine (IHM).[9]

Une IHM est une interface utilisateur permettant de communiquer avec la machine. Elle offre
une vue compléte pour la supervision de la machine de toutes les parties qui la composent. Ce
terme définit globalement n’importe quel dispositif permettant a un utilisateur d’interagir avec

un appareil en milieu industriel.
L'interfagage fait appel aux principales functions d’interactions humaines :

— Letouché (commande par boutons, écrans tactiles, claviers, pavés numériques)
— Le regard (surveillance et contr6le sur écran, supervision de colonnes
lumineuses)

— L’écoute (alarmes sonores, bips)

Le softawre Factorytalk permet de créer et développer sur ’IHM des icOnes et des messages

selon I’exigence de communication avec la machine.

Les fenétres qu’on peut créer sur I'IHM avec le logiciel factorytalk nous permet de surveiller

et de contrdler les applications (Utilisateurs /Machine) et grace a ce logiciel on peut fournir une
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image complete et précise des opérations répondant aux demandes de 1’ingénierie et de la

maintenance.

E Fectory ek Vie o e Sheon 0.og! Station)
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Fig.4. 7: Fenétre d’exécution de logiciel FactoryTalk.

IVV.9.2.  Studio 5000

Le Studio 5000 est un logiciel de programmation de logique a relais 64 bits sous Windows pour

les processeurs de Control Logix de la gamme d’automate Allen Bradley. Il permet la création

et la gestion des projets, la configuration et le paramétrage du matériel et de la communication,

la gestion des mnemoniques, la création des programmes.
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Fig.4. 8: Fig.4. 8: Fenétre d’exécution de studio 5000.
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1V.10. Applications sous le logiciel studio 5000

L’organisation du contrdleur : Il gére toutes les données relatives a un projet d'automatisation.

II se compose d’un Controleur CPU qui contient un contrdleur de tags (contrdler tags) qui
permet I’attribution d’étiquette pour faciliter et accélérer I’opération de programmation. Cette
fonction nous permet de déclarer le nom des instructions de programmation et de predéfinir

leurs types et précise leurs adressages.

L’architecture du programme est construite avec les différentes fonctions ou Taches (Tasks),

ainsi que d’autres sous-fonctions voire Fig.4.7

Controller Organizer ~ 8% X |-ontroller Organizer > 0 X |
-3 Controller CPU1 -3 Tasks A
A Controller Tags - ‘@ TO1_FastTask
53 Controller Fault Handler - “® Reject
(23 Power-Up Handler A Parameters and Local T:
3 Tasks Eb RO1_MainReject
4 (& T01_FastTask B RO2_SpliceReject
{68 T02_MainTask B RO3_NoGlueReject
i 51 TO3_SafetyTask B RO4_MissingReject
i 53 T05_MotionUnit B RO5_GeneralReject
41 (® T07_MotionSlowUpdate M) RO6_RejectWriting
i) (@ T10_Task257ms B RO7_CheckCamSetting
£ G T11_Task900ms 48 T02_MainTask
'3 Unscheduled + 5% MainProgram
+ &3 Motion Groups v L% Alarm
# 3 Add-On Instructions - CB SAP_Eth
) £3 Data Types +- % PasswordManager
& 63 Trends - =i TO3_SafetyTask
" Logical Model + 3 safetyProgram
4 £31/0 Configuration -} 53 TO5_MotionUnit
& S®Main

13- £% P100_StackerAxis
7 £3 PO27_RejectMotorM76
@ T07_MotionSlowUpdate
1% POOO_Towing
b % POO7_FEUnw
i1 % POO8_BEUnw
i C% PO09_FrontalUnw
5@ T10_Task257ms
+-L& MediumSpeed
@ T11_Task900ms
+ % ReadPar v
< >

[i= Controller Organ... s Logical Organizer |t= Controller Organ.. T Logical Organizer

Fig.4. 9: Organisation du contréleur

— Configuration matérielle : Elle permet de configurer et paramétrer le matériel d'un
projet d’automatisation en sélectionnant les chassis (Racks) ainsi que le nombre
d’emplacements dans chaque rack, puis affecter les modules nécessaires aux

emplacements souhaités dans les racks.
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De plus il permet le paramétrage de la CPU (comportement a la mise en route) et du protocole

de communication et I’alimentation (premier emplacement automatique).

— Editeur de mnémoniques : il permet de gérer toutes les variables globales. C'est-
a-dire la définition de désignations symboliques et de commentaires pour les
signaux du processus (entrées/sorties), mémentos, 1’importation et 1’exportation
avec d'autres programmes Windows.

— Barre d’instructions : Pour choisir les instructions selon leur type (exemple : User,
Bit, Timer/Counter...), on utilise la barre d’instructions située au-dessus de la zone

d’édition du programme.

Instructions correspondantes

--H'IjiEil-‘E-()--d-)--ﬂl}nBl-ﬁBS El

[ 4l» Muser £ Bit £ Timer/Counter A Input/Output £ Compare |

Type d’instructions

Fig.4. 10: Barre d’instruction.
1V.11. Fonctions du logiciel Studio 5000

1. Unéditeur de logique a relais a structure libre qui permet de se concentrer sur la logique
de l'application plutot que sur la syntaxe pendant 1’écriture du programme.

2. Un vérificateur de projet puissant qui sert a créer une liste d'erreurs.

3. Une fonction d'édition “glisser-déplacer” pour déplacer rapidement des éléments de
table de données d'un fichier de données a un autre, des lignes d'un sous-programme ou
d'un projet a un autre ou des instructions d'une ligne a une autre dans un méme projet.

4. Des bibliothéques SLC servant a stocker et a récupérer des portions de la logique a
relais pour les réutiliser dans I’un des logiciels de programmation de SLC.

5. Un utilitaire de comparaison permettant de visualiser les différences entre deux projets.
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Tableau.4. 1:Principales instructions.

Fonction Mnémonique Représentation
Contact ouvert XIC _:| [_
Contact ferme X10 3 JE
Activation d’un bit OTE —E-: :,_
Accrochage d’un bit OTL _EI,:J_
Décrochage d’un bit OTU —|_'j_T::|—
Impulsion front montant OSR H O3R |
Branches o

IV.11.1. Types de variables
Les données dans le programme sont organisées en fichiers programme selon leur type, on

distingue :

— ASCII : Caractére ASCII.

— BIT : Elément binaire.

— COUNTER : Compteur.

— FLOATING : Nombre flottant.

— INPUT : Entrée.

— INTEGER : Nombre entier.

— OUTPUT : Sortie.

— PID : Registre de contréle PID.

— REGISTER : Registre de controle.
— STATUS : Etat.

— STRING : Chaine de caractéres ASCII.
— TIMER : Temporisation.

V.12 Description du programme
La tache la plus importante dans le fonctionnement de cette automate est (Main Programme)
qui appartient au (Main Task), il existe aussi une tache qui est essentielle au bon fonctionnement

du procédé qui est (Fast Task ) qui contient le programme de rejet.
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Cela consiste a écrire les principaux programmes du fonctionnement de la machine, pour
finaliser tout le programme il faut rajouter des sous programmes qui Sseront ajouter

automatiquement au Main programme grace a une fonction d’appel [JSP] (Jump to Subroutine).
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[Controlier Organizer - x B2 o7
» Cantroller CPUT
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Power-Up Handler o orr
i asks IE g
&3 TO1 FastTask ! = W
i OB Reject
5702 MainT: SFS ISR
43702 MainTask. 2 E yump To Subrou
Routing Namk it
init
CLOCK 2 sec CLOCK 2 sec
TON1[12].DH TOM
] EN:
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Timer  TON1[13]
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1E s |
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] — —————————— T
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arr f‘ Ese[ 1I]I)O (DN)—
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= Contraller Organ... T Logical Organiz -4 <
| 0

Fig.4. 11:Main programme de la machine.

1V.13. Programme de rejet

\

Concernant 1’étude du rejet il existe une tache attribuée a ce programme et aux sous-

programmes qui le compose :

IVV.13.1. Fonction Rejet

Parameters et Tags locaux (Parameters and local Tags).

— RO1- Rejet principal (Main Reject).

— RO02- Rejet de Splice (Splice Reject).

— RO03- Rejet absence de colle (No glue Reject).

— RO04- Rejet absence matiere (Missing Reject).

— RO05-Rejet général (General Reject).

— RO6- Ecriture rejets (Reject writing).

— RO7- Vérifier le réglage de la came (Check Cam Setting).
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Scope ‘WRqect V| Show: |AH Tags w ” 7
Name =z|e |Usage Value “|Force Mask #|Style Data Type Class Description Constant
+ AcqlayerMissing Local {.-.} {.-.} PresenceChe.. |Standard 1
+ BackEarMachSideMissing Local {...} {...} PresenceChe... |Standard O
+ BackEarOpSideMissing Local {.-.} {.-.} PresenceChe.. |Standard 1
+ FrontalTapeMissing Local {.--} {.--} PresenceChe.. |Standard O
+ FrontEarMachSideMissing Local {.-.} {.aa} PresenceChe.. |Standard O
+ FrontEarOpSideMissing Local {.-.} {.-.} PresenceChe.. |Standard 1

LowLimitSpeedMachine Local 1 Decimal BOOL Standard |

MaxRejectControl Local 1 Decimal BOOL Standard O
+ MaxRejectCounter Local {.-.} {.-.} Decimal INT[96] Standard 1
+ Position Local 3 Decimal DINT Standard O
+ RejectArayFirstPos Local 319 Decimal INT Standard 1
+ RejectCode Local 4 Decimal INT Standard |
+ RejectCondition Local {.-.} {...} Decimal BOOL[96] Standard O
+ RejectCondition_ONS Local {.-.} {.-.} Decimal BOOL[96] Standard 1
+ RejectCountDN Local {.--} {.-.} Decimal BOOL[96] Standard O
+ RejectCounter Local {.-.} {...} Decimal INT[9€] Standard O
+ RejectCountersindex Local 27 Decimal DINT Standard 1
+ RejectLedDelay Local {.--} { } TIMER[75] Standard O
+ RejectMemory Local {.-.} {.-.} Decimal BOOL[96] Standard 1
+ Resetindex Local 73 Decimal INT Standard O
+ TapeBackEarMachSideMissing Local {.-.} {.aa} PresenceChe.. |Standard O
+ TapeBackEarOpSideMissing Local {.-.} {.-.} PresenceChe.. |Standard 1
+VisionSystemCheckCameral Local {.--} {.--} PresenceChe.. |Standard O

Fig.4. 12: Liste des tags de la partie rejet.
Ces fonctions et taches sont primordiales pour permettre la modification du procéder de

fonctionnement de cette machine (Systeme de rejet par moteur a un systéme de rejet par
électrovalve) cette modification est réalisée a partir du programme initial de la machine.

V.14, Adaptation du nouveau programme
Pour commencer la modification sur notre nouveau systéme, il nous faut éliminer toutes les

instructions qui font partie du systéeme initiale (Rejet par le moteur (M76)).

Pour éliminer ses instructions, il faut identifier et localiser ces instructions dans la main

programme.
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y jectMotorM76 DRejectiyM.  Ru. MPaddieSafetyfault N Reject
Aot P02 Relecoto7s Breecty R NPadseCPASouts N Reiect
v P100_StackerAxis Broomain R, § MO76MotorCapacity N Reject
3Add-On Instructions v
< >
s Controler Organ... In )\By Logic £ By Tag | Tog Herarchy }, By Connecton |
[L¥iewcross reference for selected tem RS Edtion: lassic E)

Fig.4. 13: Localisation des instructions du M76.
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Chapitre IV Application de I’API

Apreés la localisation de ces instructions, il faut les sélectionner une par une et interrompre leur
activation. Cela se fait en forgant I’instruction d’activation, mais dans ce cas on aurait des soucis
d’exécution dans les autres fonctions, soit en ajoutant un contact ouvert et ferme identifié par
un Tag qui est reférencié dans (controleur tag). Cette désactivation nous permet de ne rien

changer du cété de la configuration du programme Diatec ni a la configuration matérielle.

Reject

MOT6.AxisHomedStatus ~ HomelnProgressMOT76 7 “
1 E =H= 1 E T/E
J0 0 1 J L

Fig.4. 14: Insertion des nouvelles instructions dans la ligne de programme.

Pour poursuivre la procédure de modification on va rajouter les mémes instructions (Tags

identique) dans la ligne de programme.

AHAZ200 MOTOR M76

new modification REJECT PADDLE LOST
Reject 00013.15 00013.15 HOME (NEED NEW HOME)

MO076 AxisHomedStatus ~ HomelnProgressM076  [<Local:7:0.Data. 155 <Local:7:0.Data. 15> AxisHomedAlarm2.0
0 Y 3/ 1E JE L

Fig.4. 15: Procédure de modification sur la ligne programme

Toutes les instructions ajoutées doivent étres situer avant les sortie (Bobine M076) on sachant
que les conditions pour stopper le fonctionnement du moteur M76 (bobine = 0) pour permettre
cela les deux contactes qu’on a ajouté (contacte NO et NC)
Selon :

La fonction logique (ET) [1& 0 = 0].

Ce processus doit étre appliqué sur toutes les lignes ou on fait allusion sur le moteur M076.
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Chapitre IV Application de I’API

B8 Alarm AxisHome... .. J M076.AxisHomedStatus Reject
P027_RejectMotorM76 it RejectByM... ..  MPaddle Reject

Home_Functi.. ® P027_RejectMotorM76 BY RejectByM.. Ru.. MPaddle MO76 Y Reject
ServoManag... L& P027_RejectMotorM76 B RejectByM.. Ru.. MPaddle MO76 Y Reject
MAM L& P027_RejectMotorM76 B RejectByM.. Ru.. MPaddle MO76 N Reject
MAM C2 P0O27_RejectMotorM76 B RejectByM.. Ru.. MPaddle MO76 N Reject
LIM ] P027_RejectMotorM76 B RejectByM.. Ru.. MPaddleActualPosition MO76.Actual.. N Reject
LIM 3 P027_RejectMotorM76 B RejectByM.. Ru.. MPaddleActualPosition MO76.Actual.. N Reject
MAPC ) P027_RejectMotorM76 el RejectByM.. Ru.. MPaddle MO76 N Reject
MAPC s P027_RejectMotorM76 B RejectByM.. Ru.. MPaddle MO76 N Reject
XIC ) P027_RejectMotorM76 ol RejectByM.. Ru.. MPaddle APRFault MO76.APRFa.. N Reject
XIC L% P027_RejectMotorM76 B RejectByM.. Ru.. MPaddle.ConfigFault MO76.Config.. N Reject
XIC L& P027_RejectMotorM76 B RejectByM.. Ru.. MPaddle.GroupFault MO76.Group... N Reject
XIC L& P027_RejectMotorM76 B RejectByM.. Ru.. MPaddle.GuardFault MO076.GuardF.. N Reject
XIC CﬁPUZ?_RejectMotorM?s e RejectByM.. Ru.. MPaddlelnitializationFa.. MO76.Initiali.. N Reject
XIC ] P027_RejectMotorM76 B RejectByM.. Ru.. MPaddleModuleFault MO76.Modul.. N Reject
XIC ) P027_RejectMotorM76 el RejectByM.. Ru.. MPaddleMotionFault MO76.Motio.. N Reject
XIC s P027_RejectMotorM76 B RejectByM.. Ru.. MPaddle Physical AxisFault MO76.Physic.. N Reject
XIC E P027_RejectMotorM76 E RejectByM.. Ru.. MPaddle.SafeTorqueOff.. M076.5afeTo.. N Reject

Fig.4. 16: Référence croisée de M076 “Cross référence “

Cette procedure résulte a la désactivation du moteur M076 dans la partie software et pour la
partie hardware on doit supprimer les cables d’alimentations (a partir de 1’armoire) et du signal

(a partir de I’automate) tout cela pour éviter les alarmes de 1’arrét de la machine.

1V.15. Adaptation du nouveau signal
Au niveau des schémas Diatec ’emplacement de 1’alimentation de 1’¢lectrovanne existe mais
n’est pas activé. Suivant son emplacement Matériel (Hardware) il nous reste a activer cette

sortie tout en respectant les conditions de vitesse et les cames de rejets.

O I T I T 3 5 5 % 7 I v I B
-650m01
o300t | ez1  our o borsoe LG ESTICS ALUE UALYE
=0
oot | ez ourcw wioksE LES ST e vALVE
—“ous
o120 | e23  oUTCAM2 BACK EARS (ON BAGIHEET)CP.SIoE GUE ALYE
“ous
0013301 | G4 OUT CMM3 BACK EARS (N BACKSHEET) MADH SI0E GLUE VALYE
~0oas
w40 | et ouTcam-scpsDE B ELASTIC GUE VAE
20as
i35 O | ez ouT oS HAGLSIDE BLE ELASTIC GUE UALYE
Zous
owisso | @3 omowssse
Hou
oz o | ems  ourow rvsion e micam «
Hgas
o150 | mar  ourowssme
Hous
omisot | ms  wsonsERereamo
o
coon0oR | mr  visowsYSTEMRECPEET S
2oas
cnuoR | mr  wisowsrsresrecre a2
2ous
con20@ | ms  wisowsrsTesecwear s
Zou
©0013.13 O~ w8 'VISION SYSTEM RECIPE BIT 4
2gas
con1102 | ez amoWeswe
Aoas
conisod | @17 Mo RDECTAVE
a0
DIGITAL OUTPUTS MODULE
1756-0B16 IEFS
N O e ey I FROC: DIAPER MACHINE - W.0.455 CONTROLLOGIX CONFIGURATION = s | e
O i el |DDIATE¢ WO, ST UTPUTS 09
oo cusoer e
oo [ oo o | TECHROLORY AT UK 495 £ GHazou 660

Fig.4. 17: Schéma représentatif du signale de [’électrovanne
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Chapitre IV Application de I’API

1V.16. Adaptation software
Apres avoir pris la référence du signal, on attribue un Tags renommé ‘new valve’ dans la liste

des tags du programme général (ce programme contient des tags référenciés qui ne sont pas

activés).
| 00013.14 1 Decimal BOOL Standard OUT CAM9B...
|| 00013.15 1 Decimal BOOL Standard newvalve |v

Fig.4. 18: Activation de Tag

Apres avoir nommé et activé 1’électrovanne on doit adapter le programme selon les nouvelles

modifications qui concernent le systéeme du rejet.

On doit trouver la ligne qui correspond a la sortie (output) pour la mise en marche du rejet via

P4
I’¢lectrovanne.
bed b a v
........................................................ A
BLOW & CONVEYOR
MACHINE REJECT VALVE
Q0013.15
<Local:7:0 Data. 15>
18 E
RejectCommand  StartMachine TOF:
19 JF JF Timer Off Delay HCENY—
Timer TimerRejectConveyor
Preset 5000 € DN)—
Accum 5000€

Fig.4. 19: Emplacement du signal de sortie dans la ligne de programme

Apres avoir trouvé le signal on doit créer des conditions et les instructions de la mise en marche

de I’¢lectrovanne et pour garantir au respect du processus de rejet.

REJECT CAM 0001315 &
AuxCam.0 ONS16  MustBeReject StartMachine <Local7:0 Data 15>

18 T —{ons— = 1
E
Less Than (A<B) MusiBeReject

Source A SpeedMachinePPM
0.0¢

Source B 30
00013 00013
REJECT CAM Q001315 Q001315
AuxCam.0 ONS1.7  <Local7:0.Data. 15> MustBeReject  StatMachine <Local:7:0.Data. 16>
19 /=] ONS ] ) ] =

StartMachine
'E

RejectCommand ~ StartMachine TOF
20 e Timer OF Delay CEN—
Timer TimerRejectConveyor
Preset 5000+ DN >—
Accum 5000+
ALCABT30 REJECTED
ALCABO30 REJECTED | DIAPER CONVEYOR
DIAPER CONVEYOR CONTACTOR
THERMAL ALARM 14702 | MALFUNCTION 14702 NODE_72_E26:0.1

TimerRejectConveyor DN AlarmCatinet0. 30 AlamCabinet1.30 <NODE_27_E20 Data[6] 1
27 I F

ce bit désactive [alarme de rejet maximum pour tous les rejets ; il est activé, il est automatiquement désactivé aprés 1 heure

HmiDisableMaxControl [——
JF T { Timer On Delay L(EN)—,— v

= | kot [A)‘(\s‘HumedStatus’ Kepeltylictor | MamRoutns [ )
Fig.4. 20: Création des nouvelles conditions de la mise en marche de l’électrovanne
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Chapitre IV Application de I’API

1 Production du couche bébé

1 |=— | Couche produit |
A1 Détection de conformité de la
v couche
| Couche bébé non conforme |‘— 3 2 —D| Couche bébé conforme |
Détection de éjecteur e . Deétection de transport du
tapis nl
| Ejecteur prét |4— 4 6 —| Couche transportée |

Ouverture de distributeur de

Iair comprime e - Deétection de présence dans le
( stacker

| Couche rejeter | ¢ 5

7 —l couche installer au stacker |

—+ Comptage de couche pour I'amballage

8 —l couche emballée (produit fini) |

Fig.4. 21:Grafcet niveau 1 explique la tache de rejet.

IVvV.17. Conclusion

Dans ce chapitre nous avons présenté I’automate programmable ControlLogix utilisé dans la
machine Job495 de la marque Allen Bradley et nous avons décrit et présenté le fonctionnement
du logiciels studio 5000 qui nous a permis de réaliser les solutions nécessaires pour terminer
I’adaptation du nouveau systeéme de rejet. Ces solutions ont été faites par le langage de

programmation Ladder.
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Conclusion générale

Conclusion générale
Le travail présenté¢ dans ce mémoire constitue une contribution a 1’étude d’un systéme de rejet
d’une machine industriel de production. En vue d’une adaptation et une amélioration de son

systeme de fonctionnement.

J’ai commencé par analysé le processus de fabrication du produit qui m’a permis de comprendre
les conditions qui provoque les cas de rejets. Et cela m’a permis d’identifier le role de tous les

matériels installés sur la machine Job 495.

Aprés avoir pris connaissance des fiches techniques et les schémas électriques des composant
j’ai fait une étude générale sur le fonctionnement de systeme de rejet (un systéme
électromécanique) et son mécanisme. Cette étude ma aider, et guider a réaliser la modification

et I’adaptation d’un nouveau systéme de rejet (pneumatique).

Je suis arrivé a désactiver les taches de I’ancien systéme de rejet dans le programme de
I’automate sans causer des problémes sur le fonctionnement de la machine reliée a cette
désactivation, autre temps j’ai créé un signal pour activer et mettre en marche le nouveau
systéme adapter. Ce programme personnalisé, qui est base sur 1’automate Control Logix de la
marque Allen Bradley a été développé par la suite, afin de résoudre les arréts de la machine et

améliore son fonctionnement et de garantir la securité du personnel.

J’ai apprécié le fait de travailler en relation directe avec le monde industriel et j’ai été trés attirés
par mon sujet de stage. J’ai également pu me rendre compte des problemes réels rencontrés par

les ingénieurs en milieu industriel.

Cette expérience a été trés enrichissante et a confirmé mon envie de travailler dans le domaine

de ’automatisme.

Enfin, j’espére que mon travail sera une meilleure solution a la problématique posée et servira

comme base de départ pour ma vie professionnelle, et d’étre bénéfique aux

promotions futures.
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Annexe

Mode de fonctionnement du 1’automate ControlLogix :

.("l""f".fW.’Y‘"I.WHH.HHEEHHHH!EH.‘""

-

-

Utilisez le commutateur a clé situé a 1’avant de 1’automate pour sélectionner le mode de

fonctionnement de 1’automate.

a. Mode RUN :

Impossibilité de créer ou effacer des taches, des

programmes ou des sous-programmes.
1. Exécuter le programme.

2. Activer les sorties.

b. Mode PROGRAM :
L'automate n'exécute pas de taches (pas de scrutation). PN REM PRI

1. Créer, modifier et effacer des tiches, des
programmes ou des

Sous-programmes.

2. Transférer des projets.
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C. Mode REMOTE :

Passer aux modes programmation a distance, test a FIH AEM FROG

distance et fonctionnement a distance par le logiciel de

programmation.

. Programmation a distance (Remote Program) :

. Désactivation des sorties.
. Création, modification et effacement de taches.
. Transfert de projets.

Test a distance (Remote Test) :
. Exécution de taches avec sorties désactivées.
. Modification en ligne (limitéee)

Fonctionnement a distance (Remote Run) :

. Activation des sorties.
. Modification en ligne.
Saut a une étiquette JIMP : oxx
q CONDITION(s) 4@“0_{
JMP (JuMP) : Saut vers un sous-programme

(étiquette). LBL (LaBeL) : Etiquette.
XXX : Numéro de I’étiquette de 0 a 999.

L’appel de sous-programme JSR SBR RET :

Lorsque la ligne est vraie, I’instruction JSR provoque un saut a la premiere ligne du fichier
sous-programme désigné. Dans le sous-programme, I’instruction RET provoque le retour de

la scrutation a I’instruction JSR appelant.

On peut imbriquer jusqu’a 8 sous programmes pour les SLC 5/02 a 5/05.
. JSR xxx : (Jump to SubRoutine) saut a un sous-programme.

. SBR : (SuBRoutine) Sous-programme.

. RET : (RETurn) Retour.
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. XXX : Numéro du sous-programme compris entre 3 et 255.

Exemple de sous-programmes

Fichier sous-programme

Programme ,
numeéro
SBR Sl
IV
o —ee=
| JER T
L
T
]\

numéro

_-—-—-S BR .

e B
]

— RET

_{EN.D_

Remarque : Sans I’instruction RET, I’instruction END (toujours présente dans le sous-

programme) permet de revenir automatiquement a la ligne de I’instruction JSR

correspondante. Les instructions SBR et RET sont facultatives, mais il est conseillé de les

utiliser.

Connexion au controleur

Le logiciel RSLinxClassic gere les
communications entre les controleurs Logix
L55 et les programmes de logiciels, tels que
le logiciel RSLogix 5000. Pour
communiquer avec un contrdleur (par
exemple, le téléchargement, les données du
moniteur), le logiciel RSLinxClassic doit
étre configuré pour la communication

requise

o

Communications Tools

Who Active
, Select Recent Path...

Go Online
| Upload..
Download

Window Help
1 Y Y

L
p0\Backplane\0 w

-\ Favorites ‘ \c)
Shov
ed
Sensors
hPosition

+ AcglValveAndLamp

1 T Rcgpncevorrepared
o A ARG S
‘L AcqlSphceUnitMalfunction

Apres la sélection du who active la fenétre de configure driver s’ouvre automatiquement pour

configurer un nouveau IP driver
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% RSLinx Classic Professional - RSWho - 1 - m] X

File Edit View Communications Station DDE/OPC Security Window Help

=] &) 518] @lie] ¥

2 RsWho - 1 [e[@][=]
¥ Autobrowse Refiesh I t}lll| Configure Drivers ? X

== Workstation, DESKTOP-MJHQ010

= -~ Awailable Driver Types:

B35 Linx Gateways, Ethernet s daalllics — Close I

&5 AB_ETH-1, Ethernet | =l —Imd - Hep |

& AB_ETHIP-1, Ethernet

@85 AB_ETHIP-2, Ethernet i~ Configued Drivers:

@25 AB_ETHIP-3, Etheret = ‘

H s

&5 AB_ETHIP-4, Eth
o s ABETHPS Ethernet ol .
Running

AB_ETHIP-2 A® Ethemet RUNNING Running Startup..
AB_ETHIP-3 AE Ethemet RUNNING Running

AB_ETHIP-4 AB Ethemet RUNNING Running

For Help, press F1 [cap’ 06/25/21 [0452PM /|

Configure Drivers

— Available Driver Types:

Close
EtherMet/IP Driver Add New... |

a8

Help |
~ Configured Drvers:

MName and Description | Status |

AB_ETH-1 A-B Ethemet RUNNING Running Corifigure...
AB_ETHIP-1 A-B Ethemet RUNNING Running

AB_ETHIP-Z2 4B Ethemet RUNNING Funning Startup...
AB_ETHIP-3 A-B Ethemet RUNNING Running

AB_ETHIP-4 4B Ethemet RUNNING Fiunning

Start

Stop

dddal

Delete

Par la suit on ajout notre driver configurer et on cherche 1’adresse IP qui convient I’adressage
de CPU choisis.
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3

Autobrowse Refresh ()

Bg Workstation, DESKTOP-MIHQO010
EJ% Link Gateways, Ethernet

i B AB_ETH-1, Ethernet

E B AB_ETHIP-1, Ethernet

fi- B AB_ETHIP-2, Ethernet

i B AB_ETHIP-3, Ethernet

fi- B AB_ETHIP-4, Ethernet

Path: AB_ETHIP-11192.168.1.100\Backplane\0
Path in AB_ETHIP-11192.168.1.100\Backplane\0

Go Online
Upload...
Download
Update Firmware...
Close

Help

Set Project Path

Clear Project Path
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Schéma électrique de L’API

Annexe
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Branchement du moteur avec le servodriver

Annexe
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Emplacement de I’électrovanne dans le module de sortie :

Annexe
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Schéma électrique des électrovannes

Annexe
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Annexe

Programme de désactivation de moteur M76 :

StatMachine  EnableUnwinders LocEnableRejectPaddle
0 E 3 E
HmiTestRejectPaddle
)
HmiMoveToGood
U
HmiMoveToReject
LocEnableRejectPaddle EnablePaddle
1 9 E
HmiTestRejectPaddle
LOOP GAINS CONTROL
machin new machin new
reject valve reject valve
00013.15 00013.15
init <Local7-0.Data 16> <Local 7.0 Data 15>
2 J E Get System Value g [ JIE Get System Value —
Command to set Class Name is Class Name Axis
e Instance Name MPaddle Instance Name MPaddle
Velocity Loop Gains <M076 <MO76
Attribute Name PositionL oopBandwidih Attribute Name VelocityLoopBandwidtn
DataPaddle Motion HmiSetBandwidth Dest DataPaddle Motion HmiPositionLoopBandwith Dest DataPaddle Motion HmiVelocityLoopBandwith
<MData76. Mation HmiSetBandwidth> <M Data76.Mation. HmiPositionLoopBandwith> <MData76. Motion. HmiVelocityLoapBandwith>
1 40.0¢ 1200¢
HOMMING
machin new machin new
reject valve Teject valve Home routine for
00013.15 00013.15 Kinetix 5700 axis
EnablePaddle  <Local 7.0 Data 15> <Local:7-0.Data.15> M lome_Function
3 I 9 E J/F Move Home routing for Kinetix 5700 a.
Source 10 Home_Function  Home || [ Home OK3>—
Ax MPaddle .| [-C HomeinProgress >—
Dest DataPaddle. Motion HomeSpeed <MO76>  (-CTimeOutHomeAlarm >—
<MData76 Motion HomeSpeed>| Data DataPaddle
10,0+ <MData76>
SERVOMANAGER & COMMANDS
machin new machin new
reject valve reject valve Servo manager per
00013.1 00013.15 assi Ethemet
<Local7-0.Data 16> <Local-7.0.Data 16> TH
4 g [ J/E Servo manager per assi Ethemnet
ServoManagerETH  ServoManager [ [ECEND==
Comando_Sevo  EnablePaddle  f=CENB ==
te  CFLTY—
Fault_Reset ResetAlarm  [ECRDY D=
0e  CSCRO—
AXIS MPaddle [] -CSTF)—
<MOT6>  [=CSTO ==
Group_Sinced Axis GroupSynced  CSMFo—
.
Ready_to_Move  PaddleEnabled
te
machin new machin new
reject valve reject valve
00013.15 5
PaddieEnabled  LocONS.0  HmiTestRejectPaddle <Local.T:0. BE MAW
5 5 E {ons 5/ 3 E 1E Motion Axis Move FCEND—
Axis WPadde [
HmiMoveToReject <MO76>  (=CDND==
5 F Mation Control MAMO1
Move Type 0 CER>—
Position HmiRejectPosition HCP>—
21.0¢
Speed HmiMoveSpeedReject  [RCPC ==
5000«
Speed Units  Units per sec
machin new machin new
reject valve reject valve
00013.15 00013.15
HmiMoveToGood  <Local:7-0.Data. 16> <Local:7.0.Data 15> MAM
6 JE 3 E JIF Wotion Axis Move FCENS>—
Axis MPaddle
<M076> —CDND—
Motion Control MAMO2
Move Type 2 HCER>—
Position  HmiGoodPosition ~ -CIP)>—
20e
Speed HmiMoveSpeedReject  -CPCI—
5000
Speed Units  Units per sec
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DD uB DD- UB:
7 Add f——— Subtract —— Add f——— Subtract —
Source A HmiRejectPosition Source A HmiRejectPosition Source A HmiGoodPosition Source A HmiGoodPosition
210e 21.0e 20€ 20¢]
Source B 1 Source B 1 Source B 1 Source B 1
Dest HighLimitRejectPosition Dest LowLimitRejectPosition Dest HighLimitGoodPosition Dest LowLimitGoodPosition
220¢ 200¢] 30¢ 1.0¢]
machin new machin new
reject valve reject valve
00013.15 00013.15 Reject
<Local 7:0 Data 15> <Local:7:0 Data 15> {IM RejectPosition
8 9 E J/E Limit Test (GIRC)
Low Limit  LowLimitRejectPosition
200¢
Test MPaddle. ActualPosition
<M076. ActualPosition>|
20.99625 ¢
High Limit HighLimitRejectPosition
20¢
machin new machin new
reject valve reject valve
00013.15 00013.15 Reject
<Local7:0 Data 15> <Local.7:0 Data 16> LI GoodPosition
9 3 E JE Limit Test (CIRC)
LowLimit  LowLimitGoodPosition
10e
Test  MPaddle ActualPosition
<M0T6. ActualPosition>|
. 99625 €
High Limit HighLimitGoodPosition
30e
M M PT- M
10 Move ——— Move ——— Compute | Move —t
Source 60 Source 60 Dest AbsoluteRejectGap Source  AbsoluteRejectGap
19.0¢ 190¢
Dest ToRejectMasterScalingCam Dest ToGoodMasterScalingCam Expression ABS(HmiGoodPosition-HmiRejectPosition) Dest ToRejectSlaveScalingCam
60.0¢ 60.0€ 190e
+ MUL-
L Muttiply —
Source A AbsoluteRejectGap
19.0¢
Source B A
Dest ToGoodSlaveScalingCam
19.0¢
machin new machin new
reject valve reject valve
00013.15 00013.15
GoodPosition  RejectCommand ~ MAPC02IP  LocONS. 1 AT <Local 7:0.Data. 15> <Local.7:0.Data 15> MAP
1 e = [—===4/f=={ ONS —— Greater Than (A>B) 5 [ 1/'F Motion Axis Position Cam —CEND>—
Source A SpeedMachinePPM Slave Axis MPaddle [
0.0¢ <M076> (DN ==
Source B 10 Master Asis Vmaster! [
Motion Control MAPCO1 [CER>—
Direction 0
Po—
Cam Profile RejectCamToRejectPosition[0] [
Slave Scaling AbsoluteRejectGap  [SCPC ==
19.0¢
machin new machin new
reject valve reject valve
0001315 00013.15
RejectPosition  RejectCommand ~ MAPCO1IP  LocONS.2 RT- <Local 7:0 Data 15> <Local:7-0 Data 15> MAP
12 3 ===/ /== [ ONS ——| Greater Than (A>B) 9 E JIE WMotion Axis Position Cam [FCEND>—
Source A SpeedMachinePPM Slave Axis WMPaddle [
00+ <MO76> [ DN D=
Source B 10 Waster Axis Vmaster! [
Wotion Control MAPC02 FCER>—
Direction 0
FIP>—
Cam ProfileRejectCamToGoodPosition[0] [
Slave Scaling AbsoluteRsjectGap  [BCPCO==
190
machin new machin new
reject valve reject valve Reject
00013.15 00013.15 MPaddle. PhysicalAxisFault DataPaddle. Loc. AxFault
<Local 7:0.Data. 16> <Loc Data 16> <MO76_PhysicalAxisF ault> <MData76 Loc AxFauit>
13 9 E =l 1E
Reject
MPaddle ModuleF ault
<M076 ModuleFault>
1E
Reject
MPaddle ConfigF ault
<M076_ConfigFault>
BN
1 F
Reject
MPaddle GroupFault
<M076.GroupFault>
1E
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Reject
MPadale_MotionFault
<1076, MotionFault>
1
3 E

Reject
MPaddle.GuardFault
<MO76 GuardF ault>

Ens
1k
Reject
MPaddle InitizlizationF ault
<MO76 InitializationFault>
1E
1E

Reject
MPaddle APRFault
<M076.APRFault>
1
3 E

Reject
MPadle.SafetyFault
<M076 SafetyFault>

Reject
MPaddle. SafeTorqueOf DataPaddle Loc SafeTorqueOffctive
LocEnableRejectPaddle  <M076 SafeTorqueOfiActiveStatus> <MData76 Loc SafeTorqueOfiActive>
3 E 1 E
machin new machin new
reject valve reject valve
00013.15 00013.15
<Local 7:0.Data 16> <Local-7-0.Data. 15> oP
1 3 E J/E Copy File —
Source MPaddie CIPAxisFaults
<M076.CIPAxisFaults
Dest DataPaddle.Loc.CIPAxisFaultsDINT[0]
<MData76 Loc CIPAxisFaultsDINT[0]-]
Length 2
Dest DataPaddle.Loc. CIPAxisFauitsDINT[0]
<MData76 Loc. CIPAxisF aultsDINT0]|
Length 2
Servo manager per
assi Etheret ASMO00 MOTOR M76
SenvoManager fault SERVOMANAGER FAULT
SMF  LocE j AxisServomanager0.0
15 £ 9 E L
E =S
ALAXHOME 000 -
Home routine for TIMEOUT HOMING MOTOR
Kinetix 5700 axis 176
Home TimeOutHomeAlarm ~ ONS1.22 AlarmAxisHome0.0
1 JF fons } L
machin new machin new
Home routine for reject valve reject valve
Kinetix 5700 axis 00013.15 00013.15
Home.HomelnProgress ~ <Local-7-0.Data. 15> <Local-7-0 Data 15> HomelnProgressh076
7 JE 9 E J/E
(End)

RejecttyMoto f < N
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Nouveau programme de rejet adaptee :

REJECT CAM PULSE

REJECT CAM
AuCam0  ONS24 RejectTrigger
0 3 E——=(ons}

REJECT ALARMS RESET

ResstAlarm
1 — ONS } Move —
Source 0
Dest Resetindex
LEQ IRejectData[Resetindex] HmiAlarm DD
2 f——1 Less Than or Eql (A<=B) ) Add —
Source A Resetindex Source A Resetindex
T3€|
Source B 72 Source B 1
Dest Resetindex
T3¢
TIMER GROUP SYNCED
DELAY 35
TON4[3].DN MAOCLIP  ONS6 MAOC
3 3 E J/F—-ons} Motion Arm Output Cam FCEN>—
Podis Vmaster!
Execution Target 0 D=
Motion Control MAOC1 CER>—
Output AuxCam
2#0000_0000_0000_0000_. ¢ = [P =
S _uwev_uu_u. » "
Input EnableAuxCam
0 I HCPCO>—
Qutput Cam  AuxCamData[0]
AUXILIARY CAMS AUTO SETTING
HmiSetAuxCam  MachineRunning HmiSetAuxCam
4 —3E =l <y
HmiSetAuxCam TON
5 E Timer On Delay < EN D———
Timer SetAuxCamDelay
Preset 3000 - DND>—
Accum O«

JSR
Jump To Subroutine
Routine Name R07_CheckCamSatting

SetAuxCamDelay DN HmiSetAuxCam
e E—

HmiDisableRejects —
6 =l = Jump To Subroutine
Routine Name  R02_SpliceReject

JSR-
Jump To Subroutine

Routine Name R03_NoGlueReject

JSR-
Jump To Subroutine
Routine Name R04_MissingReject

JSR-
Jump To Subroutine
Routine Name R05_GeneralReject

RejectTrigger
7 E Copy File

Source ActualRejectArray[1]
Dest  ActualRejectAray[0]
Length RejectArrayFirstPos

Move —
Source 0

Dest ActualRejectArmay[RejectArrayFirstPos]
0

AT RiFinalP
H Greater Than (A=)
Source A ActualRejectArray[0]
0e
Source B 0
R RitPrevFinalP
Greater Than (A=) =

Source A ActualRejectAray[1]
e

Source B 0




Annexe

RejectTrigger  RitFinalPosition ~ ONS1.3 MustBeReject
9 1 E 1E fons]
EQU
Equal
Source A ActualRejectArmay[0]
(23
Source B 2
MustBeReject RitPrevFinalPosition
RejectCommand
/
StopMachineCommand
ENs
1E
NEQ
Not Equal —
Source A AlarmStacker)
0¢
Source B 0
MustBeReject  StartMachine RejectCommand
10 E 9 E L.
REJECT CAM

AuxCam0  ONS17  RejectCommand MustBeReject StatMachine
" "—]-’HONSJ JE /B 9 E

RejectCommand

StartMachine ‘
IE

COUNTERS

Cam 0 - 180 deg

AuxCam.1 ONS126  RejectCommand ~ StartMachine ~PB_Manual_Start_Frontal 0D
12 9 E {ons] JE 9 E /B Add
Source A HmiTotalReject
11491925 «
Source B 1
Dest  HmiTotalReject
11491925 €
DD

Add

Source A Actual Shift Reject
4083«

Source B 1

Dest ActualShift. Reject
4083 €

ManualR. d o

L
m

Add
Source A HmiTotalManualReject
95

Source B 1
Dest HmiTotalManualReject
95 e
Note: High Limit is the maximum code value for Reject
RejectTrigger DD:
13 —— F——— Limi Test (CIRC) WMove —— Add —
Low Limit Source ActualRejectAmay[Q] Source A HMI_RejectCounters|RejectCountersindex]
[ 83
Test ActualRejectAray[0] Dest  RejectCountersindex Source B 1
0«
High Limit 74 Dest HMI_RejectCounters[RejectCountersindex]
83
HmiResstCountReject FLL FLL
14 5 F Fill File — Fill File —
Source 0 Source 0
Dest HMI_RejectCounters[0] Dest HmiRejectEventCounter{0]
Length 320 Length %6
PACKAGING MACHINE
RUNNING
Cam 0 - 180 deg 116013
AuxCam.1 ONS1.1  RejectCommand  StatMachine  <NODE_Z16:1.Data[5]. 3> DD
15 IE fons IE 3 E JIE add —
Source A HmiTotalPakagingReject
1093302 ¢
Source B 1
Dest HmiTotalPakagingReject
1093302 €
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HmiResetCountReject LR
16 JE Clear —
Dest HmiTotalManualReject
95 ¢|
product counters
Cam 0 - 180 deg
AuxCam.1 ONS.9  StatMachine PB_Manual_Start_Frontal oD
17 === [ ONS === E 5/ Add
Source A HmiTotalCounter
478155570 ¢
Source B 1
Dest  HmiTotalCounter
478165570«
\DD-
Add
Source A ActualShift Counter
12700 €
Source B 1
Dest  ActualShift Counter
12700«
BLOW & CONVEYOR
machin new
reject valve
REJECT CAM 00013.15
AuCam0  ONS16  MustBeReject StatMachine <Local:7:0.Data. 16>
18 3 E—"fonsI—3E T 9 E T L T

machin new

reject valve

REJECT CAM 00013.15
AuxCam.0  ONS16  MustBeReject StartMachine <Local.7:0 Data 15>

i T —{onsT— 3 E 5
Less Than (A<B) MustBeReject

Source A SpeedMachinePPM
0.0¢]

Source B 30
machin new machin new
reject valve reject valve
REJECT CAM 00013.15 00013.15
AuxCam.0 ONS1.7  <local'7:0 Data 15> MustBeReject  StartMachine <Local 7:0 Data 15>
19 /=—={Ons]} 3 E 3/E 3 E U

StartMachine
IE

RejectCommand  StartMachine TOF
20 5 F 5 [ Timer Off Delay HCEND—
Timer TimerRejectConveyor
Preset 5000 € —CDN>—
Accum 5000«

ALCAB130 REJECTED
ALCAB030 REJECTED DIAPER CONVEYOR

DIAPER CONVEYOR CONTACTOR
THERMAL ALARM 147Q2  MALFUNCTION 147U2 NODE_72_E26:0.1
TimerRejectConveyor.DN AlarmCabinet0.30 AlarmCabinet1. 30 <NODE_23_E2:0 Data[6].1>
21 ENs 3/E 3/E
1F /B /B
questa bit disabilita I'allarme di massimo scarto per tutti gli scarti: se viene abilitato, dopo 1 ora si disabilita automaticamente
HmiDisableMaxControl ———TON
2 3 E Timer On Delay HCEN
Timer TON2[7]
Preset 3600000 ¢ —CDND>—
Accum 0¢
TON2[7LDN  ONS2.10  HmiDisableMaxControl
(End)

RejecttyMotor™ | KU1 Mainkeject (Eum e | 5
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Programme générale de la machine Job 495 :

onN oN
0 'E L=y
OFF OFF
1 3 F QU>—
SFS SR:
2 3 E broutine
Routine Name Init
init
CLOCK 2 sec CLOCK 2 sec
TONA[31DN
3 3/E Timer On Delay ECEN
Timer TONT[13]
Preset 2000 € HCDND>—
Accum 1563 ¢
CLOCK 2 sec CLOCK 2 sec
TON1[13] DN TON1[13}DN Clock_2000_ms
Bl Epe
E £l
‘ Clock_2000_ms ‘ ‘ Clock_2000_ms ‘
3 E ==
£l 20
CLOCK 1 sec CLOCK 1 sec
TONA[3].DN
4 3/ E Timer On Delay BCEN
Timer TON1[g)
Preset 1000 € —CDNY—
Accum e
CLOCK 1 sec CLOCK 1 sec
TON1[9].DN TON1[8] DN Clock_1000_ms
EN Eyis
10 T T e T
Clock_1000_ms ‘ ‘ Clock_1000_ms
=N =N
1E /B
CLOCK 112 sec CLOCK 112 sec
TON1[10].DN ———TON
5 3/E Timer On Delay BCEN
Timer TON1[10]
Preset 500 € —CDNI>—
Accum £
CLOCK 112 sec CLOCK 172 sec
TON1[10] DN TON1[10] DN Clock_500_ms
ar 3/ E
1F /B
Clock_600_ms Clock_600_ms
3 E s
=l C
CLOCK 114 sec CLOCK 1/4 sec
TON1[12] DN — TON——
6 3/ E Timer On Delay ECEN
Timer TON1[2]
Preset 250 € —(DND—
Accum 133¢
CLOCK 114 sec CLOCK 1/4 sec
TON1[12]DN TON1[12] DN Clock_260_ms
a0 9/E
Clock_250_ms Clock_250_ms
3 E IE
=l E
TIMER GROUP SYNCED
DELAY 3s
PowerOK  Axis GroupSynced  AxisGroupSyncedCRU2 TOM
7 == E 3 E 9 E Timer On Delay ECEN
Timer TON4[3]
Preset 3000 « E=CDN =
Accum 3016«
TIMER GROUP SYNCED
DELAY 155
Timer On Delay ECEN
Timer TON4[4]
Preset 1500+ [=C DN =
Accum 1527«
PowerOK  Axis GroupSynced  AxisGroupSyncedCPU2  ONS3.3 MDOC
8 == [ 5 [ 9 E { ons WMotion Disarm Qutput Cam —CEN
Axis Vmaster! [
Exzcution Target [
Motion Control  MDOC1 CER>—
Disarm Type Al
MDOC
Motion Disarm Output Cam —CEN
Axis VirtualGlue [
Exzcution Target [CDN =
Motion Control ~~ MDOC2 ~ |-CER>—
Disarm Type Al
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TIMER GROUP SYNCED
DELAY 3s

TONA[3]. DN MAOC2IP  ONS15 MAOC
9 = JIF—ons ] Motion Arm Output Cam FCEND>—
Pois VirtualGlue
Execution Target 0 (D=
Motion Control MAOC2 | =(ER>—
Output 00013
<local 7.0 Data>  [BCIP ==
2#0000_0000_0000_0000_0100_0101_0000_0000 ¢
Input EnableGlueCam FCPC—
2#0000_0000_0000_0000_0000_0000_0000_0000
Output Cam GlueCamData[0]
E:
10 3/ E Less Than (A<B) Masked Move
Source A VinualGlue AverageVelocity Source 0

000«
Source B 3

Mask Mask1
2#0000_0000_0000_0000_0000_0000_0111_1111+|
est 00013

<Local:7:0.Data
2#0000_0000_0000_0000_0100_0101_0000_0000«|

Masked Move
Source 0

Mask as|
240000_0000_0000_0000_0000_0000_0111_1111+
Dest Local:7:0.ScheduleMask
260111_1111_1000_0000 |

JSR
1 Jump To Subroutine
Routine Name ~ General
[ E—
12 Jump To Subroutine
Routine Name MasterCommand

JSR-
—

13 Jump To Subroutine
Routine Name Glue

JSR-
14 Jump To Subroutine
Routine Name ~ Interface
JSR-
15 Jump To Subroutine
Routine Name  PushBotton
JSR:
16 Jump To Subroutine
Routine Name ~ Valves

’7JSR
Ju

ump To Subroutine
Routine Name  Counters

-JSR-
18 Jump To Subroutine
Routine Name Shield
JSR-
19 Jump To Subroutine
Routine Name ~ Signaling
[E—
20 Jump To Subroutine
Routine Name ~ Filter

’7JSR
o

ump To Subroutine
Routine Name  Ultrasonic

JSR
22 Jump To Subroutine
Routine Name  Welding

’JiJSR

ump To Subroutine

21

23
Routine Name  WiteOutput
HmiApplyLengthChange aveChangeSi TON
2 1 E Timer On Delay LCEn
Timer ApplyChangesDelay
Preset 2000~ DN>—
Accum 0«




(End)

MainRoutine

RecipeReadingValue
E
JE

Annexe

init
L

HmiApplyLengthChange
)

ApplyChangesDelay. DN
LS
1 F

RecipeWritingValue
Eid
3 E

[ E———
Jump To Subrautine
Routine Name  RecipeReading

[ ——_
Jump To Subroutine

Routine Name ~ RecipeWriting

HmiEthernetScan

ScanDelay DN
9/ Timer On Delay ECEN
Timer  ScanDelay
Preset 45000 € ~CDN>—
Accum 21001«
ScanDelay DN scan
scan
JE Message CENY—
WMessage Control DiagMSG || =C DN ==

FCER>—

ProductClock

f—— Limit Test (CIRC)
Low Limit 0
Test Vmasterl. ActualPosition
3226€
High Limit 180

ReadMotorTemp
B

E

ReadTemperatureMotorReq  ONS.2
L

SR:
outine
Routine Name - ReadTemphotor

ReadMotorTemp
L

JE fons]
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Liste de constructeur des composants de la machine

ANDRITZ

>

DIATEC

TECHNOLOGY AT WORK

CHAPITRE 12

DESSINS, SCHEMAS ET PIECES JOINTES

12.1 Liste des piéces jointes

COMPOSANT CONSTRUCTEUR
air spindle — edge driver system Fife-Tidland
Senromotors Allen-Bradley
pneumatic system Festo

Electronic components Keyence
Electronic components Siemens
Electronic components Weidmuller
Electronic components Omron

Electronic components

Phoenix contact

Electronic components Carlo Gavazzi
Horn Patlite
Electronic components SICK

Door safety switch Pizzato
Electrical components Rittal

Vision system Vision Device
Vision system monitor B&R
Reducers Nidec
Packaging machine Amotek

glue plant Mordson
hoist RWIM

crane Elephant
ultrasonic sealing unit Hermmann
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Dessin technique de ’emplacement de moteur de rejet dans la machine




Assemblage du moteur M76 avec la plaque de rejet

Annexe
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Liste de tags dans la CPU 1

Annexe

Scope: ‘ FdcrPun e ‘ Show: ‘AII Tags ~ ” b
Name =z|~ | Value &|Force Mask +|Style Data Type Class Description Constant
DegPerMM 0.51428574 Float REAL Standard ]
+ DelayAL1 {.-.1 [— TIMER Standard TIMER ACQL... ]
+ DelayAL3 {...1 {...1} TIMER Standard TIMER ACQL.. ]
+ DelayALS fo-1 Raaak TIMER Standard TIMER ACQL... ]
+ DelayAL6 {.--1 {---1} TIMER Standard TIMER ALAR... ]
+ DelayAL130 {...1 {-..1} TIMER Standard O
+ DelayAlarm313 {...1 {...1} TIMER Standard O
+ DelayAlarmCuffElastic {---1 {---1 TIMER Standard O
+ DelayAlarmLegElastic {...1} {...} TIMER Standard O
+ DelayALFOSOf fo-1 Raaak TIMER Standard ]
+ DelayALF090n {---1 {---1 TIMER Standard O
+ DelayBE1 {.-.1 [— TIMER Standard TIMER BACK ... ]
+ DelayBE4 {...1 {...1} TIMER Standard TIMER ALAR... ]
+ DelayBES fo-1 Raaak TIMER Standard TIMER BACK ... ]
+ DelayBE6 {.--1 {---1} TIMER Standard TIMER NW B... |
+ DelayBE7 {...1 {-..1} TIMER Standard O
+ DelayBE9 fo-1 Raaak TIMER Standard TIMER BACK ... ]
+ DelayCellulosel {---1 {---1 TIMER Standard TIMER CELLU... O
+ DelayControlAxSyncro {...1} {...} TIMER Standard O
+ DelayEmergencyMachine {...1 {...1} TIMER Safety O
+-DelayFE1 {.--1 {---1 TIMER Standard TIMER FROM... ]
+ DelayFE4 {.-.1 [— TIMER Standard TIMER FROM... ]
+-DelayFE6 {...1 {...1} TIMER Standard TIMER ALAR... ]
+ DelayFE8 fo-1 Raaak TIMER Standard TIMER FROM... ]
+ DelayFT1 {.--1 {---1} TIMER Standard TIMER FROM... |
+ DelayFT3 {.-.1 {.-.1 TIMER Standard TIMER FRON... ]
+ DelayFT7 fo-1 Raaak TIMER Standard TIMER FROM... ]
+ DelaylntAxDirection {---1 {---1 TIMER Standard O
+ DelayJog {...} [...} TIMER Standard O
+ DelayLC1 fo-1 Raaak TIMER Standard TIMER NW C... ]

4 [» \Monitor Tags £ Edit Tags /
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Scope: ‘ BicPul

w ‘ Show: ‘AII Tags

e

Name =gl |Value &|Force Mask € |Style Data Type Class Description Constant
+-AB_Virtuall {...} {...} VMasterAxisBl._ | Standard ]
AcglayerMisplaced 1] Decimal BOOL Standard ]
+-AcqlButtonsAndSensors 1 Decimal DINT Standard ]
AcglMissingCatchPosition 135.788 Float REAL Standard ]
AcqlSpliceMotPrepared o Decimal BOOL Standard ]
AcqlSpliceUnitMalfunction 1] Decimal BOOL Standard []
+ AcqlValveAndLamp 3z Decimal DINT Standard O
+-AcqlValveAndLampSafe 32 Decimal DINT Safety []
+ ActualRejectAray {...} {...}|Decimal INT[320] Standard O
+-ActualRejectData {...} {...} Reject[74] Standard ]
+ ActualShift {...} {...} Report Standard ]
AcusticAdviseEnd [} Decimal BOOL Standard ]
+-AI05020 309 Decimal INT Standard TEMPERATU... ]
+-AID5021 303 Decimal INT Standard TEMPERATU... ]
+AING040 12000 Decimal INT Standard EMBOSSING ... ]
+ AIDG041 12000 Decimal INT Standard EMBQSSING ... O
+-AI07020 12000 Deacimal INT Standard BACKEARS .. []
+-AIDB010 12000 Decimal INT Standard TEMP. SENS... O
+-AIDB011 12000 Decimal INT Standard TEMP. SENS... []
+-AI13010 349 Decimal INT Standard TEMP. SENS... ]
+-AI13011 12000 Decimal INT Standard BACKEARS .. []
+ AlarmAcqlayer o Decimal DINT Standard ]
+-AlarmAxisHome0 [} Decimal DINT Standard ]
+ AlarmAxisServol [} Decimal DINT Standard ]
+ AlarmBE [} Decimal DINT Standard i
+ AlarmCabinetd [} Decimal DINT Standard ]
+ AlarmCabinet] [} Decimal DINT Standard O
+ AlarmCabinet? [} Decimal DINT Standard ]
+ AlarmCabinet3 [} Decimal DINT Standard O
+-AlarmCellulose [} Decimal DINT Standard ]

LI, . — e -
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Scope: ‘ EdcPul v ‘ Show: ‘AII Tags v H T
MName =z|a [Value «|Force Mask €| Style Data Type Class Description Constant
CPU_OK 1 Decimal BOOL Standard 1
+-CuloProdotto 235 Decimal DINT Standard 1
+-CurrentUser {.-.1} {...1 User Standard 1
D001DiagModesRunning ] Decimal BOOL Standard 1
D002DiagNedeZ2Running 1 Decimal BOOL Standard 1
D005DiagMNedeZ5Running 1 Decimal BOOL Standard 1
+ D006DIagMNodeZ6Running 1 Decimal DINT Standard 1
+ D007DiagNodeZ7Running 1 Decimal DINT Standard 1
+ D008DiagNodeZ&8Running 1 Decimal DINT Standard 1
+ D010DiagNodeZ10Running 1 Decimal DINT Standard 1
D011DiagNedeZ11Running 1 Decimal BOOL Standard 1
D012DiagNodeZ12Running 1 Decimal BOOL Standard 1
D013DiagNodeZ13Running 1 Decimal BOOL Standard 1
+ D014DiagNodeZ14Running 1 Decimal DINT Standard 1
D016DiagNodeZ16Running 1 Decimal BOOL Standard 1
D020DiagNodeZ20Running 1 Decimal BOOL Standard 1
Da_Controllare 0 Decimal BOOL Standard 1
DA_ELIMINARE 0 Decimal BOOL Standard |
DaEliminare 0 Decimal BOOL Standard 1
DancerBeGoodPosition 1 Decimal BOOL Standard 1
DancerFeGoodPosition 1 Decimal BOOL Standard 1
+ Data {...} [...} Data Standard 1
+ DataBackEarsOutlineModule {...} [ DataCustomC... |Standard 1
+ DataBackEarsReinforcement {...} [ DataCustomC... |Standard 1
+ DataCuffsElasticLower {...} [ DataCustomC... |Standard 1
+ DataCuffsElasticUpper {...} [ DataCustomC... |Standard 1
+ DataEmbossingLower {...} [ DataCustomC... |Standard 1
+ DataEmbossingUpper {...} [ DataCustomC... |Standard 1
+ DataTapeOutline {...} [ DataCustomC... |Standard 1
+ DateTime {...} {...}|Decimal DINT[7] Standard 1

< » \Monitor Tags 4 Edit Tags /
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Programme de maintenance préventive JOB 495 - 11 Octobre 2020

Ordre de | Responsable des | Temps
N Uniné Opérations Intervenant i Obsenations
Ligne 495 *Nettoyage complet de la ligne cote drive side + P
collecteurs
1 *Nettoyage complet de la ligne cote Operateur side pohyvalent Chefdequart | Emin
+
1 Operateur
Partie *Nettoyage de toutes les armoires
électrigque *Serrage des cibles
*nettoyage les filtres G4 des armoires
*Nettoyage les armoires des melters
*Nettoyage des Moteurs et servomoteurs
*Vérification et nettoyage des capteurs
2 *Vérification systéme de lubrification+démontage les Electricien 120 min
bac endommagé
*Nettoyage du moteur vacuum de 'unité de sap
*Nettoyage pompe d’aspiration du sap
*MNettoyage / changement du filtre du sap
*Vérification silling amotek
*Vérification les fifes
- —— —
3 Hummer MILL |*Nettoyage du MILL intérieur extérieur Opérateur Chef de quart | 30 min
- r — -
4 Systéme SAP Nettoyage du circuit vacuum perateur Chet de quart | 30min
Drum forming |*Nettoyage de la roue de formation et la roue de B
5 transfert perateur Chef de quart | 45 Min
Frontal Tape |*Nettoyage des tapis+tuyaux vacuum + sabot
. M
6 an_tmle_des coute_aux Chef de quart | 45 Min
*Vérification de tapis
Station tape *Nettoyage des tapis + tuyaux vacuum + sabot
-
v Control des couteaux Chef de quart | 50 Min
Core Cut *Nettoyage de |'unité Operateur
g *Contrdle des couteaux Chet de quant | 45min
Final cut *Nettoyage de |'unité Operateur
9 *Control des couteaux Chef de quart | E0min
Unité front *Nettoyage de I'unité + tuyaux vacuum + sabot
-
10 ears Control des cm_ltgaux Chef de quart | 90 min
*Control de l'unité
11 ::rl:e back * Nettoyage de I'unité che de ligne Chefdequart | o
Unité AQL * Nettoyage de I'unité + tuyaux vacuum + sabot
12 * Control des couteaux Chef de quart | &0 min







Résumé

Résume

Ce travail a été réalisé pour trouver une solution a des pannes souvent causés et répétés d’un
systeme qui assure la conformité de la couche bébé, il a fallu trouvé un systéeme adéquat, et
pour cela notre travaille a pour le but d’étudier et le comprendre un systéme de rejet existant
au niveau de la machine JOB495 a I’entreprise El Ghazou pour jeter les couche bébé non
conforme. Ce systéme est construit a partir d’un assemblage entre un servomoteur (M76) et
une plague métallique et ensuite on a adapté un nouveau systeme de rejet pneumatique
automatise par I’API de la marque Allen Bradley et le logiciel de programmation studio 5000,

en gardons le programme source du constructeur.
Mots CIé :

Servomoteur, M76, JOB495, systéme de rejet, systemes pneumatiques

Abstract

This work was carried out to find a solution to the caused and repeated failure of a system.
Who ensures the conformity of the baby diaper, it was necessary to find an adequate system,
and for this our work aims to study and understand an existing rejection system at the level of
the JOB495 machine at the company EI Ghazou to throw the non-compliant baby diaper.
This system is built from an assembly between a servomotor (M76) and a metal plate and
then we adapted a new pneumatic rejection system automated by the API of the brand allen
bradely and the programming software studio 5000, and keep the source program.

Keywords :

Servomotor, M76, JOB495, reject system, pneumatic systems
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