N° Ordre..../FHC/UMBB/2023

REPUBLIQUE ALGERIENNE DEMOCRATIQUE ET POPULAIRE
MINISTERE DE L’ENSEIGNEMENT SUPERIEUR ET DE LA RECHERCHE SCIENTIFIQUE

UNIVERSITE M"HAMED BOUGARA-BOUMERDES

Faculté des Hydrocarbures et de la Chimie
Mémoire de Fin d’Etudes
En vue de I’obtention du diplome :

MASTER

Présenté par

KESSAS Abdelghani
ABED Mohamed

Filiere : Hydrocarbures
Option : Commande Automatique

Théme

Automatisation et Supervision d’une Banderoleuse

HELIX-HS30
Devant le jury :
HAMADACHE Mohamed MCB UMBB Président
KHEBLI Abdelmalek MCB UMBB Examinateur
CHAIB Ahmed Pr UMBB Encadreur

Année universitaire 2022/2023



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

Faculté des Hydrocarbures et de la Chimie
Département : Automatisation et Electrification des procédés
Filiere : Hydrocarbures
Option : Commande Automatique

Mémoire de Fin d’Etudes
En vue de I’obtention du diplome :

MASTER
Theme

Automatisation et Supervision d’une Banderoleuse

HELIX-HS30
Présenté par : Avis favorable de I’encadreur :
KESSAS Abdelghani
ABED Mohamed CHAIB Ahmed Signature

Avis favorable du Président du jury

Signature

Cachet et signature



Remerciements

Ce travail n’aurait pu étre réalisé sans le soutien de notre famille et nos amies, la
disponibilité et les compétences de chacun nous ont souvent permis de franchir des
obstacles en apparence insurmontables. Que soient donc ici, remerciez tous ceuxqui
nous ontcommuniqueées 1’énergie et la conférence nécessaire au bon déroulementde
cette these.

Au terme de ce travail nous tenons a remercier en premier lieu notre
promoteur Monsieur le professeur CHAIB AHMED a 1’université de Boumerdes.
Qui n’a jamais cessé de nous encourager a poursuivre ce travail dans les meilleures
conditions. Nous tenons aussi a remercier nos deux encadreurs BESSEKRI
AIMEN et TARIK pour le temps qu’ils nous ont réservé et pour leurs
eclaircissements tres utiles et leur contribution a notreintégration au sein de

I’entreprise ABC PEPSI.

Nos vifs remerciements vont également aux membres du jury pour nous

honorer d’avoir examiné notre travail et de 1’enrichir par leurs propositions.



Dédicace

A mes tres chéres familles qui n’ont jamais cessé de mesoutenir tout au
long de mon parcours d’étude.

A mes enfants Hadil et Jawad

A ma femme

A mes freres et ma sceur,

A mon ami du parcours Mohamed avec lequel j’ai eu le
plaisir de travailler.

A mes copains et tous mes amis.

Que dieu, le tout puissant, vous préserve et vous procuresanté et longue vie

afin que je puisse a mon tour vous combler.

Abdelghani



Dédicace

A toute ma famille qui n’ont jamais cessé de me
soutenir tout au long de mon parcours d’étude.
A mes enfants Amira ; llyes et Ishak
A mon ami du parcours Abdelghani
avec lequel j’ai eu le plaisir de travailler et a toute sa famille.

Que dieu, le tout puissant, vous préserve et vous procure

santé et longue vie afin que je puisse a mon tour vous combler.

Mohamed



Résumeé

Le travail réalisé dans ce mémoire consiste a proposer une solution ala
problématique qui se trouve dans la ligne Krones, d’apres nos études, on a
constaté que la ligne a besoin d’une banderoleuse avec un robot intercalaire pour

minimiser les pertes du produit.

Le travail realisé est basé sur des outils industriels bien choisis pour ce

processus, L’automate programmable s7-1500 pour la commande.
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The work carried out in this brief consists in proposing a solution tothe problem
that is found in the Krones line, according to our studies, it has been found that
the line needs a wrapping machine with interlayer robot to minimize the losses of

the product.

The work is based on well-chosen industrial tools for this process, the s7-1500

programmable controller.
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Introduction Générale

Introduction Générale

L’automatisation exerce une influence décisive sur le développement des entreprises
industrielles notamment dans le secteur agro-alimentaire. Les industries alimentaires
constituent une industrie de transformation. 1l est essentiel de maitriser chaque étape de ces
transformations afin d'optimiser la production. Pour cela, Les concepteurs ne cessent de faire
progresser leurs technologies d'innovation pour réaliser un monde industriel équipé de
matériels et de réseaux de communications de grandes performances et de technologies de
pointe.

Aujourd'hui, 1'automatisation tient une place trés importante dans le domaine
industriel. Pour cela, il serait difficile de concevoir un systéeme de production sans avoir
recours aux différentes technologies qui forment les systemes automatisés de production.

Notre projet de fin d'étude sera réalise au niveau de I’unité de production des boissons
gazeuses PEPSI. Ce projet consiste a faire 1’étude, la programmation, ainsi que la supervision
d’une banderoleuse de la marque ROBOPAC HELIX HS30.

Notre objectif est de programmer ce systeme et de mettre en place un dispositif pour
la réalisation d'une solution de conduite et de commande, qui aboutira a la mise en place d'un
écran de supervision plus développé et mieux adapté aux exigences de 1'industrie moderne.

Les autres machines de la chaine sont plus récentes, pratiquement toutes commandées
par des automates S7-1500 et équipées d'écrans de supervision, facilitant la commande et la
surveillance de leur fonctionnement. C'est pour cela qu'il nous a été proposé de travailler
avec I’automate S7-1500 pour programmer notre systeme.

Nous allons réalisons ce projet de fin d'étude comme suite :
Dans le premier chapitre nous allons faire une présentation générale de I'usine PEPSI.

Le Deuxiéme chapitre sera consacré a la description générale et fonctionnelle de la
banderoleuse ainsi que ses différents compartiments.

Dans le dernier chapitre, nous avons présenté les procédures de la programmation avec les
outils definies dans le chapitre précedent. Aprés la programmation, nous avons fait la
supervision destinée aux opérateurs.
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Chapitre | Présentation de I’Entreprise

.1 Introduction

ABC PEPSI est une société par action (SPA), Elle a été créée en Algérie en 1995 suite a
une franchise exclusive signée avec Pepsi cola international (PCI) pour la fabrication et la
commercialisation de tous produits de la marque Pepsi sur I'ensemble du territoire Algérien.
L’entreprise compte deux unités de production, une a Sétif spécialisée dans la production de la
limonade conditionnée dans des canettes ainsi que celle deRouiba qui assure une production
continue. Ces deux unités fournissent une production qui couvre la majorité du territoirenational,

pour un investissement total de plus de 50 millionsde dollars.

1.2 Fabrication des boissons gazeuse Pepsi cola

Les différentes étapes de production de la boisson gazeuse Pepsi Cola sont assurées a
I’aide d’un équipement matériel désigné, commencant par ’extraction des eaux au niveau des
forages, puis passant par les stations de pompage et de traitement des eaux, des process de
préparation de sirop et de CO- se déroulent en paralléle avant d’étre dirigés vers les lignes de
production pour obtenir un produit fini destiné au stockage comme illustré sur le schéma

synoptique de la figure I-1.

Utilisation Production Lavage et

domestiqu incendie

3 Forage Station de pompage d’eau

Station de traitement Station de préparation
des eaux de sirop

Ligne de production v

Produit fini

I.I.I.l‘

Figure I- 1: Schéma synoptique de la ligne de production
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1.3 Chaine de production de boisson gazeuse

Le service production est le noyau de la société qui se charge de la mise en bouteilles des
boissons gazeuses. Ce service est doté d’importantes machines de production qui constituent le
gros investissement et le plus important capital de ’entreprise. La production se fait selon un
programme de production établi par le directeur technique en collaboration avec la direction
commerciale et avec les autres services.

ABC PEPSI dispose de 4 lignes de production (trois lignes de bouteilles en plastique PET
et une ligne de bouteilles en verre KRONES) comme illustré sur le diagramme de la figure 1-2.

Ligne igne Ligne

PET SIPA 1 SCNENNE.0E HES YEREE KRONES

Figure 1-2 : Schéma des différentes lignes chez ABC Pepsi.

Dans notre projet, nous allons nous intéresser a la ligne de verre KRONES et décrire les

éléments qui s’y trouvent (figure 1-3).

Laveuse Laveuse

Dépalettiseur Emed Deécaisseuse =< : :
P caisses bouteilles

Hall de

Encaisseuse emed Palettiseur Stockage

Figure I-4 : Schema de ligne verre KRONE

Figure 1-3 : Schéma ligne de verre KRONES.
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1.3.1. Dépalettiseur

Le dépalettiseur est un systéeme automatisé qui permet de dépiler automatiquement les
couches de caisses des bouteilles en verre vide sur des convoyeurs pour ce transférais par la

suite a la prochaine opération. La figure I-4 montre un modele du dépalettiseur.

Figure I-4 : Le dépalettiseur.

1.3.2. Décaisseuse

La décaisseuse est une machine qui permet d’extraire les bouteilles vides des caisses et
de les poser sur le convoyeur quialimente la laveuse des bouteilles et laisse échapper les caisses

en destination de la laveuse des caisses. La figure I-5 montre une photographie de cette machine.

Figure 1-5 : La décaisseuse.
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1.3.3. Laveuse des caisses et des bouteilles

La machine laveuse de caisses est composée d'une section principale de lavage et d'une
section de ringage séparée. Ces deux opérations sont faites avec de 1’eau sous pression. La figure
I-6 présente une photographie de cette machine.

MLl Ll

Figure 1-6 : La Laveuse des caisses.

Les bouteilles sales récupérées passent par plusieurs étapes de désinfection et rincage dans la

laveuse (Figure 1-7) : pré-inspection, prélavage, lavage, trempage, ringage et inspection.

a) pré-inspection
La pre-inspection est lI'opération qui consiste a la sélection des bouteilles conformes, effectué

par un opérateur.

b) prélavage
Le prélavage est assuré par une eau adoucie tiéde qui réchauffe légerement la bouteille,

permettant par la suite I'élimination des matiéres adhérant aux parois.

b) lavage
Le lavage dans le premier bain de soude se fait avec une concentration de soude de 3% et une

température qui peut varier entre 60 et 65 °C.

d) trempage
L’opération précédente est suivie d’un trempage dans un deuxieme bain de soude ayant une

concentration de soude de 2% et une température allant de 73 a 77 °C.
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e) rincage

Le rincage est décomposé en trois étapes successives :

- Pré-rincage 1 avec I’eau chaude plus le produit (Divo-Le) pour éliminer les métaux lourds.
- Pré-rincage 2 avec 1’eau chaude.

- Ringage final avec de I’eau froide (eau de process).

f) I'inspection visuelle par les mireurs :

Apres le rincage, une inspection visuelle en utilisant des mireurs est réalisée. Son but est

d'éliminer les bouteilles mal lavées et/ou ébréchées.

Figure 1-7 : Laveuse des bouteilles.

1.3.5. Pré-mixeur

La boisson gazeuse est préparée dans un Pré-mixeur (Figure 1-8) dans lequel le sirop est
mélangé avec des dosages déterminés de concentré avec de I’eau et de CO2 (injection de gaz
carbonique). Le mélange est stocké ensuite dans une cuve pour étre ensuite pompé vers le

réservoir de la soutireuse.
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Figure 1-8 : Le Pré-mixeur.

1.3.6. Soutireuse

Le remplissage des bouteilles désinfectées et rincées aura lieu apres 1’introduction d’une
quantité de CO; dans la bouteille pour évacuer I’air par la soutireuse au niveau du poste de
remplissage (Figure 1-9). Les bouteilles remplies sont fermées avec des bouchons en plastique
ou des capsules. Ensuite, elles sont contrdlées visuellement par un appareil électronique afin de

retirer les bouteilles mal remplies ou mal bouchonnées.

Figure 1-9 : Le poste de remplissage
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1.3.7. Etiqueteuse et Dateuse

Aprées le contrdle visuel de niveau, les bouteilles pleines passent a 1’étiquetage (Figure
1-10) pour que des étiquettes soient apposées sur le corps de la bouteille. Ensuite, la dateuse
imprime sur ces étiquettes la date et I’heure de production ainsi que la date de péremption sur

le bouchon de la bouteille. La figure I-11 montre une photographie de la dateuse.

Figure 1-10 : L étiqueteuse.

1.3.8. Encaisseuse

Les bouteilles sont dirigées ensuite sur le poste d’encaissage ou une encaisseuse
automatique prend les bouteilles par le biais d’une téte preneuse et les loge dans des caisses qui

arrivent de la laveuse des caisses. La figure 1-12 montre le modele d’une encaisseuse.

Figure 1-12 : L’ Encaisseuse.
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1.3.9. Palettiseur

L’opération de groupage des caisses ou palettisation est faite par un palettiseur (Figure I-
13). La disposition des caisses se fait par couches, ces derniéres peuvent étre croisées, en faisant
alterner plusieurs schémas de palettisation afin d’augmenter la cohésion. Aprés 1’opération de

palettisation, les palettes sont stockées dans un hall de stockage.

Figure 1-13 : Le Palettiseur.
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1.4 Problématique

Dans cette chaine de production, le probléme qui se pose est la chute des caisses de
bouteilles en verre et donc la perte de produit fini. Et ce a cause du déséquilibre lors du
chargement des palettes en vue d’étre transportées. La solution proposée dans notre étude est
d’automatiser I’emballage des palettes par un film étirable, au moyen d’un automate

programmable afin de réduire les pertes causées par ce probleme fréquent dans I’entreprise.

1.5 Conclusion

Nous avons présenté une vue globale du processus de production de la boisson
gazeuse PepsiCola, et une description détaillée sur le processus de banderolage des

palettes.
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Chapitre 11
Description de la banderoleuse

11
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1. Introduction

La banderoleuse est une machine réservée aux domaines de I’emballage et du
conditionnement permettant de filmer des palettes et des produits alimentaires, grace a un film
étirable conduit par des composants mécaniques, pneumatiques et électriques suivant un cycle
automatisable.

Il existe divers types de banderoleuses, dans notre projet nous allons s’intéresser a une
banderoleuse horizontale a bras tournant de la marque ROBOPAC de type HELIX HS30. Ce
type de machine est tres répondu dans le domaine de I’industrie pour la simplicité deson

utilisation, facilité d’entretien, accroissement de productivité et sa grande fiabilité.[2]

2. Présentation de la Banderoleuse

Comme nous I’avons signalé auparavant la zone qui a fait I’objet de notre étude est une
machine Banderoleuse a bras rotatif destinée au banderoleuse de charges palettisées avec du
film extensible. Son emploi est indiqué dans les secteurs de production quirequiérent des
cadences élevées.

La banderoleuse Helix HS40 est une machine étudiée et construite pour banderoler et

stabiliser, avec film extensible, les palettes de toutes formes, dimensions et poids.
La haute capacité de production et une longue autonomie opérationnelle rendent cette machine
idéale pour étre installée en milieux industriels et artisanaux, a la fin d’une ligne automatique
de palettisation. Elle est dotée d’une séric de composants électromécaniques pour le controle
des phases opérationnelles du cycle et de dispositifs de sécurité pour garantir la sécurité des
opérateurs.

En fonction des différentes exigences opérationnelles, cette machine peut étre fournie, sur

demande, dans différentes configurations.[2]

Figure 11.1 : BanderoleuseHEIX-HS30
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Les caractéristiques techniques de la machine :[2]

- Capacité de production maximale de 65 palettes / heure.
- Hauteur min-max de la palette a banderoler : 50-200 cm.
- Largeur min-max de la palette a banderoler : 80-120 cm.

- Hauteur de la bobine du film: 50 cm.

2.1 Organes Principaux

S

R ~*/

-,
l Iy i
o "\‘ ’
N 1t
IS :
S 4‘6 s
Sy

©

Groupe transporteur (D)

=

Figure 11.2 : Les groupes fonctionnels

La machine est constituée par les groupes fonctionnels suivants. [1]
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Bras rotatif : permet au chariot porte-bobine de tourner autour de la palette.

Groupe chariot porte-bobine : il est installé sur le bras de rotation et il permet de
débobiner et étirer le film.

Chariot

Bras rotatif

.
Mouvement vertical
du chariot

Figure 11.3: Groupe chariot porte-bobine

Groupe pince et coupe : bloque le film, le coupe et maintient I'extrémité qui permettre de

commencer le cycle.

Figure 11.4 : Groupe pince et coupe

Groupe de coupe film : Le groupe de coupe est constitué principalement des éléments
suivants :

Résistance de coupe : C’est une Résistance électrique qui va chauffer le film jusqu’a ce

14
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Tampon en caoutchouc : C’est une plaque en caoutchouc qui va presser le bord du film

libre, apres la coupure pour qu’il reste collé a la charge.

Groupe transporteur : transporte la palette dans la zone de banderolage et, a la fin de la

phase, la transfére a la machine suivante ou a la sortie.

/

C L e

Figure 11.6 : Groupe transporteur

Protections périmétrales : interdisent I’acces aux zones dangereuses

Armoire électrique : contient les commandes pour la gestion des principales fonctions de

la machine et le terminal opérationnel.
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2.2. Cycle opérationnel

Le cycle opérationnel de la machine est decrit et présenté par des phases : [2]

Zone dentrée du produit Zone de banderolage du produit Zone de sortie du produit

1o Groupe pince-coupe (C)

=-Palette ! Paletta ---

1 H 1

; | ﬁ |
- ————— ———

#=uds . Palette

SAE NI RIS A S EIE

Groupe chariot pﬂrle-:-ﬂbir:a =]] Groupe transporteur (D)

Figure 11.7 : Cycle opérationnel

Phase 1 : le groupe transporteur transfere la palette dans la zone de banderolage au centre
de la machine.

Phase 2 : le bras rotatif s’actionne et commence le banderolage. Simultanément le chariot
porte-bobine effectue le pré-éetirage du film. Une fois le premier tour de banderolage terming,
la pince relache I'extrémité du film.

Phase 3 : le chariot porte-bobine commence a monter, enveloppe la palette et crée un
banderolage en spirale. A la fin de la montée, relevée par un capteur, le chariot redescendet
effectue un second banderolage au terme duquel le bras rotatif s’arréte.

Phase 4 : Le groupe pince - coupe effectue la coupe du film et en retient une extrémité pour
le banderolage successif.

Phase 5 : le groupe transporteur transfére la palette dans la zone de sortie.

Le cycle est terminé et la machine est préte pour en commencer un autre.

3. Capteur

Le capteur est I'élément indispensable a la détection de ces grandeurs physiques.

Un capteur est un organe de préléevement d'informations qui élabore a partir d'une grandeur
physique, une autre grandeur physique de nature différente (souvent électrique).
Cette grandeur représentative de la grandeur prélevée est utilisable a des fins de mesure oude

commande.[3]
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Energie
Grandewr W Signal
physique ¢lectrique
- température - signal logique (TOR)
- pression - signal analogique
- force - signal numénque

Figure 11.8 : Fonctionnement d’un capteur

On peut classer les capteurs en 3 groupes en fonction de la nature de I'information délivrée a
la sortie :

Les capteurs analogiques

Dans la pratique industrielle, on donne a ce type de matériel le nom de capteurs.
Type de signal de sortie : 0 — 10V ou 4 — 20mA. [4]

— L

Figure 11.9 : Signal analogique

Les capteurs numériques :

Souvent nommés codeurs ou compteurs. Type de signal de sortie : 0011 ou 0001 par
exemple. [5]

o001l 0011

Figure 11.10 : Signaux numériques

Les capteurs logiques ou Tout Ou Rien (TOR) :
Ils portent le nom de détecteurs. Type de signal de sortie OV ou 12V. [5]
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I-I‘1r

Figure 11.11 : Signal capteur TOR

3.1. Choix d’un capteur

Tous les capteurs dont les fonctionnements ont été décrits précédemment présententdeux parties
distinctes. Une premiére partie qui a pour réle de détecter un événement et unedeuxiéme partie
qui a pour rdle de traduire d’événement en un signal compréhensible d'unemanicre ou d'une
autre par une partie PC. Pour choisir correctement un capteur, il faudra définir tout d'abord :[6]
- le type d’événement a détecter,

- la nature d’événement,

- La grandeur de I'événement,

- I'environnement de I'événement.

En fonction de ces paramétres on pourra effectuer un ou plusieurs choix pour un type de
détection. D'autres élements peuvent permettre de cibler précisément le capteur a utiliser :

- ses performances,

- son encombrement,

- sa fiabilité (MTBF)

- la nature du signal délivré par le capteur (électrique, pneumatique)

- son prix... etc.
3.2. Capteur de proximité vérin

Les capteurs de vérin sont utilisés pour le retour binaire de la position du piston des
actionneurs pneumatiques. 1l s'agit de capteurs qui détectent le champ magnétique de I'aimant
du piston par l'intermédiaire d'un champ magnétique ou d'un contact Reed.

Ils sont fixés a la position de commutation souhaitée dans la rainure en T ou la rainure ronde
du Vérin et, lorsque le champ magnétiqgue du piston est détecté, émettent un signal de
commutation de 24 V DC.

La gamme de capteurs couvre toutes les applications standard et offre également des
solutions pour des segments industriels particuliers.

L'intensité du champ magnétique des pistons et la géométrie des rainures des capteurs ne
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sont pas normalisées ni standardisées sur le marché. Les deux peuvent étre choisis librement
par n'importe quel fabricant de veérins.

Festo développe a la fois la technologie des veérins et des capteurs de vérin, et congoit doncdes
capteurs de maniére slre et fiable pour ses propres actionneurs.[5]

Elément de détection

LED

Aimant permanent

Figure 11.12 : Capteur de proximité vérin et fonctionnement

3.3.  Capteur inductif

Les capteurs inductifs produisent a I'extrémité de leur téte de détection un champmagnetique
oscillant. Ce champ est généré par une self et une capacité montée en paralléle. Lorsqu'un
objet métallique pénétre dans ce champ, il y a perturbation de ce champ puis atténuation du
champ oscillant. Cette variation est exploitée par un amplificateur qui délivre un signal de

sortie, le capteur commute.[5]

Capteur Obhjet métalligue
a deéetecter

/
1 g
AN
# .
Capacité Selrl

Figure 11.13 : Capteur inductif et son fonctionnement

3.4. Un capteur photoélectrique

Un capteur photoélectrique est un capteur de proximité. 11 se compose d'un émetteur de lumiere
associé a un récepteur. La détection d'un objet se fait par coupure ou variation d'un faisceau

lumineux. Le signal est amplifié pour étre exploité par la partie commande.[5]
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Figure 11.14 : Capteur photoélectrique

Emetteur Racapteur Réflecteur

e -
8

Emetteuy Recepteur

click ! I

commutation
de |asortie

Figure 11.15 : Fonctionnement d’un capteur photoélectrique

3.5. Capteur inductif analogique
La sortie est une grandeur électrique dont la valeur est une fonction de la grandeur physique
mesurée par le capteur. La sortie peut prendre une infinité de valeurs continues. Le signal des
capteurs analogiques peut étre du type :
o Sortie tension.
« Sortie courant.
o Regle graduée, cadran, jauge.
Ce capteur nous donne I’information de tondage de film, il est relié avec un moteurqui

faire marcher le vérin :
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e Vers ’avant si le film est détendu
o Vers larriére si le film est tendu

Figure 11.16 : Capteur inductif analogique

4, Pré actionneur

4.1. Disjoncteur

Le disjoncteur est un appareil qui permet de couper I’électricité en cas de court- circuit ou de
surintensité. 1l en existe de plusieurs sortes et ils sont disposés sur le tableau électrique de
I’installation. Quand le disjoncteur saute, il convient de rechercher le probléme avant de le

réarmer.[7]

SRR S S

l(“m N, (p—

Figure 11.17 : Disjoncteur électrique

Le réle du disjoncteur :
Un disjoncteur fonctionne de la méme maniere qu'un interrupteur, mais il se déclenche
automatiquement. Tous les circuits électriques et tous les appareils sont reliés obligatoirement
a un disjoncteur du tableau électrique qui les protege des courts-circuits. Un court-circuit se
produit quand deux conducteurs de polarité différente se touchent,
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générant ainsi une surintensité excessive. Quand tout se passe bien, le courant passe par le
disjoncteur sans étre interrompu. Siun court-circuit se produit, une bobine détecte la surintensité

et crée un champ magnétique qui ouvre les contacts du disjoncteur.

Le disjoncteur protege aussi contre les surcharges. Chaque circuit est prévu pour supporter
une intensité déterminée. En cas de dépassement, les conducteurs s’échauffent et le risque
d’incendie augmente. Dans le disjoncteur, le courant en surcharge traverse un dispositif

thermique qui se déforme progressivement et finit par provoquer ’ouverture du circuit.[7]

4.2. Contacteur

Le contacteur est un relais électromagnétique qui permet grace a des contacts(pdles) de
puissance d'assurer le fonctionnement de moteurs, de résistances ou d'autres récepteurs de fortes

puissances.

Suivant le modéle, il possede aussi des contacts auxiliaires intégrés ouverts ou fermés, ilest
possible d'ajouter des additifs ou blocs auxiliaires servant uniquement pour la télécommande ou

la signalisation.[7]

A2I ]A1

o B D T1/2 . 1/L1
T2/4 ' 3/L2

— T3/6 ' 5/L3

i 29 =) 22 | 21/NC
! L

Figure 11.18 : Contacteur et son symbole électrique
Constitution d’un contacteur :

Une Bobine.

Un ressort de rappel.

De 2 a 4 contacts de puissance ou pdles (unipolaires, bipolaires, tripolaires,tétrapolaires).
Un circuit magnétique constitué d'un aimant fixe et d'un aimant mobile (armaturefixe et

mobile).

Une bague de déphasage qui stabilise les vibrations des bobines alimentées encourant
alternatif.

Des contacts auxiliaires ouverts ou fermés.
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Fonctionnement d’un contacteur :

La bobine du contacteur (bornes Al-A2), peut-étre alimentée en courant alternatif ou en
courant continu (24V,48V,110V,230V,400 V).
Lorsque la bobine est alimentée, un champ magnétique se forme, la partie mobile del'armature
est attirée contre la partie fixe et les contacts se ferment

Lorsque la bobine n'est pas alimentée, le ressort de rappel sépare les deux parties de I'armature

et maintient les contacts de puissance ouverts (ou fermés).

Principaux critéres de choix d'un contacteur :

. La tension de commande de la bobine du contacteur.

. La tension d'alimentation du récepteur.

. Nombre de contacts de puissances (1,2,3,4).

. La puissance consommee par le récepteur.

. Pouvoir de coupure, courant maximal que le contacteur peut supporter.

4.1. Distributeur d’air

Les distributeurs pneumatiques sont des éléments de la chaine d'énergie. Ils distribuent de l'air
comprimé aux actionneurs pneumatiques (verins, génerateurs de vide, moteurs a palettes...) a

partir d'un signal de commande (pilotage).[7]

Figure 11.19 : Distributeur pneumatique
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Comme le contacteur associé a un moteur électrique, le distributeur est le pré-actionneur

associé a un vérin pneumatique. Le distributeur comporte un coulisseau, ou tiroir qui se déplace

dans le corps du distributeur. 1l permet de fermer ou d'ouvrir les orifices par ou circule I’air.

Pasition initiale.

Echappement ‘Tq

Air comprimeé

Signal de commande

Air comprimé

T
W/

Figure 11.20 : Fonctionnement de distributeur pneumatique

4.2. Relais

Un relais électromécanique est un organe électrique permettant de distribuer la puissance a

partir d'un ordre émis par la partie commande. Ainsi, un relais permet l'ouverture et la fermeture

d'un circuit électrique de puissance a partir d'une information logique.[7]

mobile

meécaniques

Connexions

Figure 11.21 : Relais eélectromécanique
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4.3. Transformateur

Le terme alimentation AC/DC est une abréviation des termes anglais signifiant alimentation
a courant alternatif (Alternative Curent) et courant continu (Direct Curent). Ces deux types
d'alimentation sont trés utilisés aujourd'hui, que ce soit pour le transport, la distribution ou la

consommation d'énergie.[7]

Figure 11.22 : Transformateur industriel

4.4. Variateur de vitesse

C’est un dispositif ¢lectronique de marque Danfoss destiné a commander la vitesse d'un
moteur €lectrique. En agissant sur la fréquence des courants statoriques a 1’aide d’une console
et ceci selon le besoin de fonctionnement. Le variateur de vitesse est composé d’un pont

redresseur, d’un filtre et d’un onduleur.[7]

Figure 11.23 : variateur de vitesse
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45. Sectionneur

Le sectionneur est un appareil électromécanique permettant de séparer, de fagon mécanique,
un circuit électrique et son alimentation, tout en assurant physiquement une distance de

sectionnement satisfaisante électriquement.

L'objectif peut étre d'assurer la sécurité des personnes travaillant sur la partie isolée du
réseau électrique ou bien d'éliminer une partie du réseau en dysfonctionnement pour pouvoir

en utiliser les autres parties.

Pour satisfait aux normes en vigueur, doit pouvoir étre condamné en position ouverte. [7]

Figure 11.24 : Sectionneur et son symbole électrique

4.6. Bouton poussoir

Commande en forme de bouton activant un appareil lorsqu'on le pousse ou qu'on
appuyé dessus.
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4.7. HMI

HMI en anglais pour "Human Machine Interface”, ou IHM en francais pour "Interface mme
machine ». Est une interface utilisateur permettant de connecter une personne a une chine, a
un systéme ou a un appareil. Ce terme définit globalement n'importe quel dispositif mettant

a un utilisateur d'interagir avec un appareil en milieu industriel.[7]

Figure 11.26 : HMI

4.1. Lampes de signalisation

Les lampes de signalisation servent a donner 1’état d’un élément.[7]

Figure 11.27 : Lampe de signalisation
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4.2. Boutons arrétd'urgence

Un bouton-poussoir d'arrét d'urgence est une commande de commutation, ou interrupteur, qui
assure un arrét complet sécurisé des machines et la sécurité des personnes qui les utilisent. Le
but du bouton-poussoir d'urgence est darréter l'installation rapidement lorsqu'un risque de

blessure survient ou lorsque le flux de travail requiert I'arrét de I'alimentation électrique. [7]

Figure 11.28 : Boutons arrét d'urgence.

5. Lesactionneurs

5.1.  Veérinpneumatique simple effet

Sollicité pour le secteur de manutention et d'industrie, le vérin pneumatique simple effet assure

le développement des efforts tres considérables. Il sert a pousser et a tirer des charges.[8]

Figure 11.29 : Vérin pneumatique simple effet
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5.2.  Moteur asynchrone

La machine asynchrone, connue également sous le terme de machine a induction, est
une machine électrique a courant alternatif sans connexion entre le stator et le rotor.Comme
les autres machines électriques (machine & courant continu, machine synchrone),la machine
asynchrone est un convertisseur électromécanique basé sur I'électromagnétisme permettant la
conversion bidirectionnelle d'énergie entre une installation électrique parcourue par un courant

électrique (ici alternatif) et un dispositif mécanique.[8]

Figure 11.30 : Moteur asynchrone

Dans un moteur asynchrone, c'est le champ magnétique qui varie sous forme de champ
tournant crée dans le stator. Au demarrage le champ tournant balaye les conducteurs de sonflux
a la vitesse angulaire de synchronisme. Le rotor mis en rotation tend a rattraper le champ

tournant

Figure 11.31 : Fonctionnement de moteur asynchrone
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5.3.  Moteur réducteur

Un réducteur mécanique a pour but de modifier le rapport de vitesse ou/et le couple entre I’axe
d’entrée et ’axe de sortie d’un mécanisme. Le motoréducteur est un ensemble constitué d'un
réducteur déja équipé d’un moteur électrique et prét a étre monté sur les installations. En
fonction du besoin, ontrouve dans le commerce tous types de motoréducteurs, soit a axe moteur
déporté, soit a axe perpendiculaire par rapport a I’axe de sortie (sortie male ou sortie femelle),

celle-ci pouvant étre a axe simple ou a axe double.[8]

Il y’a plusieurs types des reducteurs :

Figure 11.32 : Moteur réducteur

5.4. Electrovanne

Une électrovanne ou électrovalve est une vanne commandée électriquement. Grace a cet
organe, il est possible d'agir sur le débit d'un fluide dans un circuit par un signal électrique. Il

existe deux types d'électrovannes : tout ou rien et proportionnelle.[8]

C

=

Solenold active.
valve open

A

Figure 11.33 : Electrovanne
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6. Conclusion

Dans ce chapitre nous avons presentons les différents constituants de la machine banderoleuse
avec leur mode de fonctionnement. Ce qui va nous simplifier la compréhension de son mode
opératoire, afin de lui développer un modeéle de conduite qui prendra en charge toutes les

contraintes fonctionnelles.
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l. Introduction générale

Un automate programmable industriel (API1) est aujourd’hui le constituant le plus répandu des
automatismes. On le trouve non seulement dans tous les secteurs de 1’industrie, mais aussi dans
les services (gestion de parkings, d’acces a des batiments) et dans 1’agriculture.Il répond aux

besoins d’adaptation et de flexibilité de nombreuses activités économiques actuelles. [17]

Dans ce chapitre, on va utiliser un API pour réaliser notre solution et utiliser un HMI pour

simplifier notre travail aux utilisateurs.

Il.  Partie 1 : Programmation avec I’automate S7-1500

11.1. Introduction

L'automate programmable regoit des données par ses entrées, celles-ci sont ensuite traitées
par un programme defini, le résultat obtenu étant délivré par ses sorties. Dans cette partie on va
configurer I’API s7-1500 selon le nombre d’entrées sorties, mémoire de travail, protocoles de

communication et programmer cet appareil.

I.2. Programmation avec TIA PORTAL v14

Les étapes suivantes montrent comment créer un projet et la compatibilité du programme avec

notre API (s7-1500) ainsi que notre solution pour cette application :
11.2.1. Création du projet

Pour notre programmation on va utiliser I’outil « Totally Integrated Automation portal », avec

une simple clique sur I’icone nommee TIA portal v14 :

TIA PLC Iing
R

k4 @i

TIA Portal V14~ S7-PLCSIM V14 WinCC RT Start

Figure IV.1 : Icone du logiciel

Pour créer un projet il suffit de cliquer sur : (« créer un projet > créer »).
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4% Siemens —-OoX

Totally Integrated Automation
PORTAL

i
M Démarrer Créer un projet

Nomduprojet: |(ERTTREME®ER |

Ouvrir le projet existant
Chemin : ‘ C:\Usersizakil\Documents\Automation

Créer un projet Version: | V14 SP1

Auteur : ‘zaki

Migrer le projet

Commentaire :

Présentation de bienvenue

Logiciels installés

Aide

@& Langue de l'interface

P Vue du projet

Figure 1V.2 : Creation du projet

11.2.2. Configuration matérielle

11.2.2.1. Configuration de ’appareil

Pour choisir notre API on clique sur (« vue projet> ajouté un appareil > SIMATICS7-
1500 > CPU 1511 PN >6ES7 511-1AK00-0ABO»), puis on clique sur OK.
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Ajouter un appareil 'X

Nom dappareil :

[PLC_1 |

» [ SIMATIC S7-1200 [~] Appareil :

~ [ siMATIC S7-1500 i
~ [m cPU

~ @l CPU 15111 PN
I J5e57 5111 AK00-0AB0)
Il sEs7 511-1AKO1-0ABO
» [ cPU 1511C1 PN
» [ cPU 1512C1 PN
» [ cPU 15131 PN
HMI » [ cPU 15152 PN Ner=ion = G =
zl » [ CPU 1516-3 PNIDP >

Contréleurs

CPU 1511-1 PN

i

N° d'article :  [6ES7 511-1AKO0-0AEO |

» [/ CPU 1517-3 PNIDP Description =

> :!. CPU 1518-4 PN/DP CPU avec écran ; mémucoire de travail 150 Ko
» (i@l CPU 15184 PN/DP ODK code et 1 Mo donnéees [ temps d'opération sur
o bits 60 ns ; conceptde sécurité 8 4 niveaux,
. > @ CPU I5T1F-1 PN fonctions technclogiques intégrées : Motion
Systémes PC » W@ cPU 1513F1 PN Control, Régulation, Comptage&Mesure ;

> fmcPuSTSE2 PN TREE I I oo IR RETD
> (@ CPU 1516F-3 PN/DP protocole de transport TCP/IP, communication
» [ CPU 1517F-3 PN/IDP S7.serveur Web, équidistance, routage ;

» (@ CPU 1518F-4 PNIDP Riazainrs ML

> ‘:c. CPU 1518F-4 PN/DP ODK o
» [ cPU 1511T-1 PN

» [ cPU 1515T2 PN

> :ﬂ CPU 15177-3 PNIDP

» [ CPU 1511TF-1 PN

» [ CPU 1515TF-2 PN =

3 e T | E3

[W#] Ouvrir la vue des appareils | oK i Annuler |

Figure 1V.3 : Configuration de I’appareil

11.2.2.2. Configuration des E/S
Des que notre API est prét il faut ajouter des modules entrées/sortie selon le nombrede notre

E/S nécessaire pour le systeme.

Notre logiciel nous affiche I’ API dans un support (rack) qui contient des places pour ajouter une

alimentation et les E/S.

Une fenétre s’affiche a droite contient un catalogue pour choisir 1’alimentation (ps), les entrées
numériques (DI) et analogiques (Al), les sorties numériques (DI) et analogiques (AO) et les

modules de communication.

On a ajouté les modules suivants :

e 2DI:DI32x24VvDC BA_1 et DI 16x24VDC BA_1.
e 1DO: DQ 16x24VDC/0.5A BA_1.
o 1 AI/AQ:AI/AQ 4xU/I/RTDI/TC / 2xU/1 ST_1.
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Projet Edition Affichage Insertion Enligne Outils Accessoires Fenétre  Aide Totally Integrated Automation
GF (h H envegistrerleprojet & ¥ = 2 X O T MG B R F Lsisonenligne g¥ interromprelaliaisonenfigne  §o [N B % H [} * PORTAL
Appareils Vue topologique Vue du réseau Vue des appareils Options (2]
Pl

= M — o

i dt [rcioumsnam ) & B (Gl H[E Qe 2 [ ] vud =]
| E v ‘ Catalogue E

; frrm—— =

B Ajouter un appareil AR L 2

i Appareils & Réseaux & g [ Filtre Profil : [(Tcup‘:‘ @ﬂ é

s e
v [ PLC_1 [CPU 15111 PN] LR (AR ) » [ pM 2
m Configuration des a = == »[@es ®
%/ Enligne & Diagnostit el » (@ cru

» [l Blocs de programme 0 1 2 3 5 6 7 52 5 »[@oi =

» [ Objets technologiq.. || Chéssis_0 =l ‘ 4 [! DQ %

» g} Sources externes E » [ DibQ £

» L Variables APl ks » A 5

» ypes de données .. »[@aQ S

re =

» 5l Tables de visualisati, » LR AAQ s

» [ Sauvegardes en ligni » [ Modules de communication H
» [ Traces » [ Modules technologiques LN

» (3} Données d'appareil.. » (@ Coupleurs _‘5‘}

5§ Informations surle .. =

Cf Surveillances &alar. %

) Listesde textes de ... [ M @
[<] ] ] [<] w [5][100% v —— & Y ' e L_
T - it Al

b ‘ Vue détaillée | @ Propriétés ﬂ':x,l Info y“ 2] Diagnostic ‘ Afpareile =
=le

_I Général H Variable 10 " Constantes systéme “ Textes l [ 3

2

» Général e » i

Nom » Paramétres des modules N anera = £

» Entrée 0-3/Sortie 0-1 X . &

T o Informations sur le projet

¥ Projet bande rouleuse ouvert

Figure 1V.4 : Connexion de modules E/S

11.2.2.3. Réseau de connexion

Pour effectuer la connexion entre le logiciel et notre CPU, on doit paramétrer I’adresse IP et
le masque de sous-réseau comme suit : une clique sur le PLC_1 puis (Général > interface
profinet> adresses Ethernet> adresse IP : 192.168.0.1 et masquess.rés : 255.255.255.0).

Appareils |§’ Vue topologique "5&, Vue du réseau ||ﬁ\‘ Vue des appart¢
% 2 | d¢ [Peciicruisiiaien [=) | g I s =
[~]

N o Ead
= bande rouleuse |~ o P o O P
L - = R TP
" Ajouter un appareil A Y ) =
s Appareils & Réseaux "‘5\\ p <& voh R
~ (@ PLC_1[CPU1511-1PN] (= & > & &

1Y configuration des a..:
| Enligne & Diagnostit.
i r:& Blocs de programme

0 20 B = s 6 7 5/fl—=23[|l3
B Ajouter nouvea... Chéassis_0
4 Main [0OB1]
48 analogue [FB5] = |
4 banderouleuse [. - -
3 convoyeurs [FB3] . i .
4 indicatif [FB2] 5 || 22 s
3 intercalaire [FB1] |

]

(]

@ banderouleuse_.. '(VHA [
@ convoyeurs_DB ..
@ intercalaire man.
@ robotintercalair.. EJ Général H Variable 10
T w BB cenerl B

N (>l
[>] [100% Jad —s— &
|g Propriétés "'ﬁ.‘. Info i) u A Diagnostic I

I Constantes systéme H Textes I

B

r
~ ‘ Vue détaillée ~ Interface PROFINET [X1] A
Général i ‘ Protocole IP
Ad Ethernet nl
Synchrenisation de I'h... i;i (@) Définir I'adresse IP dans le projet
Nom ode de fonciionnement | §| AdressetP: [192 165 0 1 |
» Options avanceées _————=

s 5s5.rés.: 2! 2 2
Accés au serveur Web Masque ss.rés.: | 255 . 255 . 255 . 0 |

&

IN roatérial [ utiliser un routeur IP

[ [ T

Figure IV.5 : Réseau de connexion
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11.2.3. Création de la table variable

Pour bien organiser notre travail on doit créer une table de variable qui contient toutes les
variables de notre systéme, les entrées (capteurs fins de course, arrét d’urgence, boutons...), les
pré-actionneurs (contacteurs, variateurs de vitesses, distributeurs, compresseur...), lesmémoires
(pour les alarmes, les feux indicatifs dans HMI...). On peut aussi accéder a nos variables via

leurs noms pendent la programmation.

La figure ci-dessus represente notre table de variable :

bande rouleuse *» PLC_1 [CPU 1511-1 PN] » Variables APl » Table de variables standard [132]

<@ Variables " = Constantes utilisateur ||>E| Constantes systéme |
== =
Table de variables standard
MNom Type dedonnées  Adresse Réma... Acces.. Ecritu.. Visibl.. Surveillan... Commentaire :
1 - présence intercalere Bool %%10.0 EI E E E Z
2 @ kmh Bool %Q0.0 =] =] =] Il
3 @  au Bool %10.1 [+ ] [
4 M  kmag Bool %00.1 v 7] =l
5 4@  FCHD Bool %I0.2 ] ™~ =l 3
6 @@ FCHG Bool %103 =] =] =] 1
7 @ kmb Bool %003 73] 73] =l
8 @  FCBG Bool %I0.4 [ ] =l
9 @  kmd Bool %002 [+ =l =l
10 < venteuse Bool %005 E E E
11 4@ @ FCED Bool %I0.5 [+ ] [
12 4@  auto Bool %I0.6 v 7] =l
12 4@  bphaut Bool %I0.7 ] ™~ =l
14 |«@  bpbas Bool %I11.0 =] =] =]
15 @@  bpdroite Bool %011 73] 73] =l
16 <3 bp gauche Bool %11.2 [ ] =l
17 - EMventeuse Bool %I1.3 E E E
18 < BAventeuse Bool %l1.4 E E E
19 3 présence palaitte Bool %I1.5 [+ ] [
20 @@ ke Bool %004 v 7] =l
21 @ km2 Bool %O0.6 ] ™~ =l
22 @@ dey Bool %I1.6 =] =] =]
23 - BM convoyeur Bool %I1.7 @ E E
24 4@  haut Bool WO [ ] =l
25 <@  bas Bool 2%M0.1 [+ =l =l
26 < droite Bool %02 E E E
27  |«3 gauche Bool MO.3 [+ ] [
28 - lampe venteuse Bool 0.4 @ E E
29 |40 lampe convoyeur Bool %MO.5 ] ™~ =l |
30 |3 présence palaitte 2 Bool %I2.0 @ E E
31 présance palaitte 3 Bool %l2.1 ¥ ™| |
<] | |

Figure IV.6 : Table des variables API

11.2.4. Simulation de programme

Des que notre programme est bien organisé ainsi que notre configuration matérielle, ondoit
simuler notre programme pour pouvoir détecter les erreurs, pour cela on utilise le logiciel
‘PLCsim’. Avant la simulation on vérifie le bon déroulement de notre programme en cliquant

sur « compiler » comme montre la figure suivante :
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UUTIS  ACCESSOIres  renewe  AlgE

bande rouleuse ' 2LC_1 [CPU 1511-1 PN]

|8y v

|E-? Vue topologique ||u-ﬁn Vue du réseau

Appareils

¥ ] bande rouleuse
‘7' Ajouter un appareil
55 Appareils & Réseaux ‘
~ [/ PLC_1 [CPU 1511-1 PN] =

Y configuration des appa...

| En ligne & Diagnostic
~ [l Blocs de programme
B Ajouter nouveau bloc
4 Main [OB1]
4 analogue [FB5]
4 banderouleuse [FB4]
4 convoyeurs [FB3]
4 indicatif [FB2]
& intercalaire [FB1]
@ banderouleuse_DB [...
@ convoyeurs_DB [DB3]
@ intercalaire manuel_.
@ robotintercalaire_D... [+ ]
<] [ >

v [ Vue détaillée

dt [Pc 1 [crfm 1-1 PN]

Chassis_0

Figure I1V.7 : Compilation de programme

L’appui sur « compiler » nous affiche les messages suivants au-dessus de 1’écran :

QPropriétés |"_i.'.lnfo y| ﬁ Diagnostic

| Général i) || Références croisées || Compiler || Syntaxe |

@\ 3 | Afficher tous les messages |'|

Compilation terminée (erreurs : 0 ; avertissements : 0)

I | Chemin Description Allera |7 Erreurs | Avertisse... |H..
& ~ F 0 0 2.
Q ¥ EBlocs de programme Fa 0 0 Z.
Q ¥ Blocs systéme Fa 0 0 e 10
Q ¥ Ressources program... P o 0 2.
Q IEC_Counter_0_D... Le bloc a été compilé avec succés. A 2.
Q |IEC_Counter_0_D... Le bloc a été compilé avec succés. A 2.
Q IEC_Counter_0_D... Le bloc a été compilé avec succeés. A 2.
Q analogue (FB5) Le bloc a été compilé avec succés. A 2.
Q banderouleuse (FE4} Le bloc & été compilé avec succés. A 2.
Q convoyeurs (FE3} Le bloc a été compilé avec succés. A 2.
Q indicatif (FE2) Le bloc a été compilé avec succés. A 2.
Q intercalaire (FB1} Le bloc a été compilé avec succés. A 2.
Q analogue_DB (DB8) Le bloc & été compilé avec succés. A 2.
Q banderouleuse_DB (DB4) Le bloc a été compilé avec succés. A 2.
Q convoyeurs_DB (DB3) Le bloc a été compilé avec succés. A 2.
Q indicatif_DB (DB2) Le bloc a été compilé avec succés. A 2.
Q intercalaire_DE (DE1} Le bloc & été compilé avec succés. A 2.
Q Main (QBE1) Le bloc a été compilé avec succés. A 2.
O Compilation terminée (erreurs : 0 ; avertissements : 0} 2.

Figure 1V.8: Résultat de compilation

Apres la compilation on doit simuler notre programme avec une simple clique sur 1’icone de
simulation dans la barre d’outils puis on charge le programme en appuyant sur « charger »

comme représente la figure suivante :
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Unconfigured PLC [SIM-1500] % 9 érifier avant le chargement
Etat 1 Cible Message Action
+ 0 > PLC1 Frét pour la procédure de chargement.
OF o Module simulé Le chargement sera exécuté sur un APl simulé.
IROR
0 » Logiciel Charger le logiciel dans I'appareil Chargement cohérent
Q » Information suppl... Il ya des différences entre les paramétres du projet et ceuxde la p E Ecraser tout
<pas de projet>
DENAETaUETSE FEa] 0 Bibliothégues de t... Chargement de tous les textes de messages et entrées de liste de Chargement cchérent
4 convoyeurs [FB3]
& indicatif [FB2] -
4 intercalaire [FB1]
@ analogue_DB [DBE] J
@ banderouleuse DB [...
@ convoyeurs_DB [DB3] E | < ” m ” > |
@ intercalaire manuel_...
Bl
 détaillée |
! Terminer | | Charger ‘ | Annuler |
|

Figure 1V.9 : Chargement du programme

Ensuite on clique sur RUN dans la fenétre de PLCsim, des messages de chargement

s’affichent au-dessus d’écran :

_C*,Propriétés |*_i.',lnfo y|ﬂ[]iagnostic

General Reférences croisées | Compiler | Syntaxe
@m.|rﬁ|chertuu5|esmessages |'|

I | Message Allera 7 Date Heure
Q ‘intercalaire’ chargé sans erreur. 03i0612021 12:20:17
Q 'indicatif chargé sans erreur. 03i0612021 12:20:17
Q ‘convoyeurs' charge sans erreur. 03i0612021 12:20:17
Q ‘banderouleuse’ chargé sans ereur. 03i0612021 12:20:17
Q ‘analogue’ chargé sans ereur. 03i0612021 12:20:17
Q ‘Main' chargé sans ereur. 0310612021 12:20:17
Q1 Procédure de chargement terminée (emeurs : 0; avertissements : Q). 03i0612021 12:20:34

Figure V.10 : Messages de chargement du programme

Pour visualiser notre simulation, on clique sur I’icone indiquer dans la figure VI.13. Leforgage

des variables se fait en cliquant avec le boutant droit sur la variable puis

« forcages > mise a 1 ». Avec des variables analogiques il suffit d’une double cliquepuis

entrer la valeur souhaitée.
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Appareils

Wl g

0

e &[T Ga =

~ | ] bande rouleuse [+
B Ajouter un appareil
o Appareils & Réseaux 5 .
L *  Réseaul:
~ mrc 1[cpuisti-ien] F4@ R .
Y configuration des ap

]

—HF Ak —0— 7 =

%| Enligne & Diagnostic
= r\-:_ Blocs de programme

%DB1
“robot
intercalaire_DB"
TEB1
“intercalaire™

B Ajouter nouveau
48 Main [OB1]

4 analogue [FB5]
4 banderouleuse [F.
48 convoyeurs [FE3]
48 indicatif [FB2]

4 intercalaire [FE1]
@ analogue DB [DB

EN ENO

@ banderouleuse_D. - Réseau 2 :
@ convoyeurs_DB [

@ intercalaire manu..

@ robotintercalaire

000000000000 o

» g Blocs systéme
[ Objets technologigues

1 “intercalaire
I 100% = I

[ Variables APl .
[ Types de données API 3 Propriétés  |?ilinfo |2 Diagnostic |

“DB2

®

Figure 1V.11 : Visualisation des réseaux

On peut aussi effectuer le forcage en créant un tableau de visualisation. Pour la mise a 1 des

variables Bool, on remplace FALSE avec TRUE. Pour les variables analogiques, on écrit notre

valeur voulu dans la case « valeur visualisée de forcage ».

L Siemens - C:\Userszaki\Documents\Simulation\Projet7\Projet7

Projet Edition Exécuter Outils Accessoires Fenétre  Aide -
Totally Integrated Automation
o0 . . = = .
Cf (Y B Enregistrerleprojer. 3 2= U5 X O MME:c:0omNl 1] ¥ S7-PLCSIM V14
S 7% 3% a =
Nom Adresse | Format d'affichage Valeur visualiséeide forcage | Bits Forcag...
> [ Projet7 @ “présenceint..[=] %I0.0:F  Bool [ =] FaLsE [TFasE [A]
» [ PLC_1[CPU 1511 @ CautP %I0.1:F  Bool FALSE [ FaLsE
~ [ Tables 5iM 4@ CFCHDTP %0.2:F  Bool FALSE [ Fase | =
f Ajouter une no.. - "FCHG™:P %I0.3:P  Bool FALSE FALSE
WA
w Table SIM_1 - "FCBG™:P %l0.4:P Bool FALSE D FALSE
|8 Séquences - “FCBD™:P %I0.5:P  Bool FALSE [ FaLsE
- “auto”:P %l0.6:P  Bool FALSE [ FaLsE
- “bp haut™:P %I0.7:P  Bool FALSE [ FaLsE
- “bp bas™:P %I1.0:P  Bool FALSE [ FaLsE
- “bp droite™:P %I1.1:P  Bool FALSE [ FaLsE
- “bp gauche®:P %I1.2:P  Bool FALSE [ FaLsE
- "BMventeuse™:P  %I1.3:P  Bool FALSE [ FaLsE
- "BAventeuse™:P  %I1.4:P  Bool FALSE [ FaLsE
- “présence palaitt.. %I1.5:P  Bool FALSE [ FaLsE
-a “doy":P %I1.6:P  Bool FALSE [ FaLsE
- "BM convoyeur™P %I1.7:P  Bool FALSE [ FaLsE
- “présence palaitt.. %I2.0:P  Bool FALSE [ FaLsE
- “présance palaitt.. %I2.1:P  Bool FALSE [ FaLsE
- *FC1 rott™:P %l2.2:P Bool FALSE D FALSE
z “fc2 roft":p [2.3:P Bool FALSE [ FaLse |~
<] Il » ¢ i >
w Table SIM_1 S

Figure 1V.12 : Table de visualisation
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~ (g PLC_1 [CPU15... (]
It configuratio
% Enligne &Di. Commentaire
v g Blocsdepro.. @
ﬁ Ajoutern... g
BLE Siemens - YDB6
"IEC_Counter_
0_DE_1"

Réseau 2 :

PLC_1 [CPU 1571-1 PN] .

W0 6 %01 w34 “conteur de %M1.2 c W35 %13
SIEMENS *auto” "au” “FCB" rott bas" *Tag_8" Int "FCH" “kmh chariot®
'y ' TR { peee
v
M RUNISTOP ;J;LSE
Wa
M ERROR “km3" =R
H MAINT MRES — P
x1 192.168.0.1
. W0 .6 W23 W35 W12.5
<pas de projet> “auto” “manuel haut” “FCH" “manuel bas”
1A 1
r 1T

3 Sources exte... L4
13 %Var\ah\es:\?\ [ ]

Figure IV.13 : Réseau du programme banderoleuse (voir ’annexe)

11.3. Résumé

Dans cette partie, nous avons presenté les étapes a suivre pour réaliser un programme sur le
logiciel « TIA portal V14 ». On a aussi proposé une solution pour notre systeme et la procédure
a suivre pour I’appliquer. La simulation avec « PLCsim » a été faite pour vérifier le bon

déroulement du programme.

1. Partie 2 : Supervision avec HMI

I11.1. Introduction
Les logiciels de supervision sont une classe de programmes applicatifs dédiés a la

production dont les buts sont :

- l'assistance de l'opérateur dans ses actions de commande du processus de production

(interface IHM dynamique...).

- la visualisation de I'état et de I'évolution d'une installation automatisée de contrble de

processus, avec une mise en évidence des anomalies (alarmes).

- la collecte d'informations en temps réel sur des processus depuis des sites distants

(machines, ateliers, usines...) et leur archivage.

- l'aide a l'opérateur dans son travail (séquence d'actions/batch, recette/receipe) et dans
ses décisions (propositions de parameétres, signalisation de valeurs en défaut, aide a la résolution

d'un probleme ...).
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- fournir des données pour l'atteinte d'objectifs de production (quantité, qualité, tracabilité,
sécurité...). [18]

Informatique Industrielle _ Informatique Bureautique

A
Y

Paramétrage

Réseau
Process industriel

de
fabrication <::>

automatisé

Synoptique Réseau

‘ d'entreprise

Alarmes SUPER\"SIT <:> Entreprise
l

Changement de
gamme/Recettes

Archivage

Aide a l'exécution et
> ala -
production

Analyse et Gestion
de la Production

Exécution
automatique

A
A
Y

Figure 1V.14 : Fonction de la supervision. [18]

I11.2. Domaine d’application

o Le pilotage de grandes installations industrielles automatisées :
= Métallurgie (laminoir) production pétroliere (distillation).
» Production et stockage agroalimentaire (lait, céréales...).

* Production manufacturiére (automobile, biens de consommation...).

Le pilotage d'installations réparties :
»= Alimentation en eau potable.
» Traitement des eaux usées.
= Gestion des flux hydrauliques (canaux, rivieres, barrages...).

= Gestion de tunnels (ventilation, sécurité).

La gestion technique de batiments et gestion technique centralisée (GTC):
= Gestion des moyens de chauffage et d'éclairage (économies d'énergie).
= Gestion des alarmes incendies.

= Contrdle d'acces, gestion des alarmes intrusion.

111.3. Interface Homme-Machine (H M I)

L’opérateur local par I’'intermédiaire d’une Interface Homme-Machine peut envoyer des
commandes ou des parametres a la partie commande. On trouve parmi ces interfaces hommes
machines les simples boutons et voyants et les plus complexes écrans (tactile, avec ou sans

clavier).
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Figure IV.15 : Interface Homme-Machine (HMI)

I11.4. Supervision de la ligne de production

11.4.1. Choix de PHMI

Pour notre supervision, on a choisi ’HMI de type « SIMATIC Comfort Panel > 9 pouces
> TP900 Comfort> 9AV2 124-0JC01-0AX0. » avec la descriptionreprésentée dans la figure

suivante :

| Mom d'appareil :

| [Hri_2

Contréleurs

HMI

Systémes FC

[ HM
» |54 SIMATIC Basic Panel
~ [ SIMATIC Panel
» [5 70e série
» [ 170e série
» |53 270e série
w [5 SIMATIC Comfort Panel
» (5 4" Ecran
» |5 7" Ecran
= |24 9" Ecran
~ |5 TP200 Comfort
[l 6AVZ 124-0JCO1-0AX0
» [ TPO0D Comfort Portrait
» [ KP200 Comfort
» [ 12" Ecran
» [ 15" Ecran
» [ 19" Ecran
» (5 22" Ecran
» [53 SIMATIC Multi Panel
» [ SIMATIC Mobile Panel
» [l SIMATIC WinAC peur Multipane!

o E

TP200 Comfort

N® d'article : | 6AV2 124-0JC01-0AX0
Version : 14.01.0 [~

Description

Ecran 9.0 TFT, 800 x 480 pixels, couleurs 16M;
écran tactile ; 1 x MPIIPROFIBUS DP, 1 x
PROFINETiinterface Industrial Ethernet avec
support MRP et RTIRT (2 ports) ; 2 xemplacement
pour carte multimédia ; 3 x USE

—_—
Annuler
j

Figure 1V.16 : Choix de ’'HMI
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Apre la sélection de ’'HMI on doit paramétrer la vue de systeme selon nos

besoins.Les parametres concernés dans cette étape sont :

La connexion de I’API avec I’HMI.

Représentation vue.

L’affichage des alarmes.

Les vues du systeme : dans notre cas, on a 4 vues. (On peut aussi
ajouter desvues durant la programmation de I’HMI).

Ajouter les boutons nécessaire boutons (Bouton d’alarme, de sortie, de

langue).La figure suivante représente ces parametres :

Connexions API Options
Configurez les connexions API [
—-| - [obje
/ 4
P @I
Représentation vue )
Alarmes )
Pilote de communication :
B E EE—
Vues systéme
9 Interface =
Boutons ) ]
HMI_2
TP900 Comfort Sélectionner un APl
Parcourir.. -
Type de CPU
icPutsIIALL
T RR— =
——
| Général y” Références croisées || Compiler ‘

- T M= T - 10 nrs T— - I a. I . N I

Figure V.17 : Paramétrage d’écran HMI

111.4.2. Création de la table variable

La liaison entre notre APl et HMI permet 1’échange des données entre eux, on peut accéder a

ses données et créer une table de variable correspondre a des variables de 1’ API.

Chague ligne est définie par la variable API et son nom, type de connexion, le type dedonnée

et le nom du variable HMI.
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bande rouleuse » HMI_1 [TP900 Comfort] » Variables IHM » Table de variables standard [40]

g Variables IHM =g Variables systéme
= = # 5 =
Table de variables standard
Mo a Type de données Connexion Mo APl wvariable API
o] absence intercalaire Bool |ﬂ| HMI_Liaison_ .| .. FLC_1 “absence intercalaire s| .|~
- auto Bool HMI_Liaison_1 PLC_1 auto
- BN convoyeur Bool HMI_Liaison_1 PLC_1 “BM convoyeur”
- BM convoyeur 2 Bool HMI_Liaison_1 PLC_1 “BM convoyeur 27
< BM convoyeur 3 Bool HMI_Liaison_1 FLC_1 “BM convoyeur 3*
-am BM rottation 1 Bool HMI_Lisison_1 PLC_1 "BM rottation 17
- EM rottation 2 Bool HMI_Lisison_1 PLC_1 “BM rottation 27 =
< EMuventeuse Bool HMI_Liaison_1 FLC_1 “EMventeuse”
- bp bas Bool HMI_Liaison_1 PLC_1 “bp bas”
- bp droite Bool HMI_Liaison_1 PLC_1 “bp droite”
- bp gauche Bool HMI_Liaison_1 PLC_1 "bp gauche”
< bp haut Bool HMI_Liaison_1 FLC_1 “bp haut” | ]
-am current value bas Dword HMI_Lisison_1 PLC_1 “current value bas®
- currentvalue haut Dwiord HMI_Lisison_1 PLC_1 “currentvalue haut”
< défauts Word HMI_Liaison_1 FLC_1 défauts
- FC1 rott Bool HMI_Liaison_1 PLC_1 “FC1 rott”
- fc2 rote Bool HMI_Liaison_1 PLC_1 “fc2 rott”
- FCED Bool HMI_Liaison_1 PLC_1 FCBD
< FCEG Bool HMI_Liaison_1 FLC_1 FCEG
-am FCHD Bool HMI_Lisison_1 PLC_1 FCHD
- FCHG Bool HMI_Lisison_1 PLC_1 FCHG
< km 1 Bool HMI_Liaison_1 FLC_1 km1
- km1 rott Bool HMI_Liaison_1 PLC_1 “km1 rott”
- km2 Bool HMI_Liaison_1 PLC_1 kmz2
- km2 rott Bool HMI_Liaison_1 PLC_1 “km2 rott”
< km3 Bool HMI_Liaison_1 FLC_1 km3
-am manuel bas Bool HMI_Lisison_1 PLC_1 “manuel bas”
- manuel ciseaux Bool HMI_Lisison_1 PLC_1 “manuel ciseaux”
(<] ]
T——T—T

Figure 1V.18 : Table des variables HMI

11.4.3. Creation des vues
Avant la création des vues il faut d’abord planifier la structure de la représentation duprocess
(nombres de vue...).

On change d’une vue a une autre en appuyant sur le nom de vue.

I P I Il e I L.
.
¥ ] Vues
Lo
i Ajouter une vue

[]alarmes
[] banderaleuse

[] convoyeurs
[] robot intercalaire
F | Vue racine

Figure IV.19 : Les vues du systeme

111.4.3.1. Vue racine

Notre vue d’accueil se compose de :

= Un bouton qui méne a la vue robot intercalaire.

= Un bouton qui méne a la vue des convoyeurs.

= Un bouton qui méne a la vue banderoleuse.

= Un bouton qui change le mode de déroulement (automatique/manuel).

= Un bouton pour les alarmes.
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SIEMENS SIMATIC HMI

[31/12/2000 10:

.
-
‘
“x:—
-
—

banderouleuse

Figure 1V.20 : Vue d’accueil

111.4.3.2. Vue « Banderoleuse »

Cette vue se divise sur deux modes, un mode automatique et autre manuel. Le coté

automatique contient 4 champs entrées/sorties :

= Deux champs entree/sortie pour préciser le nombre de tour voulue (en haut eten bas)

par I’opérateur.

= Deux champs sortis pour afficher le nombre de tours actuels en bas et en haut.Le coté

manuel contient 5 boutons :

= Un bouton haut fait la mise a 1 du mouvement haut tant que 1’opérateurmaintien sur le

bouton.

= Un bouton bas fait la mise a 1 du mouvement bas tant que 1’opérateur maintiensur le

bouton.
= Un bouton pour le mouvement de rotation.
= Un bouton pour ouvrir le ciseau.

= Un bouton pour couper le film.
Les boutons « & », « ciseaux » et « coupeuse » sont rouge a ’état 0 et vert & I’état1.

Le bouton « précédent » mene a la vue d’accueil.
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SIMATIC HMI

31/12/2000 10:59:39

manuel

nombre de tours voulue (haut)
nombre de tours voulue (bas)

nombre de tours actuelle (haut) oo

nombre de tours actuelle (bas) oo

Figure 1V.21 : Vue banderoleuse

111.4.3.3. Vue « Convoyeurs »

Cette vue se divise sur deux vues :

o Une vue manuelle contient 5 boutons actionnés tant que 1’opérateur maintiensur le
bouton voulu.

Les boutons sont :
= Convoyeur 1 pour le premier convoyeur.
= Convoyeur 2 pour le 2eme convoyeur.
= GAU et DR pour la rotation du 2eme convoyeur.

= Convoyeur 3 pour le 3emme convoyeur.

o Une vue automatique contient 8 feux indicatifs :
= Présence palette initial.
= (2) Présence palette 1.
= (3) Fin de course de redémarrage.
= (4) Présence palette 2.
= (5) Présence palette 3.
= (6) Fin de course de rotation a droite.
= (7) Fin de course de rotation a gauche.

= (8) Présence palette 4.
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SIEMENS SIMATIC HMI

Q pepSi [31/12/2000 10:59:39
IR —

Figure 1V.22 : Vue convoyeurs

111.4.3.4. Vue « Robot intercalaire »

Comme les deux vues précédentes, cette vue se divise sur deux modes :

o Mode automatique se compose de 4 feux indicatifs :
Feu pour la présence de I’intercalaire.

* Feu pour la fin de course haut a droite.

» Feu pour la fin de course haut a gauche.

» Feu pour la fin de course bas a gauche.

. Mode manuel se compose de 4 boutons mises a 1 tant que I’opérateur maintien sur le
bouton pour les directions, et un bouton mis a 1 si ’opérateur appuis surle bouton pour la
ventouse :

*= Mouvement vers le haut.

*= Mouvement vers le bas.

= Mouvement vers la gauche.

* Mouvement vers la droite.

= Misa1ldelaventouse.

Un bouton « manuel/automatique » est situé en haut de la vue pour changer le mode.
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Le bouton précédent nous mene a la vue d’accueil.

SIEMENS SIMATIC HMI

" pepSi@ [31/12/2000 10:59:39

auto

présence intercalaire

haut droite

haut gauche

bas gauche

Figure 1V.23 : Vue robot intercalaire

111.4.3.5. Vue « Alarmes »

Durant notre procédure, ¢a arrive de rencontrer plusieurs problemes, on doit lesafficher
pour I’opérateur.
Dans la figure ci-dessous on a affiché les erreurs les plus consistants :

= L’absence de I’intercalaire dans la main du robot.

= [’absence de I’intercalaire dans le stock.

= Le stock des palaites est plein.

= Lapalaite est préte pour la décharge.

bande rouleuse » HMI_1 [TP900 Comfort] » Alarmes IHM

Cql Alarmes de bit "__,,L Alarmes analogiques "_] Alarmes de I'API ||E Alarmes systéme ||_m,
= &
Alarmes de bit
I} Norm Texte d'alarme Classe d'alar.. |Variableded... Bitde ..
Ca 1 Alarme de bit_1 abcence des intercalaires dans le rc Errors défauts 14
CA 2 Alarme de bit_2 abcence des intercalaires dans le st Errors défauts 0
4 3 Alarme de bit_3 stock dintercalaire plein. Errors défauts 1
G2l 4 =| Alarme de bit_4 palaitte prétte Warnings | .| défauts =E B
<3 jouters .

Figure 1VV.24 : Liste des alarmes
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Durent la marche du panel HMI, les messages d’alarmes s’affichent dans la fenétrereprésentée

dans la figure suivante :

SIEMENS SIMATIC HMI

e peps.i@ [31/12/2000 10:59:39

Etat Texte Acquitter le groupe PR

Figure 1V.25 : Vue alarmes

111.4.4.  Simulation HMI

La simulation de notre travail nous donne le résultat suivant :

1.1.1.1. Simulation vue racine

SIMATIC HM

robot intercalaire

Figure 1V.26 : Simulation vue racine
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111.4.4.1. Simulation vue « Banderoleuse »

Un clic sur I’icone banderoleuse nous affiche la vue dans la figure 1V.27.

Dans la figure 1V.27 le mode de marche est manuel, la couleur verte veut dire que le ciseau
et la rotation sont actionnés.

Le nombre de tours actuel s’affiche aussi dans le mode manuel.

L’opérateur a I’acces pour déterminer le nombre de tour en haut et en bas dans le mode

automatique (dans la figure 1V.27 on a inséré la valeur 15 dans les deux champs).

SIEMENS SIMATIC HMI

g e si [1o/06/2021 23:40:45 |

]

auto manuel

nombre de tours voulue (haut) El

D T T e

nombre de tours actuelle (haut) 0 -

nombre de tours actuelle (bas) 0

Figure I1VV.27 : Simulation de la vue banderoleuse

111.4.4.2. Simulation vue « Convoyeurs »

La figure suivante représente la vue « convoyeurs » en mode auto, avec un seulvoyant
vert, ce qui veut dire qu’aucune palaite n’est présente dans les convoyeurs.

H SIMATIC WinCC Runtime Advance d

SIEMENS SIMATIC HMI

[27/06/2021 12:59:39

:I
GAU DR

Figure 1V.28 : Vue « convoyeurs »
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111.4.4.3. Simulation vue « Robot intercalaire »

La présence d’intercalaire dans le bras du robot provoque le feu vert dans I’écran,cela aide
I’opérateur & savoir si I’intercalaire et dans le bras du robot ou non.
Les deux autres voyants s’allument en vert si le capteur de présence détecte le bras du robot
dans les positions : haut gauche et bas gauche, ce qui nous aide a connaitre sa position.
Le switch change entre manuel et auto avec un simple clic sur ce dernier.Le bouton « ventouse
» change entre ON et OFF avec un click.
La figure suivante représente une simulation de la vue robot intercalaire, I’intercalaireest dans

le bras et sa position est en haut droite.

W SIMATIC WinCC Runtime Advances o - [=] >

SIEMENS SIMATIC HMI

[to/06/2021 23:a3:a7 |

[ o]

auto manuel

présence intercalaire
haut droite

haut gauche

bas gauche
ventouse 37

Figure 1V.29 : Simulation de la vue robot intercalaire
111.4.4.4, Simulation vue « Alarmes »

Les alarmes nous aident a voire les erreurs de notre ligne de production, pour qu’onpuisse les

fixée. La figure suivante montre la vue alarme en cas des erreurs.

BB sIMATIC WinCC Runtime Advance: d — [m] =<

SIEMENS SIMATIC HMI

10/06/2021 23:34:57 ]

[ Heure Date Etat Texte Acquitter le groupe 1
f

No.

4 23:33:41 10/06/2021 AD paléte préte

3 23:33:41 10/06/2021 AD stock d'intel p

2 23:33:41 10/06/2021 AD abcense d'i calaire dans le bra... 0

Figure IV.30 : Simulation de la vue alarmes
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I11.5. Résumé

Dans cette partie on a essayé d’offrir & I’opérateur une vue générale et simplifié sur le systéeme
réalisé, a partir d’une vue générale qui définit notre programme. Ces vues permettent au
superviseur d’obtenir des informations sur le processus de notre ligne de production et aussi la

commandé manuellement en cas de panne ou en cas d’intervention.

IV. Conclusion

L'utilisation d'un logiciel informatique industriel présente de nombreux avantages grace aux
automates programmables. Dans ce chapitre, on a utilisé le logiciel TIA portal pour programmer
I’automate s7-1500 avec le langage ladder pour présenter une solution efficace. En fin, on a

présenté notre travail a I’opérateur a I’aide de ’HMI
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Conclusion Générale

Notre projet de fin d’étude a été réalisé en grande partie au sein de I’entreprissABCPEPSI,
I’objectif est I’automatisation d’une ligne de production (banderoleuse) abase d’un automate

programmable siemens S7-1500.

Ce projet a été tres bénéfique, il nous apporte énormément d’informations et des
connaissances pratiques, la découverte du monde industriel et la mise en application de la
théorie acquise lors de notre cursus universitaire. D’autre part, il nous a permis d’apprendre les

différentes étapes a suivre pour 1’élaboration des projets d’automatisation.

En premier, on a fait une introduction générale sur les automates programmables et sur
I’automatisation. On a intégré des notions de base et leur application dans I’industrie, eton a

présenté I’application de ces connaissances sur notre systeme.

Puis, on a presente la methode de programmation avec le « TIA portal » avec toutesles étapes
jusqu’a la simulation du notre programme qui est fournie dans ’annexe. Dans le dernier chapitre
on a fait une supervision générale pour le systéme a 1’aide d’'un HMI. L’écran HMI contient

toutes les informations concernant le systeme étudie.

Nous souhaitons que notre travail puisse apporter un plus sur le plan pratique et qu’il servira
comme guide pour le projet d’automatisation utilisant les APl S7-1500 et langage de

programmation LADDER dans le logiciel TIA portal.
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Annexe
1. Programme réalisé :

On a divisé le programme en 5 blocks :

= Intercalaire : pour le processus du robot intercalaire.

= Convoyeurs : pour le déroulement des étapes du convoyeurs.

= Banderoleuse : pour le processus de la banderoleuse.

» Indicatif : pour les alarmes affichées dans I"’HML.

Analogue : pour normaliser la valeur du capteur analogique (tender et détendrele film).

=~ F:El Blocs de programme -
L -
B Ajouter nouveau ...
48 Main [OB1] i
I analogue [FBS] 9
3 banderouleuse [F.. @
3 convoyeurs [FE3] i
& indicatif [FB2] .
4 intercalaire [FB1] J
1.1. Convoyeurs:
1.1.1. Premier convoyeur :
W21
o .6 WO 1 W16 “présance w1 W0 4
"auto "au” "decy” palaitte 3" “km3" “krm1®
{ | 1/ ]
P00 4 “présence
“km1® palaitte” .
PLC_1 [CPU 1511-1 PN]
w127 SIEMENS
“fc redemarage “présence
km1*® palaitte”
B— 5'"_"!_____'/'"__ M RUNISTOP
! STOP
! Bl ERROR
kno4 i B MAINT MRES
km1 !
—] k2 %1 192.168.0.1
<pas de projet-
W0 .0
0.3 “présence
"FCHG" intercalere”
e — [ -
W0 6 w7
"auto” "BEM convoyeur”
VA b e
T wr L |
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1.1.2. Deuxieme convoyeur :

¥ Réseaul:
CCITITEH:BiI'E
%2.0 %2.1
H0.6 Ho.1 “présence “présance 0.6 PLC Siemens
“auto” “au’ palaitte 2* palaitte 3" “km2* = ==a
| } /1 it {/b=mr ! et | PLC[CPUTS1IAT PN]
1
i SIEMENS
%21 !
W22 “présance !
"FC1 rott” palaitte 3° 1 —
P O | B RUNSTOP
1 1 F====1
! B ERROR
! A
o6 %25 i B uAnT
"auto” "BM convoyeur 2° H X1
1A N ! :
T 17
<pas de projet>
La rotation vers la gauche :
¥ Réseauld: .
— AL Siemens
Commentaire
PLC_1[CPUT511-1 N]
W21
%06 %0.1 "présance %02 %007 SIEMENS
“auto” "au’ palaitte 3° "FC1 rott" “km1 rott"
| | | 11 | RUN
1 1 |/i| 1T I/I- ; : }-----' _— —
1 RUNJSTOP
: . STOP
%6 %27 %22 : B ERROR
"auto” "BM rattation 1° "FC1 rott" 1 W MAINT MRES
I
1A 11 | ]
fre==s=——— 1
' 4 X1 192.168.0.1
<pas de projets
La rotation vers la gauche :
= Réseau d : ...
: Lt Siemens
Commentaire
PLC_1 [CPU 1511-1 PN]
W21
W06 %601 “présance %23 %01.0 SIEMENS
"auto “au® palaitte 37 “fc2 rott™ “km2 rott”
| | A A A ()} — e
M RUN/STOP
STOP
W06 3.0 %23 M ERROR
"auto” "BM rottation 2" fc2 rott” B MAINT MRES
e ————— 1 Fommmmme——e |/mmmmm e )
x1 192.168.0.1
<pas de projet=
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1.1.3. Troisiéme convoyeur :

Annexe

= Réseau 5 :
Commentaire
w24
W0 6 W1 W22 “présence %011
“auto” “au” “FC1 rott™ palaitte 4 “km3"
|} A P A T —
%011
“km3®
it
0.6 W1 W12.0 w121
|} 171 i 7
SIEMENS
%011
ez RUN
1T M RUNISTOP croF
B ERROR
WO 6 W26 B MAINT MRES
“auto” “BM convoyeur 37
P ' x1 192.168.0.1
ek Vor
<pas de projet=
¥ Réseaul: ..
PLC™ o
venteuse SEEE
PLC_1 [CPU 1511-1 PN]
W0.0 1.5
W0 .6 @01 W04 “présence “présence WQ0.5 SIEMENS
"auto” “FCBG™ intercalere” palaitte” “venteuse
] | 1 1 P
1T 10 1T v —
B RUN/ISTOP
0.6 W13 M ERROR
"auto” "BM venteuse B MAINT
1A R I
v r 17T
x1
<pas de projet=
¥ Réseau2: ...
Commentaire
WS Wo.o
W0 6 WO W02 “présence W3 %Qo.0 “présence *Qo .3
“auto” "au” “FCHD"® palaitte” “min intercalaire” “kmh® intercalere” “kmb®
I} % ' P % % % E—
%003
“krnb®
[ ]
1T
PLC_1[CPU 1511-1 PN]
o .0
W03 “présence Qoo SIEMENS
“FCHG" intercalere” “kmh*®
1 1 /1
ne n o W RUNSTOR
ERROR
W3 N
“krnb* B MAINT
1
1T x1
W06 w0 %00.0 %002 %Q0.1 Wo.4 <pas de projet>
"auto” "bp bas” “kmh*® “kmnd*® “kmg" "FCBG"
v il A A A A




Mouvement vers le haut :

¥ PRéseau3: .
Commentaire
‘o0
W0 6 W0 1 “présence %o 1 %00 3
“auto” "au" intercalere” “kmg® “kmnb®
| | A 1 A A
‘Ho.0
W0 4 “présence %002
"FCBG" intercalere” *kmd" PLC_1 [CPU 15711-1 PN]
P W 4 SIEMENS
%40Q0.0 1) RUN
“kmh* _ —
L M RUNSTOP =
1T I ERROR
W MAINT MRES
0.6 w07 %003 %001 %002 %02 %03
“auto” “bp haut” “kmb* “kmg® “krnd*® “FCHD" “FCHG" x1 192.168.0.1
1A 1 I | | I I
W 1T ' 4 4 A VT <pas de projet>
Mouvement vers la gauche :
¥ Réseaud: .
Commentaire
%0.0 =
%0.6 %0.1 %2 “présence %003 %Q0.1 " Siemens
“auto” "au" "FCHD® intercalere” “kmb” “krng”
PLC_1 [CPU1511-1 PN]
I 1 I 11 11 |
11 /1 1T T () /1 T { )
| i SIEMENS
%00.1 i i
“kmg" i i 1O} RUN
i e
1 e i B RUNSTOP
1 STOP
: B ERROR
%6 w2 %000 %003 %002 %3 ! B MANT MRES
‘aute” *bp gauche” “kmh* “kmnb* “krnd” “FCHG" !
1 X 2168
% ¥ % :/1 v /i x =
<pas de projet>
Mouvement vers la droite :
v Réseaub: .
Commentaire
W0 SIEMENS
‘H0.6 W ‘W03 “présence ‘H0.2 Q0.3 Q0.2
“auta” “au "FCHG" intercalere” "FCHD® "kmb® “kmnd" A RUN
I 1 | 11 | | 1 ’
{ } 1 it ; % I/} % ; MR W AunsTOP or
i i B ERROR
1 I
w2 i i W MAINT MRES
. e 1 1
kmd 1 1
1 I
X 92.168.0.
_= :._-__.l : X1 192.168.0.1
1
! <pas de projet>
W06 HWa Q0.0 %003 %0Q0.1 W02 :
"auto” “bp droite” “kmh* “kmb* “kmg" FCHD® !
i
Vi i I/} A I/} A
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1.3.

Banderoleuse :

Le bras rotatif :

Commentaire

Réseau 1 :

W24
W06 W01 "présence
"autc” "au” palaitte 47
11
. A P —

W06 W22
"auta” “rott manuel”
1A 10

e mmm——- 1r

Slemens

SIEMENS

B RUNISTOP

I ERROR
B MAINT
X1
<pas de projet>
Mouvement du chariot vers le haut :
¥ Réseau: ..
Commentaire
0
%DB6
"IEC_Counter_
0 DB 1"
W33 ———
0.6 LR W34 conteur de UM12 u w5 w013
“aute” "au” "FCB" rott bas® *Tag_8" Int "FCH" “kmh chariot®
| | 14 i i g cu Q A { b---a SIEMENS
FALSE e -
ag11 18] RUN
k3" --1R M RUNSSTOP
7 STOP
PV W ERROR
W MAINT MRES
W6 W23 Wis Wazs
“auto” “manuel haut” “FCH “manuel bas” xi 192.168.0.1
1A 11 | ]
v 1 VT i <pas de projets
Ouverture et fermeture de ciseaux :
¥ Réseau3:
Commentaire
0
%DB6
“IEC_Counter_
w33 PLC_1 [CPU 1511-1 PN]
W06 o1 W34 “conteur de 1.2 cu WM14.0
Buto’ “au” “FCE” rottbas” “Tag_8" Int fin cycle” SIEMENS
| | 1/t it i A u Q i/
FALSE =
Q1.1 M RUNISTOP
“km3" =-Ig B ERROR
2 —py B MANT
X1
0.6 wWiz.a
"auto” manuel ciseaux”
[ [
v 1T

<pas de projets
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Mouvement du chariot vers le bas :

¥  Réseaud:

Commentaire

o
*DB7
"IEC_Counter_
0_DB_2"
w7 R
W0 .6 H0.1 W35 *compteur rott cu W34 HM16.0
“auto” "au® “FCH" haut" Int “FCB® “vers le bas”
|} A B ¥ T % { Feee
FALSE 0
%011 YMD140 %12 .
N - . . lemens
km3"--Ig “current value Tag_8 -
= o= haut L-—-={ F---= | pLC 1 [cPU 151141 AN
NS0
“tour voulu haut” —lpy SIEMENS
Wo.6 s Wia W36 —
"auto” "manuel bas® "FCB" "KMB chariot” B RUNSTOP
v i i { b | B2
B MAINT
WM16.0 W23 x1
“vers le bas” “manuel haut”
1 1/ <pas de projet>
-_—
¥ Réseaub5: ..
Commentaire
o
WDBS5
"IEC_Counter_
0_DE"
W33 e ———
0.6 0.1 W34 “conteur de 1.2 cu 140
“auta” "au” “FCE" rott bas® "Tag_8" Int *fin cycle”
| | % L ¥ ¥ v { k-
FALSE 0
Q1.1 WAD100 wizo %161
“km3" —-1g *currentvalue *fc coupeuse” “vers coupeuse”
— bas”
7
FWE O
“tour voulu bas® =l py
PLC_1[CPU 1511-1 PN]
W .6 W01 W61 %15 SIEMENS
“auto” "au” “vers coupeuse” “coupeuse”
X ' { pee
Bl RUN/STOP
Wo .6 Wize M ERROR
“auto” “BM coupeuse” B MANT
| | 11
11 1T

<pas de projet
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1.4. Analogue:

La détente du film :

¥ Réseaul: ..
Commentaire
NORM_X SCALE_X
Int to Real Real to Real
EM EMO EN EMNO
0 — 0.0 =i
WM B MIN i
o :JGMDO . 00 ‘3@MD1 2.
A OuT[— "Tag_4 %D ouT—"Tag_9
“capteur tendeur” — VALUE "Tag_4" — WALUE
27648 —| MAX 50.0 — MAX
¥ Réseau2:
Commentaire
MNORM_X SCALE_X
Real to Real Real to Int
EN EMO EN EMNO
0.0 —| MIN 0 0—nMn [}
0.0 HMD1 00 oz
D12 ouT/— "Tag_2" LMD ouT — "sortie tendeur”
“Tag_9" — VALUE “Tag_2" — VALUE
TS00.0 m— 27645 m— A
1.5. Indicatifs :
stock intercalaires vide :
* Réseaul:
Commentaire
MO 6
"absence
W3 intercalaire
“min intercalaire® stock”
1
/1 { }
Absence des intercalaires dans le bras du robot :
¥ Réseau2:
Commentaire
“H0.0 1.0
“présence “absence intr
intercalere” robot®

/1
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Stock d’intercalaire plein :

Palette préte :

Le paramétrage de ces alarmes est présenté comme sulit :

2 Names de it (<2 Alames analogioues [ Alames de (AP i Alames sstime |

1

Alarmes de bt

D Nom Texte d lme (o dalr.. Varableded.. Bitde.. Advese dece.
A1 fgldu stock ntecalne ide Err Hdé{auts UM 9] déue
y déaut ibcemsedimtercalare doms e s Emor dewus 0 déutd
43 déaut stock dinetcalare plen o dhur 1 gk
g4 déaut Dt pret o dRur 3 déukd



2. Résultat avec HMI :

Annexe

On a créé deux types de bouton : un bouton mise a 1 tant que 1’opérateur maintien

sur le bouton et mise & 0 quand il relache. Un bouton mise a 1 avec une touche sur le

bouton et mise a 0 avec une autre touche.

2.1. Robot intercalaire :
ventouse OFF
2.2. Banderoleuse :

Bras rotatif :

W00 .5
“présence “présence W05
intercalere” palaitte” "venteuse”
11 11
---------------- e el S
-
o0 s
“présence “présence Q0.5
intercalere” palaitte” “venteuse”
------ s S L S
1
1
1
1
- 1
1
1
............................ o
-
ciseaux coupeuse
%12
- “kmrott”
{ }
) I
| _»I_L_

W06
“autc”

|12.2
“rott rnanuel”
] |
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3.2. Convoyeurs :

Le 2eme convoyeur change de position comme suit :Fin de course & gauche :

SIEMENS SIMATIC HMI

[27/06/2021 12:49:55

manuel

Fin de course a droite

B SIMATIC WinCC Runtime Advance: d — [m] K

SIEMENS SIMATIC HMI
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