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Résumé francais- anglais- arabe

Résumé :

Ce travail réalisé au sein de I’usine SOCOTHYD présente 1’étude d’unité d’application de la
bande platrée. L’objectif de ce travail est de faire une migration de la logique cablée vers la
logique programmée en passant d’abord par une réalisation d’un nouveau schéma électrique
sur logiciel QElectrotech. Ensuite I’automatisation et la supervision en utilisant 1’automate
programmable industriel Siemens S7-1200, programmé avec logiciel TIA Portal. Des tests du
programme par le simulateur PLCSIM ont été effectués ainsi que logiciel WINCC flexible a

¢été utilisé pour la supervision et la configuration de I’interface homme machine en temps réel.

Abstract:

This work carried out within the SOCOTHYD factory presents the study of the application
unit of the plaster bandage. The objective of this work is to make a migration of the wired
logic towards the programmed logic by passing initially by a realization of a new electric
diagram on software QElectrotech. The automation and supervision using the Siemens
S71200 PLC, programmed with TIA Portal software. The programme is tested using the
PLCSIM simulator as well as the WINCC flexible software is used for the supervision and
configuration of the man-machine interface in real time.
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Introduction générale

Une époque avant I'apparition de la technologie et des inventions, lorsqu'une personne
voulait faire quelque chose, elle le faisait par elle-méme et avec ses muscles.ll y avait
de nombreuses nécessités auxquelles une personne ne pouvait pas s'adapter parce
qu'elles n'étaient pas en son pouvoir. Puis vint I'idée d'inventer des machines, puisune
nouvelle invention, qui est la capacité pour I'homme de donner des ordres a la machine.
La vie se développe de plus en plus, donc la machine s'est développée et a une mémoire
pour stocker des donnees et des informations. Ils ont également réussi & proposer un

écran a travers lequel prendre soin de la machine, tout cela grace a la programmation.

La programmation a rendu la vie facile a I’humanité, L’esprit humain n'a pas la
capacité d'analyser de grandes et nombreuses informations en peu de temps, il lui faut
des mois pour le faire, contrairement a la machine, qui a la capacité de traiter les

informations a une vitesse record et avec la plus grande précision sans aucune erreur.

Le développement de la technologie des réseaux et son degré d'intégration a une

grande échelle ont donné naissance aux automates programmables industriels (API).

API est le processus par lequel le fabricant met a niveau et s'arréte pendant un certain
temps, car l'ancien systeme utilise un systeme de contréle basé sur la réalité pour
alimenter I'ancien systeme. Pour changer le systéme ou mettre en place une nouvelle
tache, il a d étre refait dans sa totalité pour résoudre ce probleme aprés chaque mise a
jour pour obtenir en fin de compte un nouveau systéeme de contr6le. La logique
programmable a été introduite dans ce nouveau systéme, la conception des circuits et
les changements de séquence étaient aussi simples que la suppression de la logique. Ce
nouveau systéme de contrdle présente de nombreux avantages par rapport & I'ancien
systéme, avec moins d'amortissement, une durée de vie plus longue, moins

d'équipement requis et un traitement plus rapide des taches plus complexes.

Tous ces avantages se sont combinés pour permettre aux API de s'étendre rapidement

au-dela de I'industrie automobile vers d'autres industries en quelques années seulement.

Dans notre travail, nous avons effectué un stage chez SCOTHYED visant a trouver
des solutions pour minimiser les problemes a savoir : les pannes au niveau des

composants électriques, absence d’indication d’un état d’alarme, absence de
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communication entre I’opérateur et 1’unité. L’objectif de ce stage est de faire une
migration de la logique cablée vers la logique programmée de 1’unité (productions des
pondes platrées) a basede I’automate programmable industriel de la gamme Siemens

tout en assurant le bon fonctionnement et la supervision du 1’unité.

Pour y parvenir, notre projet se compose principalement de connaitre 1’état de 1’art de
cette unité, ensuite d’aborder une étude technique de son fonctionnement et a la fin

élaborer des nouveaux développements sur 1’unité.
Notre mémoire est organisé autour de quatre chapitres comme suit :

Chapitre 1 : Présentation de ’entreprise.
Chapitre 2 : Etude fonctionnelle de 1’unité.
Chapitre 3 : Automatisation de 1’unité.
Chapitre 4 : Supervision de ’unité.

Enfin, une conclusion générale clétura notre travail.
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_ Présentation générale de SOCOTHYD

I.1.Introduction

SOCOTHYD est une Entreprise Publique Economique (EPE), filiale du Groupe
Industriel Alegria Chemical Spécialités ACS SPA, qui a pour mission la fabrication et
la commercialisation des produits para pharmaceutiques et d’hygiene corporelle. Elle

constituée en société par actions (SPA).

Son statut & la capitale sociale de 1170 000 000 DA réparti en 11 700 actions de
valeur nominale de 100 000 DA. Elle est située a Isser wilaya de Boumerdes, situé a
I’Est dela capitale sur 1’axe Alger — Tizi-Ouzou a 55 KM d’Alger et 45 KM de Tizi-

Ouzou.

Dans ce premier chapitre nous allons parler de son évolution historique, ses

domaines d’application, ainsi que 1’organigramme décrivant ses différentes directions.
I.2.Présentation de I'entreprise :

SOCOTHYD est une Entreprise Publique Economique (EPE), filiale du Groupe
Industriel Alegria Chemical Spécialités ACS SPA, qui a pour mission la fabrication et

la commercialisation des produits para pharmaceutiques et d’hygiéne corporelle.

Elle est constituée en société par actions (SPA), elle a été créée par I’arrété
interministériel du 17 avril 1970 rendant exécutoire la délibération n°01 du 11 mars

1970 de I’ Assemblée Populaire de la Wilaya de Tizi-Ouzou.

Elle est régie par le code de commerce, ses statuts et la Iégislation en vigueur. Son
capital social est de 1170 000 000 DA réparti en 11 700 actions de valeur nominale de
100 000 DA. [1]

Le siege social de I’Entreprise est sis a Isser wilaya de Boumerdes, situé a I’Est de

la capitale sur I’axe Alger — Tizi-Ouzou a 55 KM d’Alger et 45 KM de Tizi-Ouzou.

SOCOTHYD est organisée en mono unité, selon les actes de Propriété, la superficie
del’entreprise est de 85 345 M2 comprenant deux Sites :

& Le Site Isser :_spécialisé dans la production des produits de pansements (Produits de

Coton, de Gaze, Bande Platree, sparadrap et produits de filature elastique) avec une
superficie de 72 855 M2.

¢ Le Site Bordj Menail : spécialisé dans la production des articles d’hygiene corporelle
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_ Présentation générale de SOCOTHYD

avec d’une superficie de 12 490 M2.

La superficie batie de I’entreprise est de 25 996 M2 et le non bati de 59 349 M2.
En matiere de certificats et labels, la SOCOTHYD a obtenu divers certificats a savoir :

= 1ISO 9001-2015 : systeme de management de la qualité.

*ISO 13485-2016 : systéme de management de la qualité relatif aux dispositifs
médicaux.

»|SO 14001-2015 : systeme de management de 1’environnement.

- Label BASSMA DJAZAIRIA pour tous les produits de I’entreprise.

1.3. Historique :

La société de fabrication de coton hydrophile SOCOTHYD a été créé le 17 avril
1970. En 1985, elle fut placée sous la tutelle de la willaya de Tizi-Ouzou et suite au

nouveau découpage administratif, elle a été rattachée a la wilaya de Boumerdes.

Le 08 janvier 1996 et suite a la restructuration des entreprises, SOCOTHYD changede
statut et devient une Entreprise Publique et Economique (EPE), société par action
(SPA) au capital de 100 000 000 DA. [1]

Son capital social connu une double augmentation a savoir :
e 300 000 000 DA en 1999

e 540000 000 DA en 2004.
1.4. Forme Juridique :
Entreprise Publique Economique (EPE), société par action (SPA).

1.4.1. SIEGE SOCIAL :

Le siege social de SOCOTHYD est de. Six aux Isser/35230, Wilaya de Boumerdes
— ALGERIE-.
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Figure 1.1 : Siege social de SOCOTHYD.

1.4.2. Raison social :

La raison sociale de SOCOTHYD est :

1. La production, la distribution et la commercialisation du coton et dérives,

Articles d’hygiéne et produits pharmaceutiques.
2. L’import-export des produits de pansement.
3. La commercialisation grosse des produits de pansement.

4. Lacommercialisation, la distribution et la vente en détail des produits d’hygiéne
corporelle.

1.5. Présentation Des effectifs :

L’effectif permanent de la Socothyd s’éléve a 547 salariés, il se décompose en
05 catégories socioprofessionnelles : [1]
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Catégories socioprofessionnelle Nombres
Cadres dirigeants 04
Cadres supérieurs 25
Cadres moyens 63
Exécution 400
Maitrise 55
Total 547

Tableau 1.1: caractéristique des effectifs.
1.6. Les activités de I'entreprise :

L’entreprise est organisée en mono unité, elle comprend trois structures de
fabrication. [1]

e Pansement (produit de coton et de gaze)
e Production des bandes platrées.
e Production des articles d’hygiéne corporelle.
a) Produis de pansement (produits de coton et de gaz):

L’usine de Isser a démarré en 1969 avec un atelier de blanchiment et un atelier de coton

et de gaz.La gamme des produits gaze comprend :

e Les compresses non stériles en boite de 10 et de 100 unités .

e Labande de gaze, bande de toile et bande de tangues .

e Les compresses oculaires non stériles et stériles en boite de 10 pieces et
100 unités

e Labande élastique ;
b) Produits des bandes platrées :

La mise en production de cet atelier a été effective des septembre 2002. Sa capacité de

production actuelle (en 2 équipes) est de 1 071 000 m2/an a I’imprégnation.

e Les bandes platrées 5emx3m .
e Les bandes platrées 10cmx 3m .

e Les bandes platrées 15cmx3m .
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Les bandes platrées 20cmx3m .

Les bandes platrées 30cmx3m .

c) Produits d’hygiene corporelle :

Sa production a démarré en 1992 avec deux lignes de fabrication :

La premiére pour la couche culotte et la serviette périodique et la seconde pour la

couche bébé. En 2001, I’entreprise a acquis une ligne de production automatique pour

la fabricationde la serviette périodique extra mince. Les produits fabriqueés et la capacité

de production annuelle déclinent ainsi :

Couches culotte 1* et 2eme age : 7 500 000 (paquets de 10).

Serviette hygiéniques normales : 6 000 000 (paquets de 10) .

Serviette hygiéniques extra minces (DYMA) : 3 000 000 (paquets de 10)
Couche bébé : 500 000 (paquets de 20) .

Coton hydrophile .

Le coton zigzag et rouleau .

Le coton a démaquiller et dermatologique .

Le tampon dentaire diametre 8,10 et 12 mm.

Le coton cadré.

Le coton a lustrer.

1.7. Les Différentes Ateliers De I""Entreprise :

Cette derniere a fait 1’objet d’extensions et de modernisation des équipements,

notamment a partir de I’année 1999 dans le cadre de I’opération réhabilitation et mise

a niveau de I’entreprise. Il est composé des ateliers suivants : [1]

1-

Atelier de tissage :

Sa capacité de production annuelle en 1x8 est de 23 500 00 m2, il est équipede :

2-

= 24 métiers a tisser a jet d’air SULZER RUTI.

= 01 ourdissoir.

= 01 encolleuse.

= 05 métiers a tisser les bandes élastiques.
= 01 enrouleuse de bande élastique.

Atelier traitement du coton et du gaz :

Sa capacité annuelle est de 600 000 Kg de coton et 18 millions dem2 de gaz.
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3-  Atelier cardage et conditionnement du coton en rouleau, en zigzag, en

meche et en nappe :

Sa capacité annuelle est de 600 000 Kg.

4-  Atelier fagonnage et conditionnement du tampon dentaire :

Sa capacité est de 133 000 boites.

5-  Atelier faconnage et conditionnement des produits de gaz :
Sa capacité annuelle est de 34 millions de m2 de gaz.

6-  Atelier de bandes platrées :
Cette derniére se compose des dispositifs et équipement suivants :

= Station de récupération de méthylene.

= Réservoir de methylene.
7-  Atelier traitement du coton et du gaz :
Sa capacité annuelle est de 600 000 Kg de coton et 18 millions dem2 de gaz.

8-  Atelier cardage et conditionnement du coton en rouleau, en zigzag, en

meche et en nappe :
Sa capacité annuelle est de 600 000 Kg.

9-  Atelier fagonnage et conditionnement du tampon dentaire :
Sa capacitéannuelle est de 133 000 boites.

10- Atelier fagconnage et conditionnement des produits de gaze
Sa capacité annuelle est de 34 millions de m2 de gaz.

11- Atelier de bandes platrées :

Cette derniére se compose des dispositifs et équipement suivants :

= Station de récupération de méthyléne.
= Réservoir de méthylene.

= Deux machines a imprégner .

= Deux enrouleuse .

= Une emballeuse .
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= Deux enrouleuse .

= Une emballeuse .

= Ensacheuse (emballeuse).

= Deux mélangeurs de méthyléne.
* Deux doseurs. =

Banderoleuse.

» Deux mélangeurs de platres.

= Aspirateur PR nettoyage .

1.8. Les principes clients de SOCOTHYD :

Les principes clients de SOCOTHYD sont [2]:

1. La pharmacie centrale des hépitaux ;
Les écoles hospitalieres universitaires (CHU) ;

Les établissements hospitaliers spécialisés ;

Les dépositaires (agent agree) ;

2
3
4. Les secteurs sanitaires publics ;
5
6. Les détaillants ;

;

Les cliniques privees ;

1.9. Organigramme

L'organigramme de l'entreprise est illustré dans I'image ci-dessous :

Macrostructure
Assisterte DG et
AT (Terne _— Direction b
Carmmunication st oteene
Retation pubkc SpEESS | mase
Buresu des Marches

............
Tochoigue Latracutcoirs

Figure 1.2 : Organigramme de 1’entreprise.
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1.9.1- Direction general :

La direction général est la maison confiée a celui qui reste investi en tant que
directeur général, souvent appelé alors président directeur général (PDG). C’est la

forme traditionnelle de présidence du conseil d’administration de société SOCOTHYD.

A. Direction finances et comptabilité :

La direction finance et comptabilité est chargée de la tenue de comptabilités des
investissements des filiales d’exploitation et de la gestion des crédits relevant des

projets inscrits au plan d’équipement.

B. Direction des ressources humaines :

Le directeur de ressources humaines (DRH), directeur du personnel, responsable des
ressources humaines, ou encore d’une organisation (entreprise, association ou

institution) y est responsable de la gestion des ressources humaines.

C. Direction commerciale :

Le directeur commercial d’une entreprise fait partie de I’encadrement supérieur d’un
établissement a caractére économique. Il a pour fonction principale la mise en place

d’une politique de vente ou de liquidation des stocks tels que les produits finis.

D. Direction de production :

Le directeur de production Cadre de I’entreprise travaillé en collaboration avec Sous-
direction maintenance et la direction générale pour définir les objectifs de production

et optimiser la productivité. Il rédige les procédures et modes opératoires de production.

E. Sous-direction maintenance :

Le sous-directeur est un responsable des ateliers maintenance (mécanique, électrigque,
¢lectronique, I’usinage, climatisation et fluide). Aussi accusée d’acheter les piéces des

rechanges.
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1.9.2 Les ateliers de maintenance :
a- Atelier fluide et climatisation :

La climatisation est la technique qui consiste a modifier, controler et réguler la
condition climatisation (température, humidité, niveau de poussiéres, etc.) d’un local
pour des raisons de confort. Le fluide ainsi est un fluide énergétique distribué vers
plusieurs lignes de production, pour les besoins en énergie motrice, chaleur ou service

auxiliaires, les utilités sont fréiquemment appelées fluides généraux.
b- Atelier électronique :

Le travailleur procéde a I’installation et a la maintenance corrective et préventive
d’appareils, d’équipements, d’installations ou de systéme a forte composants
électronique, selon les régles des sécurités. Il peut assurer uneassistance industrielle

aux utilisateurs et coordonner une équipe.

c- Atelier électromécanique :

Il effectue la maintenance préventive ou corrective d’équipement ou d’installation
¢lectrique a partir de schéma électrique ou de plan d’implantation, selon les régles de
sécurité et la réglementation. Peut effectuer des opérations d’installations ou de

modification de matériel électriques.
D -Atelier maintenance équipement :

1. Atelier mécanique :

Il réalise I’entretien, la maintenance, la mise a niveau ou la rénovation mécanique des
matériels, équipements, installations de production, exploitation industrielles selon les
regles de sécurité et les impérative de production (délai, qualité) que coordonner une

équipe.

2. Atelier usinage :

Procédé de fabrication modifier et rectifier les pieces des matérielles industrielles, selon
les régles de maintenance. Il peut assurer une assistance industrielle aux utilisateurs et

coordonner une équipe.
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1.10. Conclusion

Ce chapitre a été consacré sur la présentation de 1’entreprise tel qu'il contient des
ateliers divisés chacun selon la spécialisation comme nous avons montré la juridique,
I'nistorique, le capital et la raison social de SOCOTHYD et le nombre d'effectif de la
société, ensuite nous avons parlé sur les activités du l'entreprise ainsi les différents
ateliers.
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I1.1. Introduction -

La bande platrée SOCOTHYD est fabriquée a partir de gaz blanchie, platre médical
et d’autres produits chimiques. Elle est utilisée pour I’immobilisation apres fracture ou
opérationchirurgicale, correction orthopédique et traitement des défiances osseuses ou

articulaires...

Dans ce chapitre nous allons décrire 1'unité d’application de la bande platrée, ses

équipementset présenter son cahier de charge fonctionnelle.

11.2. Présentation de I’unité d’intervention -
Présentation de 1’unité d’intervention ci-dessous :
11.2.1 De quoi elle est faite la bande platrée :

La bande platrée est faite a base d’un tissu de gaz (100% coton) traité avec un
mélange d’une solution chimique et de platre. Le produit est traité par notre unité
d’intervention (Imprégnéuse) qui enroulé ce tissu de gaze plongé dans un bac remplie

de mélange chimique, puis séché et coupé en rouleaux.
11.2.2 Usage de la bande platrée :

Les bandes platrées sont destinées a usage orthopédique, elles Sérent a mobiliser et
consolider les membres et articulations en cas de fractures ou de déchirures

musculaires.

11.3 Equipements de fabrication :

Les Equipements De Fabrication sont :
11.3.1 Contacteur :

Un contacteur est un appareil électrotechnique destiné a établir ou a interrompre le
passage du courant, a partir d'une commande électrique ou pneumatique. 1l a la méme
fonction qu'un relais électromécanique, avec la différence que des contacts sont prévus
pour supporter un courant. Beaucoup plus important. Ainsi, ils sont utilisés afin
d'alimenter des moteurs industriels de grande puissance (plus de 0.5KW) et en général

des consommateurs de fortes puissances. Il possede un pouvoir de coupure important.
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Figure.2.1 : Contacteur.

le circuit principal
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Contact auxiliaire

Schéma puissance. Schéma commande

Figure.2.2 : Schéma puissance et schéma commande d'un contacteur.

= Un contacteur de puissance ou auxiliaire est équipé de contact F dit "a Fermeture", de
contact O dit "a Ouverture".

= Ces contacts peuvent étre utilises dans la partie commande (contact auxiliaire) ou dans
la partie puissance (contact de puissance) de linstallation en fonction de leurs
caractéristiques électriques.

= La différence entre contact de puissance et contact auxiliaire réside dans le fait que le
contact de puissance est prévu pour résister a I'apparition d'un arc électrique issu d'un

fort courant, a I'ouverture ou a la fermeture du circuit.
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= Le contact auxiliaire fait partie de la partie commande du montage dont les courants

restent faibles face a la partie puissance.

11.3.1.1. Contacteur auxiliaire :

Le contacteur auxiliaire est utilisé dans la partie commande des circuits. Il est utilisé
pour relayer les capteurs (plus de contacts), permettre de réaliser des commandes plus

complexes.

On peut lui ajouter des blocs de contacts auxiliaires temporisés ou non. Il est repéré
dans les schémas par KA, (KA1, KAA...) aussi bien pour la bobine et les contacts [5]

11.3.2 Commutateur :

Un commutateur électromécanique permet de couper, d'établir ou d'orienter un
courant électrique entre deux bornes de contacts au moins. Le plus connu est sans doute
I'interrupteur, car il équipe la grande majorité des appareils électriques ou électroniques
que nous utilisons au quotidien (aspirateur, poste de télé, chaine hifi, etc.). Un
commutateur présente certaines caractéristiques électriques et mécaniques qu'il

convient de bien choisir en fonction de I'application envisagée. [4]

Ces caractéristiques sont les suivantes :
 Type de contacts : permanents ou momentanés.
= Nombre de contacts : interrupteur simple, inverseur double, etc.

= Caractéristiques électriques :  courant maximal, tension maximale.

= Forme mécanique : a glissiere, a bascule, a clef, rotatif, etc.

Figure. 2.3 : Commutateur 2 position. Figure.2.4 : Commutateur 5 position.

11.3.3 Relais thermique :
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Le relais de protection thermique protége le moteur contre les surcharges.

19) ~ ™ (] wn
o o

e

Réglage du courant

Test contact (95-96)

QO 9]
()] 0 N < (]
Annulation défaut
Figure 2.5 : relais thermique Figure 2.6 : symbole d’un relais thermique

11 3.4 Fusible :

Le fusible, également appelé coupe-circuit a fusible, est un organe de sécurité qui

coupe le courant électrique lors d'un court-circuit ou d'une surcharge [4].
Il existe plusieurs types de fusibles :

~ GF : fusible a usage domestique, il assure la protection contre les surcharges

et les court-circuit.

— GG : fusible a usage industriel. Protege contre les faibles et fortes surcharges

et les court-circuit.
Utilisation : éclairage, four, ligne d’alimentation ...

L Accompagnement moteur (AM) : cartouche a usage industriel, pour

I’accompagnement moteur, commence a réagir a partir de
4*In (In est le courant prescrit sur le fusible), protége uniquement contre les court-
circuit.

Utilisation : Moteurs, transformateurs, ...une ID (intensité de démarrage) Critéres
de choix :

- Charge
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- Taille (10%38.)

- Tension d’emploi

- Calibre
0 3l
':‘3;;, ..... oo
! ;r.“”" e
Figure.2.7 : Fusibles. Figure.2. 8 : Symbole Fusible.

11 .3.5 Disjoncteur :

C’est un appareil de protection qui comporte deux relais, relais magnétique qui protége

contre les court-circuit et un relais thermique qui protege contre les surcharges. [6].

Q3 -

Figure.2. 9 : Disjoncteur. Figure.2.10 : Symbole

Ce composant ne traite que des disjoncteurs basse-tension, les disjoncteurs
hautetension font I'objet d'un article spécifique : Disjoncteurs a haute-tension. Il existe

plusieurs types, dont :
11.3.5.1 Disjoncteur magnétique :

Un bobinage détecte le champ électromagnétique géneré par le courant traversant le
disjoncteur, lorsqu'il détecte une pointe de courant supérieur a la consigne, l'interruption

est "instantanée" dans le cas d'une bobine rapide ou "contrélée™ par un fluide dans la
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bobine qui permet des declenchements retardés. Il est généralement associé a un
interrupteur de treés haute qualité qui autorise des milliers de manceuvres [7].

Ce fonctionnement peut remplacer le fusible sur les court-circuit Suivant le type de
disjoncteur, la valeur d'intensité de consigne va de 3 & 15 fois I'intensité nominale (pour
les modeles courants) de nombreuses autres possibilités existent, déclenchement par
bobine tension (consigne provenant de capteurs), interrupteur/disjoncteur pour montage
face avant, compatible bitension 100/220 Volts, bobine sous voltage (disjoncteur
maintenu a partir d'une consigne tension), declenchement a distance, réarmement a

distance.

Nombreuses courbes de déclenchement pour C/C, C/A 50/60 Hz et 400 Hz. Une option
étanche est généralement disponible, soit version face avant étanche, soit entiérement

IP67 c'est la fonction remplie par un fusible AM (protection des moteurs). La protection
magnétique a pour principale fonction la protection des équipements contre les défauts
(surcharge de I'équipement, court-circuit, panne, ...). Il est choisi par I'ingénieur qui a le souci

de protéger son équipement avec trés grande précision.

ks
13 .9 ?
Lt

§

.

‘a-

2. 5

. e
9 9
Figure.2.11 : Disjoncteur 2P.
11 3.6 Capteurs :

Les capteurs sont des composants de la chaine d'acquisition. Ceux-ci prélévent une
information sur le comportement de la partie opérative et la transforment en une
information exploitable par la partie commande. Pour pouvoir étre traitée, cette
information sera portée par un support physique (énergie), on parlera alors de signal.

Les signaux sont genéralement de nature electrique ou pneumatique.

Dans les systemes automatisés séquentiels, la partie commande traite des variables

logiques ou numériques. L'information délivrée par un capteur pourra étre logique (2
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états), numérique (valeur numerique), analogique (dans ce cas il faudra adjoindre a la

partie commande un module de conversion analogique numérique).

On peut caractériser les capteurs selon deux critéres : en fonction de la grandeur
mesurée, on parle alors de capteur de position, de température, de vitesse, de force, de

pression, ...etc. en fonction de la nature du signal a transmettre.

Tout automatisme comporte des éléments qui renseignent la partie commande de 1’état

de la machine automatisée.

Pour réaliser la fonction « détecter » plusieurs technologies existent.

. o donner . e dialogue
partie des ordres partie A T —— .
ap érative commande et de la machine Pupitre
Ty
PO PC >

compte rendu

Figure.2.12 . les capteurs.

11 3.6.1 Capteur de détection avec contact :

-Les capteurs TOR sont des capteurs qui donnent une information dite "Tout Ou Rien

". C'est a dire qu'ils sont dans un état logique 1 ou 0.

-Les capteurs les plus couramment utilisés sont des capteurs a commande manuelle, les

boutons poussoirs a fermeture (fig. 1), a ouverture (fig. 2), bipolaire (fig. 3).

fig. 1 jfig. 2 jfig. 3

XBa-BWIAGS

Figure 2.13 : les captures avec contact
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11 3.6.1.1 Les boutons poussoirs :

A-Bouton d'arrét d'urgence :
Le bouton d’arrét d’urgence AU est une commande de commutation, ou interrupteur,
qui assure un arrét complet sécurisé de la machine, il sert a arréter la machine lorsqu’il

y a un probleme, tel un accident ou un défaut.

Figure.2.14 : Bouton poussoir arrét d’urgence
B-Bouton poussoir marche :

C’est un interrupteur simple qui permet de marche la machine (le systéme).

Figure.2.15 : Bouton poussoir marche.

11 3.6.2 Capteur de détection sans contact :
11 3.6.2.1 Détecteurs de proximité :

Ils détectent sans contact physique la présence devant leur face sensible d'un objet
ou obstacle. Le changement d'état (fermeture ou ouverture du contact) s'effectue lors

de la détection.

Il existe 2 types : le détecteur de proximité inductif pour la détection des objets métalliques (figure
7).
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Le détecteur de proximité capacitif pour la détection des objets isolants (fig. 8).

py P o

Figure 2.16 : les détecteurs de proximités

Les capteurs de proximité sont la solution la plus courante et la plus abordable pour la
détection d’objets sans contact. Il existe quatre types de capteur de proximité sont :

inductif, ultrasons, capacitif, Infrarouge.

11 3.6.3 Analogique :
Les capteurs analogiques traduisent des valeurs de positions, de pressions, de
températures sous forme d'un signal (tension ou courant) évoluant continlment entre

deux valeurs limites.
11 3.6.3.1 Le capteur ultrasonique :

Les capteurs ultrason sont principalement utilisés dans I’industrie et servent a
détecter et mesurer des distances entre divers types d’objets, quelle que soit leur forme
(liquide, solide, granuleux, etc.). Ce sont des capteurs puissants et qui restent fiables

méme s’il y a présence de poussiére ou si 1’objet est brillant, transparent.

Son principe de fonctionnement repose comme son nom l'indique sur l'utilisation des
ultrasons. Ce sont des ondes acoustiques dont la fréquence est trop élevée pour étre
audible par I'étre humain. Ici, on mesurera un niveau grace au capteur ultrasonique. On
peut utiliser d'autres moyens (la pression hydrostatique exercée par le fluide par
exemple) pour déterminer le niveau d'un produit dans une cuve, mais la mesure de

niveau par ultrasons permet d'effectuer une mesure sans contact avec le produit.
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Figure 2.17 : Capteur ultrasonique

11 3.7 Transformateur électrique :

Le transformateur permet d’adapter, selon les besoins, une tension alternative

sinusoidale en I’élevant ou en I’abaissant sans en modifier la fréquence.

Circuit magnétique fermé et constitué d’un assemblage de tdles ferromagnétiques

(feuilletage) ou d’une ferrite, il canalise le flux magnétique.

Il comporte deux circuits électriques indépendants qui sont :

» Le circuit primaire constitué d’un enroulement unique alimenté sous une

tension sinusoidale correspondant en général a celle du réseau de distribution.

> Le circuit secondaire pouvant comporter un ou plusieurs enroulements délivrant
chacun une tension sinusoidale, de valeur efficace en général différente de celle

de la tension primaire.

ZO——r—AZmEZ—r>

[ZO—-—(}M—I———IC

0r 3&

%ens de transfert de
Gircuit primaire Iénergie électrique
(récepteur} (W)
Indice 1 Indice 2

Circuit secondaire
— {générateur)

U1, P, Uyl P, ..

Figure 2.18 : transformateur électrique et symbolisation
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11 3.8 Temporisateur :

Un temporisateur est un circuit électronique qui permet de mettre en route un
systeme pendant un certain temps, ou qui permet de le mettre en route au bout d'un

certain temps.

Les applications d'un temporisateur sont multiples et variées, et on peut aussi bien
avoir besoin d'activer un circuit pendant quelques secondes que pendant quelques
heures voire plusieurs jours. Un temporisateur peut étre construit & partir d'un simple
monostable, mais nous verrons qu'il existe d'autres solutions, un peu moins simples

mais qui permettent d'obtenir des durées de temporisation trés longues. [3]

N.O (4 fermeture]

" | F
() % i

8’5?:%;.-)‘; €- i E—\
tA20714 | -

N.O (4 fermeture]

™)
ﬁ

N.F (4 ouverture)
)—-

Travaiy
ON DELAY

|

10-1805 :
Yy A

Retardé lors de
I'OUVERTURE du
contact.

Retardé lors de la
FERMETURE du
contact.

Retardé lors de la
FERMETURE  du
contact.

L'ouverture se fait

Retardé lors de
I'OUVERTURE du
contact.

La fermeture se

instantanément fait instantanément
Figure.2.19 : Temporisateur.

Le temporisateur est un circuit trés utilisé. Il permet par exemple :

* D’allumer une lampe pendant trois heures a partir du moment ou la nuit tombe.

* D’allumer une lampe dans une cage d'escalier pendant 5 minutes a partir du moment

ou un usager appui sur un bouton poussoir.

* De laisser allumer une ampoule de plafonnier de voiture pendant 1 minute, a partir

du moment ou les portes sont fermées.

* De retarder la production d'un événement, par exemple déclencher une siréne au
bout de 15 secondes si aucun code valide n'a été saisi sur un clavier, apres détection

de D’intrusion.
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* De definir précisement le temps pendant laquelle une sirene d'alarme doit se faire

entendre (30 secondes par exemple).

11 3.9 Convoyeur avec balance :[15]

Un convoyeur est un mécanisme ou une machine qui permet le transport d'une charge
isolée (cartons, bacs, sacs, etc.) ou de produits en vrac (terre, poudre, aliments, etc.) de

facon continue sur un trajet prédéterminé.

Les balances de convoyeur ou les balances de mouvement sont des balances qui peuvent
peser un carton, un emballage ou une boite pendant qu'il se déplace sur une bande
transporteuse. Typiquement, ce serait une balance avec un support de convoyeur
motorisé sur la plate-forme de pesée. Ces balances a convoyeur sont entierement
intégrables au systeme, sont disponibles en différentes longueurs et largeurs pour
répondre aux applications. 1ls sont légaux pour le commerce et construits avec de l'acier

inoxydable ou de I'acier doux.

Figure.2.20 : Balance A Convoyeur Sans Motorisation

11 3.10 Enrdleuse :

C’est un appareil, mécanisme ou machine pour enrouler. Cylindres enrouleurs. Les

enrouleurs de courroie apportent une amélioration dans les transmissions par courroie.

Une enrouleuse en bon état de fonctionnement est indispensable pour assurer une bonne

qualité des bobines de papier et I'élimination des cassés de bobines

page 26



Description matériels

Figure.2.21 : Enrdleuse

11.3.11 Ventilateur :

Un ventilateur est un appareil destiné, comme son nom l'indique, a créer un vent
artificiel, avec la révolution industrielle de grands ventilateurs centrifuges ont été mus
par des machines a vapeur, puis €électriques (par exemple pour lI'aérage des galeries de
mines souterraines). Dorénavant les ventilateurs sont mus par un moteur électrique qui

entraine une hélice ou une turbine.
11 3. 12 Electrovanne :

Une électrovanne ou électrovalve est un dispositif électromécanique d’un circuit
hydraulique, qui utilise un courant électrique pour générer un champ magnétique et

actionner ainsi un solénoide qui controdle 1’ouverture du flux de fluide dans une vanne.

Elle est nécessaire si vous avez besoin de contrdler 1I’écoulement d’un liquide ou d’un
gaz, que ce soit en régulation ou en tout ou rien. En d’autres termes, vous pouvez utiliser
une électrovanne par exemple pour ouvrir ou fermer un circuit, pour effectuer des

dosages de produits, pour mélanger des gaz ou des liquides, etc.
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Figure.2.22 : Electrovanne

11 3.13 Mélangeur :

Dans l'industrie, un mélangeur ou une bétonniére est un appareil utilisé pour
mélanger ou homogeneiser diverses substances : poudres, pates, granulés, liquides......

etc.
11 3.14 Pompe :
11 3.14.1 Pompe centrifuge : [14]

C’est une machine rotative qui transforme la puissance mécanique d’un moteur
électrique en une puissance hydraulique fournie au fluide Constitution de la pompe

centrifuge (Une pompe est un dispositif permettant d'aspirer et de refouler un fluide).
Les pompes se composent de deux éléments essentiels :
« Une roue qui impose au liquide un mouvement de rotation. Celle-ci est montée sur
un arbre porté par des paliers et entrainé par un moteur.

-Un corps de pompe (enveloppe extérieure de la machine) qui dirige 1’écoulement vers
laroue et I’en €loigne a nouveau sous plus haute pression. Le corps de pompe comprend
une tubulure d’aspiration et une tubulure de refoulement, supporte les paliers et

ensemble du rotor, dans notre systéme il y a deux pompes (pompe 1 et pompe 2) :
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Figure 2.23: pompe 1. Figure 2.24 . pompe 2.

11 3.15 Agitateur :(Mélangeur de platre ou Pompe a platre) :

Le mélangeur est un utile solide et puissant, utilise pour mélange le platre qui Sert a

faire agiter la quantité de (platre et recette) stocké dans le Bac a platre,

Moteur agitateur

Figure 2.25 : Agitateur

11 2.16 Les cuves :

Une cuve est un récipient destiné a la fabrication et au stockage de produits liquides.
Elle peut étre de forme cylindrique ou parallélépipédique. Elle comporte des ouvertures

destinées au remplissage, a la vidange, au nettoyage et a la mise en place d'opérations de
fabrication.
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Dans la premiere partie de notre systéme, on trouve deux cuves :
= La premiére cuve pour la préparation de recette.
= La deuxiéme cuve pour stoker la solution (recette). Une image montrant les deux

cuves

Figure.2.26 : cuve 1. Figure.2.27 X cuve 2

11 3.17 Les tuyaux :

Un tuyau est un élément de section circulaire destiné a I'écoulement d'un fluide,
liquide, gaz ou d'un solide pulvérulent, au transport de I'énergie de pression (air
comprimé, vapeur, huile hydromécanique, etc.), a I'échange de I'énergie au travers de
la paroi (échangeur thermique, radiateur). Il peut étre rigide ou souple (flexible). La

paroi du tuyau sépare l'intérieur de I'extérieur et permet ces fonctions.
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11.4. Analyse fonctionnelle :
Le processus de fabrication de bande platre est comme suit :

Apreés le remplissage de le réservoir par six 6 produits (Vimapass, Méthool E15 , pvp
K90 ,pluronic RPE3110 , et chlorure méthyléne ) et attendre le niveau haut de cuve 1,
on démarre un temporisateur de 8H pour que les produits se mélanger d’'une bonne

facon (la préparation est manuelle et n’est pas inclue dans notre systéme ).

Lorsque le temps de temporisateur est effectué, on démarrer la pompe 1 pour remplir
le réservoir (2), la pompe est au mode ON quand le niveau de réservoir est supérieur
aux niveau bas de cuve 1 et inferieur a 16L dans la cuve 2 (<16L (cuve 2)). Apres le
remplissage de cuve 2 on démarre la pompe 2 quand le niveau de cuve 2 est supérieur

ou égale 16L et inferieur ou égale a 250 L :

>=16L niveau bas de cuve pour la protection de pompe (a vide).
<=250L la cuve est trop pleine.et une alarme qui déclenche quand le niveau est

<16L (le niveau bas est détecte), et le niveau >250 (le niveau haut est détecté).

On démarrer le remplissage de doseur par le bouton remplir qui mis en marche
pompe 2 et I’électro vanne 1 qui fonctionne en méme temps. Et une fois que

I’indicateur de niveau indiquera que le niveau est atteint(16L).

On appuie sur le bouton vider et qui lance un temporisateur de 15s pour le produit
sera transféré vers le mélangeur qui on ajoute le platre chirurgical, on ajouter aussi
une capture de sécurité on cas le capture de niveau ne fonctionne pas pour conserver

la solution.

Lorsque le poids souhaite est atteint 20kg on démarre le convoyeur pendant 10s pour

assure que la quantité masse est bien recu apres une temps d’agitation de 15 minutes,

On commande 1’ouverture de la vanne d’arrét le liquide sera renversé vers le
réservoir mélangeur. Le produit fini obtenu sera aspiré par la pompe a travers tuyau

vers le bac a platre, le routeur de produit va plus vers le bac est assuré par le tube.
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11.5. Conclusion :

Dans ce chapitre, une analyse fonctionnelle de I'unité d’application de la bande
platrée a été présentée. La description des différents capteurs, actionneurs et d’autres
équipements électriques utilisés, nous a permis de bien comprendre les étapes de
I’application de la bande platrée et donc élaborer un cahier de charge fonctionnelle. Ce
dernier est pour but de développer une solution programmable qui sera détaillé dans le
prochain chapitre.

page 32



Migration et Programmation

%
(D
CHAPITRE 03
MIGRATION ET
PROGRAMMATION
J

page 33



_ Migration et Programmation

I11.1 Introduction -

De nombreux entrepreneurs, en particulier les propriétaires de petite entreprise, ontdu
mal & déléguer des taches a d’autres employés, sans parler des systemes automatisés. |l
est le temps d’apprendre a lacher la prise. Peut-étre a éliminer la main d’ceuvre humain

dans le futur proche et remplacer par des robots, tout cela grace a la technologie

Un systeme automatisé se compose de plusieurs éléments congus pour effectuer un
ensemble de taches programmées. Cela réduit et simplifie la charge des taches
opérationnelles repétitives. Dans ce chapitre nous allons décrire les différents procédés

pour automatise 1’unité de production des pondes platrées.
[11.2  Problématique et Solution proposees :

Notre unité de production est basée sur une commande logique par des composants
électriques (les relais, contacteurs...... ).

On a comme probléme :

(] Difficulté a connaitre le niveau d’eau a I’intérieur du réservoir.

[0 Difficulté a connaitre la nature des pannes et méthode de résoudre les
problémespropose.

(1 Un manque de communication entre 1’opérateur et ’unité.

[ Une tache manuel (I’opérateur pése le produit et le met dans le mélangeur

demasse a platre et tout cela est fait manuellement).

Pour résoudre ces problémes, nous proposons des solutions pour rendre le systeme

plus facile et simple a maintenir, les solutions se présentent comme suit :

[J Une capture analogique qui permet de faciliter de connaitre le niveau
d’eauchaque instant.

[ Capture de securité qui permet de contréler le niveau en cas défaut de
captureniveau haut.

[J Une alarme (analogique) pour avertir que le niveau de liquide
maximum/minimum a été atteint.

[J  Une alarme (tout ou rien) quand on clique sur I’arrét d’urgence.

[0 Une balance connecter avec un convoyeur pour peser la masse de platre.
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[J Nous avons installé I’interface homme machine (IHM) dans e nouvelle

armoireavec possibilité de commande le systeme avec le.

I11.3 Lalogique cablée :

Les connexions logiques cablées sont réalisées pour effectuer des actions précises et
infiniment répétitives qui sont difficile a modifier ultérieurement en raison de
problémes tels que le recalage et les changements de circuits. Pour cela, nous utilisons
un systeme de programmation qui contient un microprocesseur qui permet des
modifications simples a faire et qui nécessite aucune modification physique sur le

montage.
I11.4 Lalogique programmée :

La logique programmée permet de décomposer des fonctions plus de clarté.

[0 Les outils automatisés améliorent votre efficacité et vous donnent plus de

tempsa consacrer a des taches plus importantes et a votre orientation

stratégique.

La différence entre ces deux types de logique c’est :

[0 Lacomplexité.
[ Lasouplesse de I’assemblage associe.

(1 Larapidité.

I11.5 QElectroTech:

C’Est un logiciel électrotechnique qui nous permet de créer des schémas de contrdle
électrique. A travers lui, il est possible de créer presque tous les types de circuit

électrique et de simuler leur fonctionnement.

Il a principalement axe sur les commandes €lectriques, pneumatique et Plc..., Avec
cela nous pouvons créer a partir d’un démarrage direct de moteurs pour démarrer des

moteurs a 1I’aide d’un demarreur progressif et d’inverseurs de fréquence.

De plus, il est doté d'une grande bibliothéque de symboles officiels (environ 2600) et

d'un éditeur de symboles simple et aussi intuitif que le logiciel. [12]
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QElectroTech
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Figure 3.1 : présentation différents fenetre de QElectroTech

I11.6  Les automates programmables industriels (API) :

C’est un appareil électronique largement utilisé dans les applications industrielles
dont la fonction est de controler les machines et appareils industriels via des

programmes stockés dans des contréleurs logiques.

L’avantage de 1’api est qu’il raccourcit de nombreux circuits electrique, €limine le

besoin de temporisateur et de relais et peut &tre reprogramme selon votre besoin.

L’API est utilisée dans nombreuses applications du monde réel. Etant impliqué dans
ledomaine d’ingénieur et I’industrie qui ne contient pas I’automate ¢’est une perturbation
de I’argents et le temps, les applications qui nécessitent un certain type de controle

électrique doit utiliser une api. [9]
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TELECHARGEMENT TELECHARGER

5Vv/DC f

24V/DC

220V/AC

Figure 3.2 : fonctionnalité d’API

111.6.1 Critéres de choix de PAPI :

Le choix de I’api est en fonction de la partie commande a programmer. On doit

teniren compte plusieurs criteres :

e Le critere de familiarité : par exemple le fait qu’on est plus alaise avec
les automates siemens que les autres automates OMRON......

e Le temps de cycle : certaines modelés d’automate ou bien marque
d’automateou fabricants ont des temps de cycle en fonction du I’automate
d’ou vient de gamme, on peut avoir des temps de cycle plus ou bien plus
long en fonction dela rapidité de notre systeme peut étre amené a choisir

tel ou tel modeéle.
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e Ladisponibilité du support : certaine marque support client trés réactif
et lorsqu’on a un probléme on peut facilement interagit avec vous trouver
la solution a notre probleme

e Le colt et le type d’application : Ca dépond du projet pour des petits
projets par exemple pour faire de petite installation on sera amené a choisir
des micro automates de type ZELO, LOGO et si on développe les types
de projets vraiment conséquent on sera amené a choisir des automates
moyens, haut gamme comme siemens, les micro automate sont moins chere

que les automatesmoyenne ou haut gamme.
111.6.2 Le choixde CPU :

On trouve différents modules de CPU dans le dossier 1200 et différentes
référencescommencons par le préfix CPU plus un chiffre est entre CPU1211
jusqu’a 1215, si le chiffre est plus grand, alors le CPU est plus performant et plus
fort par exemple la CPU1215 est plus fort que 1211 aprés le chiffre on trouve un
lettre C qui signifie CPU compact (des modules entrées/sorties lié avec le CPU)
et le DC/DC/RLY signifie :[8]

» En premicre position (DC) : la tension d’alimentation 24v DC ou
120/230v AC.
» En second position (DC) : la tension de type entrées 24v DC.

» En troisieme position(RLY) : le type et la puissance de sortie.

Le choix de CPU est en fonction de la partie commande a programmer. On doit

teniren compte de plusieurs criteres :
e Nombres d’entrées sorties intégres (tout ou rien et analogique).
e Temps de traitement.
e Capacité de la mémoire.
e Nombre de compteur et sa vitesse.
e Interface de communication.

e Lecout.
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Pour notre projet, le « SIEMENS S7-1200 » a été choisi pour piloter notre unitéde

production.

Migration et Programmation

111.6.3 Description de I’Automate S7-1200 :

La nature modulaire, compacte et polyvalente de 1I’automate SIMATIC s7 1200 en fait
un investissement sur une solution idéale pour une large gamme d’application. Une
construction modulaire et flexible, des interfaces de communication répondant aux plus
hautes exigences de I’industrie et de nombreuses fonctionnalités techniques puissantes

et intégrées font de cet automate une partie intégrante d’une solution entiérement

automatisée. [8]
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Caractéristique :

Il est caractérisé par :

» Conception modulaire et flexible :
Platines d’extension.
Modules d’entrées /sorties.
Modules de communication.
Installation simple et conviviale.
» Une communication industrielle rapide :
Interface profinet intégrée.
Communication rapide sur le bus de terrain.
Communication avec d’autres automates et terminaux IHM.
» Une technologie intégreée :
Des entrées rapides pour les fonctions de comptage et de mesure.

Fonctionnalité PID pour boucles de régulations fermées.



Migration et Programmation

Figure 3.3 : Iautomate S7 -1200

111.6.3.1 Céblage d’un automate :

Le céablage peut varier en fonction de 1’architecture matérielle de 1’automate. Les

fabricants proposent deux catégories d’automates dans leurs catalogues.
e Les automates compacts (avec alimentation et entrées/sorties intégrees).

e Les automates modulaires nécessitent des modules sépares pour les

alimenter. Ou mettrez sous tension et ajoutez des entrées sorties.

Dans le cablage de I’automate, les entrées / sorties doit toujours étre alimentée. Il est
souvent conforme a I'entrée numérique 24V DC (d'autres alternatives ou de tensions
d’alimentation continues peut étre utilisée en fonction du modele de I’automate). Dans

le cas de la sortie numérique, on voit souvent a partir de 220/240 volt AC.

Des entrées/sorties analogique aura souvent des signaux de 0-10V et 4-20MA et 0-20
mA.

Les tensions continues sont généralement plus faibles par conséquent plus sures (12-
24v).

Les entrées DC sont trés rapides par contre les entrées AC nécessite un temps

d’activation plus long.

Les signaux AC sont plus immunisés contre le bruit que les signaux DC, ce qui les rend
adaptes aux longues distances.[9]
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Y

| i

L
Fl
24V DC b

24v

512[ s13 |st4 ‘

o — A -
L'g\LIMENTAT[ON 24 — _ - B = j
T e M i
LES ENTREES TOR LES ENTRESS TOR LES ENTREES ANALOGIQUE
—
cox | ] @ %
1 y
1T ]
r‘q H o - ~ = 2
Figure 3.4: vue S7 1214 DC/DC/RLY
S1 BP MARCHE S8 NIVEAU HAUT DOSEUR
S2 BP ARRET S9 NIVEAU DE SECURITE
S3 AU S10 NIVEAU BAS CUVE 1
S4 REMPLIR S11 BP ARRET IMP
S5 VIDER S12 BP MARCHE IMP
S6 P1 MANUAL S13 capture de platre médicale
S7 P2 MANUAL S14 CAPTURE DE NIVEAUCUVE 2

Tableau 3.1 ; les variables
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NIVEAU HAUT DE Réservoir 3
NIVEAU BAS DE Réservoir 3
MNIVEAU SECURITE DE Réservair

24y

s
&

ov <]]>'

1 I . : : 3 y 3 % 7
CL

24V DL INPUTE

DI Bx24VDC/ Relay_1

DQ 8x24VDC/xRelay_1

I+
24 ¥ DC OUTPUTS

FQ b
0 4 2 3 4 5 & 7

'ANNE D'ARRET
VENTILATION
MIXEUR 3
ENROLEUSE

pompe a platre

Figure 3.5: Modules entrée/sortie

I11.7  Logiciel de programmation :

111.7.1 Description du logiciel TIA (Totally Integrated Automation) portal:

Plateforme tout en un avec le logiciel STEP 7 pour la programmationAPI et WINCC
flexible pour les interface .la plateforme est hautement architecturale etfournit des
section IHM pour les interface, les réseaux et les mouvements pour contrdlerles moteurs
et les variateurs...... grace a PLCSIM, vous pouvez simuler intuitivementvotre projet

avant de le déployer sur votre automate. [11]
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1.7.1.1 Vue de portail :

Elle se concentre sur la tache a accomplir et peut étre utilisé trés rapidement.

Mise en route

Projet : "Projet10" ouvert avec succés. Sélectionnez I'étape suivante :
Ouvrir un projet existant

Créer un projet |

2

Migrer un projet

Fermer le projet

N N Configurer un appareil

Présentation de bienvenue

g\“\\; Ecrire un programme AP
Mise en route

Configurer
des objets technologiques

([ Logiciels installés

@) Langue de l'interface

Configurer une vue IHM

Ouvrir la vue du projet

Figure 3.6: vue de portail

11.7.1.2 Vue de projet :

I1 contient une structure arborescente avec différents éléments du projet. L’éditeur
requis s’ouvre, selon la tche que vous effectuez : données, paramétres, éditeur. 1l peut

étre visualisé en une seule vue.[8]
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Totally Integrated Automati

Créer un projet

Nom du projet :

Quvrir un projet existant =
Chemin : ‘C \Users\HIGH TECH\DocumentslAutomation

Créer un projet Version: \V|5
Auteur: |HIGH TECH

Migrer un projet )
Commentaire :

Présentation de bienvenue

Logiciels installés

Aide

) Langue de I'interface

1458
AR NG oy B

Ui Siemens - C:\Users\HIGH TECH\Documents\Automation\NIBVEAUNIBVEAU

Projet Edition Afichage Inserton Enligne Outils Accessoires Fenétre  Aide Totally Integratad Automation

G Y g eproe @ ) B G X 902 (4e 5[ B [ sionentgne (Y meromprels sonen fne §p 8T ¢ H[T] " PORTAL
Appareils [l Vue des appareils (=)
5l 4 C. aB G 9
2 é ras @ ElECaEaaT il ad &% 6 =4
3
Nom i 7 5
v [ ] NIBVEAU [~ , HF |0 = e
v Titre du bloc “Nein Frogram Sueep (Ccle) 2
)
eitare &
| ; :
1 v Réseaul:
i nmentaire -
r o
o
NORM_X SCALE X £
Int to Real \ Real to Real iy
EN EN —_ 3
00-7IMN D10 00—mN w0 &
oll—Teg_1* 5 ouT—"NVEAUCU. |®
ane4 5 .A::D‘ﬂ
SRR B °0.1" — VALUE .
[ NIVEAU CUVE 300.0 — max 7';
[v| 7 — AL vlat
<ulls] —5s—— & W] 1l ] 3| [100% I+] %
— ) eeio 3 1 n:. . »
v |'d propriétes [ Info )] % Diagnostic |
L |[ Général [ Variable 0| Constantes systeme | Textes | ]
pdiledesilica l Adresses Ethemet ] ko 3:.-"
- || Adresses Ethemet =3
Synchronisation de Ih... (= =]
Node de fonctionnement | Interface connectée 8
» Options avancées t 2
Nom i &
Accés au serveur Vieb } Sous+éseau: | PNIE_T 21 &
v DI141DQ 10 i { Aouterunsouséseau | =
v L dicauig
<] il B
4 Vue du portail e densem... |4 vainoe1) [ pics ¥ Projet NIBVEAU ouvert
1]

Figure 3.7 : vue de projet

Fenetre de programme :

Vous pouvez afficher les objets sélectionnes dans le projet que vous modifiez.il
peut s’agir des composants matériels blocs de programme, les variables d’ API et
de IHM.
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I11.7.2  Configuration matériel :

On crée un projet et on clique sur ajouter un appareil dans le navigateur de projet,
une liste d’éléments a ajouter (automate, IHM, systéme pc) s’affiche. On sélectionne la

CPU et on choisit la CPU qui nous arrangeons.

Donc dans notre projet on sélectionne sur 1I’api << CPU 1214 DC/DC/RLY>> et on
fait le choix de référence << 6ES7 214-1HG40-0XBO0 >> avec les descriptions suivant :
Mémoire de travail 100 Ko ; alimentation DC24V avec DI14 x DC24V
SINK/SOURCE, DQ10 x Relais et Al2 intégrées ; 6 compteurs rapides et 4 sorties
d'impulsions intégrées ; extension des E/S intégrées par Signal Board ; jusqu'a 3
modules de communication pour communication série ; jusqu'a 8 modules
d'entrées-sorties pour extension des E/S ; 0,04ms/k instructions ; interface

PROFINET pour la programmation, communication IHM et API-AP.

Ajouter un apparei

-~
@ Afficher tous les appareils = D
v [ Contrdleurs B Appareil :
A . I - (Tl
@ Ajouter un appareil v Ll SIMATIC 57-1200 =
v [mcru
[ N i
PU 1211C Al Rl
Contréleurs k F_C UIETICAUIOCRY,
» L CPU 1211C DODCIDC
M PR
L PU1211 Rl
2 U211 BORCRY, CPU 1214C DCIDCIRlY
» L@ CPU 1212C ACIDCIRly
D » :iCPU 1212C DCDCIDC . S
» [ CPU 1212C DCIDCIRY N°diarticle : [6857 214-1HG400XB0 |
e ) B 214chcDony T 7 E—
1 . < » [u(PUQHCD(JDGDC e
@ Configurer les réseaux 2o = ——
— ~ (@ CPU 1214C DCDCIRlY Description :
u BES7 214-1HE30-0XBO Mémoire de travail 100 Ko; alimentation DC24V
6&57214»1HGB1-0XBO avec DI14 x DC24V SINKISOURCE, DQ10 x Relais =
et Al2 intégrées; 6 compteurs rapides et4
i I $6E57 214-1HG40-0XB0] sorties d'impulsions intégrées; extension des EIS
Systémes PC » (il CPU 1215C ACIDCIRly intégrées par Signal Board; jusqu'a 3 modules de
P 5 c ation pour ¢ ation série;
4 ’:u GUNZIE DUBC{DC jusqu'a 8 modules d'entrées-orties pour
» L CPU 1215C DCIDCIRly extension des E/S; 0,04ms/k instructions;
» [ cPu 1217C DCiDCiDC interface PROFINET pour la programmation,
) Ell CPU 1212FC DCIDCIDC communication IHM et API-API
» [ cPu 1212FCDCIDCRlY | |
» [{] CPU 1214FC DC/DCIDC
» C[l CPU 1214FC DC/IDCIRlY
» [1] CPU 1215FC DC/DCIDC
» [ CPU 1215FC DCIDCIRlY =1
» [/ CPU 1200 non spécifiée
= v
D couicioiic |
3 E—— ) )

Figure 3.8 : ajouter un appareil
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NIBVEAU » PLC_1 [CPU 1214C DUDCRIy] -

fpmreils _ ‘; Vue
: 4

I@ Vue du réseau T Vue des appareil

] 2| g [rciiouizig ) &

[E

(=]

(O%3

Nom
v ] NIBVEAU
B Ajouter un appareil

m qu‘L

T

i Appareils & Réseaux
v [ PLC 1 [CPUT214C ..
m Cc‘nﬁgurat‘\'on de..;
9 Enligne &Diagn...

v [ Blocs de progra...
I Ajouter nouv...
4 Main [0B1]
» g Blocs systéme Chassis_0
» [ Objets technolo...
» [ Sources externes
» L3 Variables APl
» [ig Types de donnée...
» 53 Tables de visualis.
» [ig Sauvegardes enll.
—:_E [? Traceﬂv v
<] I B

v | Vue détaillée

N

Q] [5] [138% M ——
T

4 Vue du portail =3 Ve d'ensem...

V' Projet NIBVEAU ouvert.

Figure 3.9 : CPU 1214C DC/DC/RLY

111.7.2.1 Ajoute module entrées/sorties :

On sélectionne un module pour I’ajouter a la configuration de 1’appareil, double clique

sur le module concerné dans le catalogue du matériel ou on glisse le module dans
I’emplacement manque.

Dans notre projet, nous utiliserons le module dans sa configuration 8 entrées et 8
sorties

(“’ DI 8x24VDC/DQ 8xRelay 1)
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] |

l; Vue topologique "ﬁﬂ-n Vue du réseau Hm Vue des appareils L Options (2]

: Nl

d¢ [PLc_1[cPU1214q] [e] ) g =} 0 g_.

00@-‘ [o] v | Catalogue S

. c

+F - il ]| 2

~ L c

g N [ Filre [ <Tous> [ +] [l 3

= » [ cru 2

103 102 101 1 2 3 4 5 6 7 8 ) » [ Signal Boards 3'

Chassis_0 » r_z] Communication Bo...

» [E. Battery Boards =

» @ol &l

» (@ DQ g

v [ nibQ =

~ (g DI8iDQ 8x24vDC |2

6ES7 223-1BH3.. | &

- I 5

'“ [ 6es7 223-18H3... |3

» [ DI 16/DQ 16x24VDC

» [ DI 8x24vDCIDQ ... g

» [ DI 16x24VDCIDQ 1... =

» [ DIIDO 8x120VACID... |S

» @A 2
iAo 4

E » [ AllAQ L]

<[ 759 Y —§—— W » [ Modules de comm... 2
e rrye » [ Modules technologiq... |5

J Vue d'ensemble des appareils %
£=3

¥? .. Module Empla.. |Adressel | AdresseQ | Type N° d'article 3
a

Figure 3.10: adresses entrees sorties

111.7.2.2 Memento de cadence :

Apres la determination de CPU, c¢’est possible de définir le memento de cadence. On
clique sur la CPU dans la fenetre vue des appareils aprés on sélectionne 1’ongle
“propriété’’. Dans la liste “’général’’ on sélectionne I’option ‘’mémentos du systeme
et mémentos de cadence’ ’apres on coche la case “’activer I’utilisation de I’octet de
memento de cadence’’ et on choisit ’octet que 1’on veut utiliser, nous avons choisi

I’octet 14 dans notre projet, et chaque bit de 1’octet a son fréquence.
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v A2
Général
* Entrées analogiques
Voied
Voiel
Adresses EiS
» Compteurs rapides (HSC) [
b Geénérateurs d'impulsions (...
Mize en route
Cycle

Charge due & la communic...

MEmentos systéme etm...
b Serveur Web
Multilinguisme

Heure

b Protection & Sécurité

Contréle de la configuration

Ressources de liaison

Vue d'ensemble des adres...
g

Migration et Programmation

Bits de mémento de cadence

Adresse de |'octet de mémento
de cadence (MBx):

Cadence 10Hz:
Cadence 5Hz:
Cadence 2.5Hz:
Cadence 2Hz:
Cadence 1.25Hz:
Cadence 1Hz:
Cadence 0.625Hz:

Cadence 0.5Hz:

] Activer l'utiisation de I'octet de mémento de cadence

14 |

| %M14.0 {Clock_10Hz)

[%M14.1 (Clock_5Hz)

[ %M14.2 {Clock_25Hz)

(361143 (Clock_2Hz)

| %14 4 (Clock_1.25Hz)

| %145 (Clock_1Hz)

| %14.6 (Clock_0.625Hz)

| %147 (Clock_0.5Hz)

aubi] ua spIINC

sayse | kit

sanbayronqa =

111.7.2.3 Adresses Ethernet :

Figure 111.11 : memento de cadence.

Vous pouvez également spécifier I’adresses Ethernet dans les propriétés de la CPU.

Double clic sur la port Ethernet aprés s’affiche une fenetre permet de définir ses

propriétes.
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if Vue topologique "Eﬁ'b Vue du réseau H[]Y Vue des appareils I_

4| d¢ [rciicruiziag & e (eHE

»

Gl o D

s
&

HF 4 =0— 7 — &
' &
&

Racaan 1R - i
<] D — T ] [>][75% s rwrereriil |
@, Propriétés %y Info i) | %l Diagnostic

Jir
<151

JGénéraI " Variable 10 I Constantes systéme ” Textes I

2|~ Général
Adresses Ethemet

[w 5]

Informations sur le projet
Informations catalogue Interface connectée a

Identification & Mainten...

Sous-éseau: | PNIE_1 [~

| Ajouter un sous-réseau

Totaux de contréle

"1+ Interface PROFINET[X1]
Général

Adresses Ethernet
Synchronisation de I'h...
Mede de fonctionnement : @Deﬁ 5 tans ie projet

» Options avancées il
iy AdresseIP: | 192 .168 .0 .1

Accés au serveur Web
v DI 14/DQ 10 I Masque ss. rés. :
Général [ utiliser un routeur IP
w Entrées TOR
Voie0
Voiel
Voie2

ﬂ Voie3 PROFINET

Voie4
["] Permettre la modification du nom d'appareil PROFINET directement sur I'appareil [j

| (3 WG] o

Protocole IP

Adresse routeur (<) 0 o 0

O Permettre la modification de I'adresse IP directement sur I'appareil

Figure 3.12 : adresses Ethernet.

111.7.2.4 Les variables :

Lorsqu’on définit une variable d’ API, nous devons la définir comme ceci :

v" Le nom de variable.
v Le type de donnes.

v" L’adresse absolue.

On peut aussi ajouter un commentaire qui nous renseigne sur cette variable
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& NIBVEAU » PLC_1[CPU 1214CDTUDURIy] » Variables APl

<@ Variables ” & Constantes utilisateur ||><E—| Constantes systéme
¥ DH @S =
Variables API
Nom ype de données | Adresse Réma... |Acces.. Ecritu.. Visibl.. Commentaire
1 40 CAPTUREDENIVEAUCUVE2 1t LG4 M @ ™ [~]
2 <  BPMARCHE ool %I0.0 =] ™ M bouton poussair marche
3 <@  BPARRET ool %I0.1 =] ™ M bouto poussoir amet
4 @ A ool %I0.2 =] ™ M ametd'urgence A
5 40 REMPLR ool %03 M M 1
6 4@  VIDER ool %I04 M @ ™
740 PIMBNUAL ool %0.5 M ™ & pompe 1 manual
8 |la Pzmanua ool 5106 [+] M ™ M [pompe2manual
9 @  NIVEAUHAUTDOSEUR ool %I0.7 M & @&
10 4@  NIVEAU DE SECURITE ool %10 M M
11 @ NIVEAUBAS CUVE 1 ool 1.1 M @ ™
12 @ POMPE1 ool %Q0.0 M M
13 4@ POMPE2 ool %Q0.1 M M
4 @ Evi ool %Q0.2 =] ™ M electrovanne 1
15 @ Ev2 ool %Q0.3 =] ™ M electrovanne 2
16 4@  MXEUR ool %Q0.4 M @ ™
1 17 4@ LAMPETROPPLEINECUVE2 ool %005 M M
18 4@  LAMPE TROP PLEINE DOSEUR ool %Q0.6 M M
12 @ Tga eal EMD10 M & @&
{20 @ wveaucuve2 eal %MD20 M M
|2t @ cuvezmorrLEE ool LM0.0 M @ ™
22 |40 MEMOIRE DE SIGNALISATION ool AN14.1 M M
23 4@ Tag2 ool %MO.1 M M
[ i [2]
:rtion  Enligne QUt\Is Accessoires  Fenétre  Aide Tol

x Elﬂ :ﬁ b4 r]! (’ MI [E m l;?r ﬁ Liaison en ligne &i‘ Interrompre la liaison en ligne ,%]? m [E _}(J :I D
& NIBVEAU » PLC_1[CPU 1214C DUDCTRIy] » Variables API

@ Variables ” & Constantes utilisateur ||><E—| Constantes systéme
YL E
Variables API
Nom pededonnées  Adresse Réma... Acces.. Ecritu.. Visibl.. Commentaire

3 @ Tag2 ool M1 M & @
24 4@ Tag3 ool %MO.2 M M =

25 |40 CUVEDOSEURTROPPLEINE ool LMO3 M M =

2% 4@ Tagd ool %MO.4 M M =

27 4@ Tags ool LMOS M M =

2% 4@ Tag6 ool LMO.6 M M =

2 @ Tag7 ool AMO.7 M M =

30 @ System_Byte yte LNEO M M =

31 4@ FirstScan ool %MO.0 ™ ™ =]

32 4l DiagStatusUpdate ool %MO.1 ™ ™ =] =
33 4 AlwaysTRUE ool %MO.2 M M =

34 40 AlwaysFALSE ool LMO3 M M =

35 4@ Clock Byte yte LMB14 M M =

36 4@ Clock_10Hz ool AMI4.0 M M =

37 @ docksHz ool AM14.1 M M =

38 4@ Cock 25Hz ool %142 M M =

39 @ dock 2Hz ool LM43 M M =

40 @@  Clock 125Hz ool AM44 M M =

41 @ dock iHz ool LM45 M M =

42 @ Cock 0.625Hz ool LM46 M M =

43 @ Cdock 05Hz ool AM4.7 M M =

44 @ system_Byte(1) yte LMB14 M M =

45 4@ Tag8 ool LM2.0 M M =

[ i [>]
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NIBVEAU » PLC_1 [CPU 1214CD

Rly] » Variables APl

Variables APl

<@ Variable

Nom Table des variables  Type de données | Adresse Réma... Acces.. Ecritu.. Visibl.. Cor

45 @ Tag_8 Table de variables s.. Bool HM2.0 )] )] )]

46 <@ Tag_9 Table de variables s.. Bool WM2.1 =] =] =]

47 @ Tag_10 Table de variables s.. Bool M2 .2 )] )] )]

48 <@ ALARME Table de variables s.. Word M2 =] =] =]

49 <@ Tag_11 Table de variables s.. Bool %M1 .4 =] =] =]

50 @ minute Table de variables s.. Word W25 )] )] )]

51 <@ heure Table de variables s.. Word Fhi40 =] =] =]

52 <@ Tag_12 Table de variables s.. Dint %MD36 )] )] )]

53 @ seconde Table de variables s.. Dint %MD30 =] =] =]

54 <@ Tag_13 Table de variables s.. Bool %M1.3 =] =] =]

55 @ minute 1 Table de variables s.. Word 42 )] )] )]

56 < heure 1 Table de variables s.. Word hi4 S =] =] =]

57 @ Tag_14 Table de variables s.. Dint %MDS0 )] )] )]

58 <@ seconde 1 Table de variables s.. Dint %MDE0 =] =] =]

58 <@ capture de olatre medicale Table de variables s.. Int WIWEE E E E

60 @ Tag_15 Table de variables s.. Bool 1.0 )] )] )]

61 < Tag_16 Table de variables s.. Bool %12 =] =] =]

62 <@ Tag_17 Table de variables s.. Real “MDE4 )] )] )]

63 < poids de platre Table de variables s.. Real W%ND4 =] =] =]

64 <@ consigne Table de variables s.. Real %MD15 E E E

65 4@  BPARRETIMP Table de variables s.. Bool %12 =] =] =]

66 4@  BPMARCHE IMP Table de variables s.. Bool %13 =] =] =]

67 4@  CONVOYEUR Table de variables 5.. Bool %007 )] )] )]

68 4@  VANNE DE PLATRE Table de variables s.. Bool %Q1.0 =] =] =]

= MIXEUR pourla masse platre  Table de variables s.. Bool %Q1.1 )] )] )]

70 4@  VANNE D'ARRET Table de variables s.. Bool %Q2.0 =] =] =]

71 4@  VENTILATION Table de variables s.. Bool %Q2.1 =] =] =]

72 <@ NIVEAU HAUTDE Réservair 3 Table de variables s.. Bool %12.0 =l =l =l

I Bl ikttt 1 Il

= =
Variables API
MNom Table des variables Type de données | Adresse Réma... Acces... Ecritu.. Visibl...

71 4@ VENTILATION Table de variables 5. Bool ®G2.1 v v v
72 NIVEAU HAUT DE Réservair 3 Table de variables s.. Bool %I2.0 =] =] =]
73 40 MIXEUR3 Table de variables s.. Bool %022 =] =] =]
74 - NIVEAU BAS DE Réservoir 3 Table de variables s.. Bool %I2.1 =] =] =]
75 -l pompe a platre Table de variables s.. Bool %023 B B B
76 -m ENROLEUSE Table de variables s.. Bool %Q2.4 =] =] =]
77 - Tag_18 Table de variables s.. Word WhWES E E E
78 - heur 3 Table de variables s Word T O =] =] =]
79 - minute 3 Table de variables s.. Word FhNT 3 E E E
80 | Tag_19 Table de variables s.. DInt W®MDT7 =] =] =]
81 - seconde 3 Table de variables s.. Dint W®MDEB2 =] =] =]
82 -l Tag_20 Table de variables s.. Bool M1 B B B
83 - Tag_21 Table de variables s.. Word BT v v v
84 -l heur 4 Table de variables s.. Word MWD 3 B B B
85 - minute 4 Table de variables s Word WhWVDE =] =] =]
86 - Tag_22 Table de variables s.. Dint FMD100 E E E
87 - seconde 4 Table de variables s_. DInt WwMD105 E E E
88 NIVEAU SECURITE DE Réservoir 3 Table de variables s.. Bool %I2.4 =] =] =]
89 - Tag_23 Table de variables s.. Bool W23 B B B
20 - Tag_24 Table de variables s.. Bool M1.5 =] =] =]
91 -l Tag_25 Table de variables s.. Bool Fh1.7 B B B
92 <Ajouter=>

Figure 111.13: tables des variables entrées sorties.
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111.7.3 Bloc d’organisation cyclique OB1 :

L’OBI1 est un bloc qui permet de réalise I’exécution cyclique du programme. L’OB1

est un bloc lequel vous avez programmée des instructions ou appel d’autres blocs qui

doivent étre traites cycliquement.

¥ Réseaul: ..

Commentaire

MORM_X
Int to Real

SCALE_X
Real to Real

20265

W64
“CAFTURE DE
MNIVEAU CUVE

hd Réseau 2 :

Commentaire

o
"BPF ARRET

EN

0.0 =5 MM

2" —VALUE
27648 — pMAx

ENO

0.7329644
WMD10

ouT—"Tag_1"

W0 .2
“AL"

Wo.o
"BP MARCHE™
11

/1

Commentaire

219.8893
WMD20
“MIVEAU CUVE 27

/1

U0 4
*MIXIEUR®
] L

EN ENO

0.0 —i
ki 219.8893

%MD20
OUT— “NIVEAU CUVE 2°

07329644
D10

"Teg_1" — VALUE
300.0 = MAX

A0 A4
"MIXIEUR"
I 1

1 Fr==="=

%00 4
“MIXIEUR"

Wo.2 Wo1
“AUT “BP ARRET"

1

i !

W
"NIVEAU BAS %00.0
CUVE 1° “POMPE 17

4 1 { }

| Real |

250.0

"o s
“P1 MANUAL®
11
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- Réseaud : ..

Commentaire

219.8893 W00

. WMDp20 40,1 %0 2
NIVEAU CUVE 2 “BP ARRET Al

Commentaire

0.0 14 0.5
“LANMPE TROP
PLEINE CUVE 2°

Commentaire

254.9913
WMD20 w01
"NIVEAU CUVE 27 B

Commentaire

w10 Sh10 2 MO _3
“MIVEAL DE
SECURITE® e

W01
"BF ARRET"

11
L T e

=02

J‘ E

T

1

1

|

1

| -
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Commentaire

HM0.3 141 W0 .6
“LAMPE TROP
FLEIME DOSEUR"

e T e

- Réseau 10 : ELECTRO WAMNME 1 (REMPLISSAGE)

Commentaire

Y0 _a

w0 1 “Tag_4" Qo 2
“POMFE 2~ SR “EW 1T

"o .7

DOSEUR™

[ Réseau 11 : ...

Commentaire

o7
"MIVEAL HAUT “H0 4 MO 5
OSEUR™ “WVIDER™ "Tag_5"

1 [
1 rTTTeTTT T Ty o T === === === ____{ ,'____'

05 0.6
"Tag_5" "Tag_&"
]

[ [
— re——t——— -
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= Réseau 12 : ...

Commentaire

THEOMS
DB 2
"IEC_Timer_0_DE"
YOS |02 "o
"Tag_5" "AU" "BP ARRET
1
S — ) S Vre—meme
TE1S
[ Réseau 13 : ELECTRO WAMNME 2 (WVIDANGE}

Commentaire

Qo
“BF ARRET

WO 6
“Tag_6"

11

b Réseau 14 : ..

w» ALARME TORquand on clique sur arret d'urgence s'affiche une message dans I'ecran thm

0.2 2.0
AU "Tag_8"
T 4 pee

- Réseau 15: .

w ALARME TOR quand le niveau arriver au niveau de securite de doseur s'affiche une message dans

I'ecran ihm
oo
"MNIVEAU DE iz
SECURITE" "Tag_9"
L e ——————— - ke

page 54



¥ Réseaul6: ..

Migration et Programmation

ALARME TOR quand on cligue survider et remplir s'affiche une message dans 'ecran ihm

w0 4 %0 .3
"VIDER® "REMPLIR"
11 11
1 r====7 it T et |
1 1
1 1
i i
M0 .6 ] Q0.1 ]
"Tag_6" | CPOMPE2" |
1 1
IS A -

*  Réseaul17:

w |la duree de fonctionnement de pompe 1

%Q0 .0
*POMPE 1

FALSE
MM27.0

- Réseau 18 :

Commentaire

1680004
TEAWE S
“minute”

S Y-
1 1

&0
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TH#505_877MS
HDB1
"IEC_Timer_0_
DE_1"

"Tag_27" --IR

_

[rmmmmmmm——ee——-

Y22
*Tag_10"
—- pemen
TTAbD |
! Dt ]
1
1
-------------- MEN —— ENO ===
1
1
1680004 | | 1620004
wawes 1 sMwes
“minute” — JIN1 ouTji— "minute”
=z
W27 0
"Tag_27"
----------------- - -
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B2 Réseau 19 :

Commentaire

T_CONV D
Time TO Dint Auto (DInt)
EMN ENOD EN — ENO|——
TH#505_877MS 50877 50877 50
"IEC_Timer_0_ “MD36 %MD36 %MD30
DE_1".ET— |y ouT— "Tag_12" "Tag_12" —{IN1 ouT/— "seconde”
1000 =— N2

i Réseau 20 :

- la duree de fonctionnement de pompe 2

T#575_820MS
B3
"IEC_Tirmer_0_
DBE_2"
%0 1 i TTTAbD T
“POMPE 27 i i Dint i
1 | i ; I dEN Enof-mooa
FALSE i = i 1650039 E | 1szo0039
w131 H 1 SRV 1 vz
“Tag_13" —--IR H H “minute 1'—£I||N1 OuUTE— "minute 17
TE60s —LpT 1 i —AiNz s 1
_________ : N2 2
L]
! W13
i "Tag_13"
< - -— - -
7 Réseau 21 : .
Commentaire
16£#003B
A2 T TADD
“rinute 17
B, Dint
i Dint o ittt EN — ENOF———————————————— 1
60 E 16#0001 1640001
1 SERAVELS WAV
i “heure 1'—Llllh.|1 ouTjE—"heure 1°
b 1
i Nz sk ]
:
I TThMOVE
e i L L Ll N — ENOF-=--- -
o —1
1N 16#003B
A2
s OUT1 —"minute 17
¥  Réseaul?: ..
Commentaire
T_CONV D
Time TO Dint Auto (Dint)
EN ENO EN — ENOp—
TE45_96MS 4096 4096 4
"IEC_Timer_0_ %MD50 %MD50 %MD60
DE_2"ET— |y ouT/— "Tag_14" "Tag_14" — N1 ouT— "seconde 1"
1000 — N2
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¥ Réseau23d: .

alarme tor quand le niveau arrive au niveau de securite detecte une alarme

W24
“NIVEAU
SECURITE DE w23
Réservoir 3° "Tag_23"

1 S e ]

¥ Réseau2d:

mise en |'echelle (la balance)

NORM_X SCALE_X
Int to Real Real to Real

EN ENO EN ENO

0 — 0.0—
M 04489656 M 1346897

12413 gt MECRISR s
WWEE ouTl—"Teg_17 YNMD64 ouT— ‘la balance

“capture de "Teg_17" — VALUE
platre medicale” —lya UE 30.0 — MAX
27648 — MAX

sila balance==a |la consigne activer I'etape suivant

13.46897
D4
“la balance”

“consigne”
0.0

Commentaire

T#105
“E@DB4a
"IEC_Timer_0O_
DEB_4~

=0 _2 |12
AL "BP ARRET IMP™

11 171
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= Réseau 27 : ...

Commentaire

%10 ¥ " WO T
“Tag_ 15" . “COMNVOYEUR

|12

= Réseau 28 @

Commentaire

%01 .0
@0 2 w2 W13 OO0 T "WAMME DE
AT "BPF ARRET INP™ "BF MARCHE MNP "COMNWVOYEUR® FLATRE"™
11 11 i 11 { }
W10
"WAMME DE
FLATRE™
1 |
1 I
- Réseau 29 :
Comrmmentaire
THOMS
YDB9
"IEC_Timer_0_
DBz %11
__________ ' MIXEUR pour
W27 A W16 i Ll 1 la masse
*Tag_30" "Tag_26" ! Time i platre”
i 1
— F——————— 1 - AN QpF-—————— e —— - -
t#30s —dpr ETf— -
- Réseau 30 :
Commentaire
WO T "IEC_Timer_0_ W27 4
"Tag_7~ DBE_3".0 "Tag_30"
e b S
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- Réseau 31 :

Commentaire

1.1
"MMIXEUR pour
la masse L | =0 2 WATT
platre” “BP ARRET" =AU ~Tag_25"

e Tl T L b e -

a1 F
"Tag_25"

| INS——

|

Réseau 32 :

Commentaire

w12
%pA1 T “Tag_ 117 Wz o
*Tag_25" :““{E““: "WAMME D'ARRET
— ————— —ES qi———————————————————————————————————{ r——
H 1
H H
WO T E H
" COMWVOYE UR™ i q
1
— F——— e I
w12
“BF ARRET IMP™
I T —
W0 2
i
I T —
Wz
"PIWE AL
SECURITE DE
REservoir 37
I T —
- Réseau 33 :
w acticnneur en mode ON
TEOMS
DB 5
o
%R0 7 %402 %12 i TON H %21
"COMNVOYEUR® " AuT “BF ARRET IMF™ : Time : “WEMTILATION™
11 1 !
— P — g SN Qp---—- - k-
T::SS—:PT ETy

1
1
: __________
w23 1

“parmpe & platre” i

[ I |
e '______I

1
1
1
1
%Q2.4 !
"ENROLEUSE™ |

1
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w acticnneur en mode OFF

%00 7
"CONVOYEUR®

[ I |
1

"pompe & platre®

1
1
1
%023 i
1
1

11
— m——=

1
1
1
i
w2 4 !
*ENROLEUSE" |

1

Commentaire

%0Q2.0
“WAMNME D'ARRET

Commentaire

2.0
“MIVEAL HAUT
DE Réservoir 37

%0323

"pompe & platre®

11 a
1
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)

i w21
"BP ARRET IMP" i
1

"WEMNTILATION®

W21
"MIVEAU BAS
DE Réservaoir 3°

.2
“BF ARRET IMP"

%022
*MIXEUR 3*

|21
"MIVEAU BAS
DE Réservoir 37

Wz
“BP ARRET IMP®

%WQ2.0
"VANNE D'ARRET

%Q323

“pompe & platre”



_ Migration et Programmation

¥ Réseau37: .

Commentaire

%23 %24
“pempe a platre” "ENROLEUSE"
‘ ¥ { pen
¥ Réseau3B: .

w |a duree de fonctionnement de pompe a platre

T2OMS
%DB7
"
%23 TONR ADD
“pompe & platre” Time Dint
i IN Q EN — ENO==== 4
FALSE e 1620000 1650000
UM27.3 UMWES LMWES
"Tag_29" ==IR “Tag_18" = I||'.n OUTji="Tag_18"
t# 605 = pT '—{w_z_;_%______:
UM27.3
"Tag_29"
——— e m———— 4 -
i Réseau 39 :
Commentaire
16#0000
WS B T TADD
"Tag_18" Dint
—il;:t i————-:— ——————————————— EM —— BN e e 1
1 1
50 E 16#0000 16#0000
[ EAWT O UWTO
: “heur 37 = N1 QUT@=— "heur 3°
i 1
1
1
1
1
1
[
N 16#0000
UNWT 3
L___3 oumj— “minute 3
¥ Réseaudl: ..
Commentaire
T_CONV i
Time TO Dint Auto (Dint)
EN ENO EN — ENO—
TROMS 0 0 0
WET—IN %WMD77 %WD77 %MD82
QUT—"Tag_19" Tag_19" — N1 QUT = "seconde 3"
1000 =—(yz
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= Réseau 41 : .

- la duree de fonctionnementde convoyeur

T&#105
WDBE
oo
%0 7 T 6NR T TTTTARS T
“COMNVOYEUR ! Time i ! Dint i
——— Fm———— -iIN QF=———————————— e ettty -EEN —— ENO—————
FALSE i Ey i 16#0000 E 1 16#0000
WM2F T H i WBAWBT 1 1 saawe7
“Tag_28" ——ER H E "Tag_21" — :IN1 ouTE—"Tag_21"
weos—pr _______1 : —imz_ i
E UWZ7 .1
! *Tag_28"
L - -
* Réseaud2:
Commentaire
1680000
‘a7 T
lTEg_21l : Dint :
! == ! 1
e —————————————— — e ———————————————————
_!Dlntl- T 'EEN e '
60 E 1640000 ! | 16#0000
i W93 | 1 %awe 3
' "heur 4" - JIN1 ouTE— "heur 4*
1 1
i —m2_ )
1
i
| 1 MOVE |
L JEN — EMOE-——-4
0 1 1
= | 1s#0000
i | WaWe6
L___%_%_gyp_}—'mmuteri'
¥ Réseaud3d: ..
Commentaire
T_CONV DIV
Time TO Dint Auto (Dint)
EN ENO EN — ENOp—
IR 10000 10000 10
5 ET=IN YMD100 %MD100 YMD105
QUTp="Tag_22" "Tag_22" == N1 OUTl=—"seconde 4°
1000 = |y2

111 7.4 Compilation et chargement de programme :
Dés que le programme est Créé, nous pouvons le simuler via le simulateur PLCSIM.
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compiler Lisison avec PLC

I - //
( 'm(l u ’wmhm b‘ nterrompre fa s
Chargement = interruption
de programme

simulation

Figure 3.14 : barre des taches

La compilation s’effectue a I’aide de 1’icone ‘’compilateur’ ’qui Se trouve dans la barre
des taches.
1-Sélectionnez I’api.

2-Clique sur I’icone “’compiler”’.

Compiler

E La configuration est écrasée

(75%) Comnpilation de Main (OB1)...

Annuler

Figure 3.15 : la compilation de OB1

Et pour charger dans I’automate, on clique sur I’icone ‘’charger dans I’appareil . En
dessous on fait le choix de connexion soit PN/IE, PROFINET, MPI.

Dans ce cas on a travaillé avec la connexion MPI pour visualiser le systeme.
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Apercu du chargemen %]

9 Vérifier avant le chargement
Etat ! Cible Message Action
4 @ - rca Prét pour la procédure de chargement. Charger 'PLC_1"
(] Medule simulé Le chargement sera exécuté sur un APl simulé.
(] b Configuration des ... Supprimer et remplacer les données systéme sur la cible Chargerdans l'apparei
(] b Logiciel Charger le logiciel dans I'appareil Chargement cohérent
0 Bibliothégues de t.. Chargement de tous les textes de messages et textes de liste de i Chargementdans I'a...
<] [ 2]
| Terminer | | Charger | | Annuler |
Resultats du chargement X
9 Etat et actions aprés la procédure de chargement
Etat ! Cible Message Action
*ﬂ, 0 ¥ PLC_1 Chargement dans 'appareil terminé sans erreur. Charger 'PLC_1'

0 » Démarrer les mod... Démarrer les modules aprés le chargement. Démarrer le rm:udulen

(<] i I[z]

Terminer | | Charger | | Annuler |

Figure 3.16 : compilation et chargement de programme

Aprés le chargement et la compilation de programme on va créer un projet au niveau
de PLCSIM pour visualiser le programme et confirmez que le CPU sur le mode
“RUN’.
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Creer un projet b

Mo du projet :

Chemin : |C:1U5er51HIGH TECH\DocumentsiSimulation ||

Version: | V15 [+]

Auteur : |HIGH TECH |

Commentaire : .

Créer ‘ | Annuler

i |

Figure 3.17 : création d’un nouveau projet

APl non configuré [SIM-1200]
SIEMENS

B RUNISTOP
B ERROR
B MAINT MRES

STOFP

x1 152.168.0.1

<pas de projet>

Figure 3.18 : le CPU en mode RUN

111.7.4.1 Table de visualisation :

L’application S7-PLCSIM posséde une interface simple a utilisé qui nous permet de

surveiller et de forcer les différents parameétres utilises par le programme (par exemple
d’activer et désactiver 1’état des entrées).
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able SIM

a =H

‘Mrme |Formatd'aﬁ|'chage |\raleur\.'l'<l listelde forcage  Bits |For§.age par lot |9 |Commentaire

0| "IEC_Timer_0_DE... Heure TEOMS T#OMS |:\ Eal
- “IEC_Timer_0_D Heure TEOMS T#OMS |:\ ]
@  "IEC_Timer.O.. Bool [=] FaLse | FALSE O

@  IEC_Timer_0_DE... Bool FALSE | FALSE O |
0| "IEC_Timer_0_DE... Heure TEOMS T#OMS |:\ 5
0| "IEC_Timer_0_DE... Heure TEOMS T#OMS |:\

4@  "IEC_Timer 0_DB.. Bool FALSE | FALSE O

4@  "IEC_Timer 0_DE.. Bool FALSE | FALSE O

o 0] “IEC_Timer_0_DB... Heure THOMS T#OMS |:\

0| "IEC_Timer_0_DE... Heure TEOMS T#OMS |:\

4@  "IEC_Timer_0_DB... Bool FALSE | FALSE O

-a *IEC_Timer_0_DE... Bool FALSE | FALSE O

0 "CAPTURE DE MIV.. %IWS4:P DEC+- 0 0 =)

@  BPMARCHE™P  %I0.0:F  Bool FALSE [ FaLsE =)

4@  BPARRET:P %l0.1:P  Bool FALSE [ FALSE =)

@ CAUTP %0.2:P  Bool FALSE [ FALSE =)

€ REMPLIR":P %0.3:P  Beol FALSE [ FaLsE =

€  CVIDER':P %0.4:P  Bool FALSE [ FaLse 0

@  CP1MANUAL™P  %I05:F  Bool FALSE [ FaLsE =)

@  CP2MANUAL™:P  %I0.6:P  Bool FALSE [ FALSE =)

@  "NIVEAUHAUTD.. %I0.7:P  Bool FALSE [ FALSE =)

4@  "NIVEAUDESEC.. %I1.0:F  Bool FALSE [ FaLsE =

@  "NIVEAUBAS CU.. %I1.1:P  Bool FALSE [ FaLse =

@  CPOMPET" %QD.0  Bool FALSE | FALSE 0O

@  CPOMPEZ" %QD.1  Bool FALSE || FALSE O

@ eVt %QD2  Bool FALSE [ FALSE O v

ble SIM_1

#3775 BDH a =
|Nom |Adrme ‘Formal d'sffichage Valeur visualiséelde forcage  Bits |F0r;age par lot |§ |Commentaire

@ eV %Q02  Bool FALSE || FALSE 0 B
@ VI %Q03  Bool FALSE || FALSE |
@ CMXEUR %Q04  Bool FALSE || FALSE M
4@  CLAMPETROPPL.. %Q05  Bool FALSE || FALSE 0
4@  CLAMPETROPPL.. %Q0.6  Bool FALSE || FALSE (]
- *Tag_1" %MD10  Mombre avirgule.. 0 o |
- “NIVEAU CUVE 2°  %MD20  Mombre avirgule... 0 -
- "CUVE 2TROPPL.. %MO.O  Bool FALSE 0
- *MEMOIRE DE 5l... %M14.1  Bool TRUE |
o "Teg 2" %MD1  Bool TRUE |

@ "Teg 3 %M02  Bool FALSE O e
- “CUVE DOSEURT.. %M0.3  Bool FALSE -
@ "Tag 4" %M04  Bool FALSE 0
@ Teg s %MO5  Bool FALSE |
M "Teg 6" %MD6E  Bool FALSE |
@ Teg 7 %MO7  Bool FALSE |
@@ » "System Byre®  ®MBO  Hex 16202 |
@ CFistSscan %00  Bool FALSE 0
@  DisgStatuslpds. %M01  Bool TRUE O
@ AlwaysTRUE® %M02  Bool FALSE 0
4 CAlwsysFALSET  %MO3  Bool FALSE |
@ » "Clock_Byte® %MB14  Hex 16262 |
- *Clock_10Hz" %MI14.0  Bool FALSE 0
@  “Clock_5Hz" %MI41  Bool TRUE ]
@ *Clock_2.5H" %MI4.2  Bool FALSE |

- *Clock_2Hz" %MI43  Bool FALSE ] 0 E
— —

]
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# g 7B D% a =
Mom Adresse  Format d'affichage  Valeur visualiséelde forcage  Bits Forcage par lot Vi Commentaire
- "Clock_2Hz" %M14.3  Bool FALSE FALSE |:
- *Clock_1.25Hz" %h14.4  Bool FALSE FALSE
-0 “Clock_1Hz" %N14.5  Bool FALSE FALSE
-~ "Clock_0.625Hz" %M14.6 Bool FALSE FALSE
< *Clock_0.5Hz" %N14.7  Bool FALSE FALSE
< » "System_Byte(1)” %MB14 Hex 16500 16800
- *Tag_8" %M2.0 Bool FALSE FALSE
-0 "Tag_9" 2.1 Bool FALSE FALSE
-~ *Tag_10" %h2.2 Bool FALSE FALSE
< *ALARME® ThMh2 Hex 16#0000 1650000
- “Tag_11" %M1 .4 Bool FALSE FALSE
- “minute” %MM25  Hex 16#0000 1650000
< “heure” %NW40  Hex 16%#0000 1650000
- *Tag_12" %MD26 DEC+/- o il
- "seconde”® %MD30  DECH- o ]
-0 "Tag_13" %13 Bool FALSE FALSE
- “minute 1" %42 Hex 16#0000 1650000
< “heure 1° %NMWid5  Hex 16%#0000 1650000
- *Tag_14" %MD50 DEC+/- o il
- "seconde 1" %MDG0  DECH- o ]

Figure 4.19 : table de visualisation

111.8 Conclusion :

Dans ce chapitre, nous avons vu et résolu tous les problémes présentés a ce systeme ainsi que
le coté positif de la logique programmée par rapport au logique cablée et on aaussi exposé un

schéma électrique qui nous a aidé a faire la migration et améliorer le systeme.

Nous avons aussi trouvé des différentes solutions proposées pour automatiser le procéde.
Ensuite, nous avons éelaboré, simulé et visualisé le programme grace au logiciel S7-PLCIM a

détaillé dans le prochain chapitre.
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IV.1 Introduction

Dans ce chapitre nous intéressons sur la configuration de 1’écran IHM qui présente
le projet de maniere compréhensible et exploitable et se derniere permette a I’opérateur
de visualiser, commander et intervenir le projet d’une fagon claire, intuitive et facile a

utiliser.
V.2 Logiciel de supervision WINCC (Windows control centre) :

C’Est un logiciel de supervision développé par 1’association SIEMENS qui rend

beaucoup de choses plus faciles et plus simples a comprendre.

Le IHM (interface homme machine) c’est I’ensemble des interactions entre les
hommes et les machines qui permet de collecter les information et analyse ce qui se
passe dans notre systéme, cette présentation passe par une animation des images et des

objets qui représente un ensemble de vues. [12]

La supervision concerne l'acquisition de données (mesures, alarmes, retour d'état de
fonctionnement) et des paramétres de commande des processus généralement confiés a

des automates programmables.

Maintenance

Ensemble de

points
) Niveau FT(’: Liste des fautes 1
Présence de Défault DIAGNOSTIC
Reconfiguration
Signaux de Control ,"‘ @bconbtiohs /

| ¢——————  CAPTEURS
_ o™

v

lI
ENTREE(E) n’? ﬁ?ﬁf?glrﬁi \ \ —I§SRTIE(S)
£ ii.-

= o

Figure 4.1 : supervision en industrie
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IVV.3 Notre application sous WINCC :

La supervision de notre projet ét¢ développé a 1’aide du logiciel WINCC. Et pour

créer notre application il faut suivre les étapes suivantes :

1V.3.1 Création d’un projet WINCC :

Aprés avoir fait notre choix de CPU et le programme avec ces entrées sorties,
passons a la partie la plus important c’est le choix de HMI et la liaison entre le PLC et
le HMI. Pour créer un écran IHM, on dirige vers ajouter un appareil et on appuie sur

IHM apres on choisit une parmi les différents types d’écrans qu’il existe dans notre

projet on a choisie tp900 confort panel. [12]

T4t Siemens - C:\Users\HIGH TECH\Documents\AutomatiomHHH\HHH -0

Totally Integrated Automation

Ajouter un appareil

[>]

@ Afficher tous les appareils
eeeeee

@ Ajouter un appareil

~ [ HM Appareil
¥ [ SIMATIC Basic Panel
= [ SIMATIC Comfort Panel

» [ 4" Ecran
» [ 7" Ecran
~[E 9" Ecran

~ [ 900 Comfort

S} 6Av2 124-0/C01-0AX0
» [ TP300 Comfort Portrat N° d'article :  [6AV2 124-01C01-0AX0
=
» [ KP900 Comfore 15000

» [ TP900 Comfort INOX PCT

TP900 Comfort

@ Configurer les réseaux

» [ 12" Ecran
» [543 15" Ecran Ecra 16M:
+ [ 19" Ecran écran tac X
e FROFINETfinterface Industrial Ethernet avec
¥ 53 22" Ecren support MRP et RTIRT (2 ports) ; 2 xemplacement
» [ SIMATIC Mebile Panel pour carte multimédia ; 3 x USE

» [ SIMATIC HMI SIPLUS.

Figure 4.2 : configuration de HMI

1V. 3.1.1 La liaison entre le CPU et IHM :

La configuration de la liaison est obligatoire pour la bonne communication entre le
CPU et IHM.
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Supervision

Assistant Pupitres op

Connexions API

Configurez les connexions API

Représentation vue

Alarmes

Pilote de communication :

Vues [siMeMC 57 1200 |

Vues systéme
Interface :

| ETHERNET [+]

Boutons

ceeveee

HMI_1 PLC_1
TP200 Comfort CPU 1214C DCIDCIRly

Parcourir “

[« Enregistrer les paramétres

|| Suivant= | | Terminer || Annuler

|
] 0% TV e 0L

Projet  Edition  Afichage Insertion Enligne Outils Accessoires Fenétre  Aide Totally Integrated Automation

3 (R Enregistrerleprojet 3 M = 5 X D THM G [2 & Leisonenligne ¥ Interrompre la lisison enligne - 2 [ A 3 - 4 PORTAL

|| NIBVEAU » Appareils & Réseaux -
Appareil ‘;Vue topologique uﬁﬂ-h Vue duréseau | [If Vue des appareils

] i Miseenréseau {1 Liaisons [ relations - 1 * 4 J Vue d'ensemble du réseau Liaisons : :
A

Nom areil Type Adresse dans le...
¥ | ] NIBVEAU - station 57-1200_1 Station 57-1200

[ Ajouter un appareil PLC HMIT » OPLCT CPU 1214C DUDCRlY

B Appareils & Réseaux CPU1214C TPI00 Comfort A1 TP900 Comfort

[ PLC_1 [CPU 1214C DCIDEIRly] DI HM_RT_1 TPI00 Comfort
[If configuraion des appareils = » HML_1 \E_[.P_T Interface PROFINET
HA_1 MPIDP_CP_1 Interface NPIDP 1

% Enligne & Diagnestic

[ Blocs de programme

[§ Objets technologiques
Sources externes

[ Variables APl

[ Types de données AP

[zl Tables de visualisation et de f.
[i§ Sauvegardes enligne

r:.,_ Traces

3. Données d'appareil proxy

Informations sur le programme
g Listes de textes de messages
b [l Modules locaux
= |53 HMIL1 [TP900 Comfort]
I]T Configuration des appareils
'Y/ En ligne & Diagnostic
{ Parameétres Runtime
7 r\'_D Vues
"‘Ajuutevune vue

<[ = ]
> |Vue détaillée

| [ ] >

| Propriétés  |TInfo (i) | % Diagnestic —‘

Figure 4.3 : liaison entre CPU et IHM

Page 71



1V 3.1.2 Ethernet :

La connexion Ethernet est la plus rapide et permet de communiquer avec 1’automate
depuis n’importe quel emplacement disposant d’un acces au réseau, et qui assure une

transmission extrémement rapide de donnes (10/100 Mbits /s, 1/10Gbits /s).

Ethernet c’est la communication idéal a les tches pour la transmission au niveau de

I’industrie et il considére comme le premiére au monde a cause de :

v’ Sarapidité de mise en service.
v’ Sa protection contre les défaillances.

v Le concept de diagnostic et de signalisation étendu.

Figure 4.4 : cable Ethernet RJ45

1V 3.1.3 Création des vues :

On peut créer plusieurs vues pour que notre écran étre trés organisé et chaque vue a
des différents objets dont nous avons besoin. [13]

Dans notre projet on a créé quatre (4) vues :

> Vue racine
» Supervision
> Alarme
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» Calcule de la durée de fonctionnement pour chaque actionneur.

IV 3.1.4 Vue racine (le vue principale) :

Dans_la figure suivant, on trouve

T TRy

g

L ‘ . lorsque nous appuyons sur le bouton, cela nous

amené a la vue de supervision, dans la fenétre il s’affiche 2

bouton une pour doseur et I’autre pour I’imprégneuse.

: lorsque nous appuyons sur le bouton, cela nous amené

a la vue d’alarme.

.

a la vue calcule de durée de fonctionnent pour les actionneurs.

: lorsque nous appuyons sur le bouton, cela nous amené

e Etdeux lampes de signalisation pour la sécurité de systeme.
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o . : lorsque nous appuyons sur le bouton, cela nous

amené a la vue principale.

Yechouvlugy ~=

Figure 4.5 : Vue racine (principale)

IV 3.1.5 Vue de supervision :
A. vue de doseur :

Dans la figure 4.6, nous présente une partie de la vue de notre projet qui comprend
des boutons marche, arrét, remplir, vider et I’arrét d’urgence avec déférents composant

de la station (capture, les cuves, les électro vannes, mixeur et les pompes).

> bouton poussoir marche.

» :bouton d’arrét d’urgence.

» : bouton poussoir arrét.

Page 74



Supervision

> bouton vider.

> bouton remplir.

» :vue principale.

+000000000

Figure 4.6 : vue doseur
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B. vue de I’'imprégneuse :

Dans la figure 4.7, nous présente la deuxiéme partie de notre projet avec ces
difféerents composants réservoir, vanne, convoyeur, bac a platre, mélangeurs, les

captures, la pompe et les boutons poussoirs.

Iac0n5|gne U‘D,D * - i o .
| 1a masse actuel _ : ® |
. : - | platre |- SO () 7N

Figure 4.7 : vue de I'imprégneuse

1V 3.1.6. Vue d’alarme :

Une alarme est une condition détectable qui empéche le fonctionnement d’une

machine et détecter qu’il y a une erreur dans votre systeme.
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Projet Edition  Afichage Insertion  Enligne |

35 7% Enregistrerle projet Sh M = X”—‘; [[F]B T USA:=E: Artds sy =: —: Bacys B

[eparets | SIEMENS SIMATIC HMI
anri—‘ MIBVEAU Etat Texte

B Ajouter un appareil
oy Appareils & Réseaux
» [ PLC_1 [CPU 1214C DC/DCIRIY]
~ [} HMIL1 [TP300 Comfort]
JIY configuration des appareils
4] En ligne & Diagnostic
¥ Paramétres Runtime
- [ vues
B Ajouter une vue
] ALARME :
[] duree de fonctionnement
¥_] PRINCIPALE
] supervision
b [§] Gestion des vues
b [ Variables IHM
%2 Connexions
[ Alarmes IHM

Etat Texte

) Recettes
B Archives
» [z Scripts
5] Planificateur de tiches
) Gles
» [5]) sournaux
L4 Listes de textes et de graphig..
<| [ I[>]

> [Vue détaillée
— = ¢ m > [100% | ¥

Figure 4.8 : vue d’alarme
Et dans notre systéme on trouve deux types d’alarme :

IV 3.1.6.1. Alarme analogique :

L’alarme analogique indique que la limite a été dépassasse ’alarme déclenche par

exemple quand le niveau d’eau dépasse sa valeur limitée.[12]
Pour crée une alarme analogique :

1- on clique sur “’alarme [HM”’.

2- apres sur “’Alarme analogique’’.

w
1

On saisit le texte, la classe, la valeur limite.
4

On affecte a I’alarme la variable correspondant.

Page 77




Supervision

Siemens - C:\Users\HIGH TECH\Documents\Automation\fatehfateh\fatehfateh

Projet Edition Afichage Insertion Enligne Outils  Accessoires  Fenétre  Aide
% (¥ [ Enregistrer le projer &b ¥ T X 9 d: 5 Mg I & Lisisonenligne i Interrompre Ia liaison en ligne : o [M I8 3¢
& fatehfateh » HMI_1 [TP900 Comfort] » Alarmes IHM

Totally Integrated Automation
PO

RTAL

|ER Alarmes de bit [ Alarmes analogiques  [Cg Alarmes de 'APl |E], Alarmes systeme  [Cg Classes d'alarmes [} Groupes d'alarmes |
2 B =
Alarmes analogiques
D Nom Texte d'slarme Classe d'alar... | Varisbleded... Valeurlimite |Modelimite | Joumal
=5 [$] Alarme le niveau haut detecter alarme res.. niveau cu... [ .. 250 Jedd] Supérieurs =]
52 2 Alarme analogigue... le niveau bas detecter alarme reserv... niveaucuve 2 16 Inférieure & [m]
<zjouter>

sanae 1 Gl

sanhamanma E1

|8 Propristes

escroisées | compiler |

Wimdancam N0 ] Ve racine

Figure 4.9 : configuration alarme analogique.

Apres simulation

EERCIEIR [ SIMATIC WinCC Runtime Advanced

| info @ 2] Diagnostic

SIEMENS == 72 9% a

Nom Adresse
*|EC_Timer_0_DB
*|EC_Timer_0_DE.
*|EC_Timer_0_DB.
“IEC_Timer_0_DE.
*|EC_Timer_0_DE.
*|EC_Timer_0_DB
*|EC_Timer_0_DE.
*|EC_Timer_0_DB.
“IEC_Timer_0_DE.
*|EC_Timer_0_DE.

Date Etat Text Acquitts

A 2 20:48:34 24/03/2022 AD  LE NIVEAU BAS DETECT...0

“IEC_Timer_0_DE.

“CAPTURE DE NIV... %IW64:P
“BP MARCHE™:P %I0.0:P
“BP ARRET :P %I0.1:F
AU™P %I0.2:P
“REMPLIR™:P %I0.3:P
“VIDER™:P %l0.4:F
“P1 MANUAL™:P %I0.5:F
"P2 MANUAL™:P %I0.6:F
“NIVEAU HAUTD... %I0.7:P

oS -

Ho. Heure  Date Etat Texte

Format d'sffichage  Valeur visualisée/d...

Heure
Heure
Bool
Bool
Heure
Heure
Bool
Bool
Heure
Heure
Bool
Bool
DEC+-
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool

|
|
|
|
|
|
|
|
I
|
1 "IEC_Timer_0_DB
|
|
I
1
|
|
|
|
1
|

<l [T

=

TEIM
T#225_853M5
FALSE
FALSE
TEOMS
TEOMS
FALSE
FALSE
TROMS
TEOMS
FALSE
FALSE
27000
FALSE
FALSE
FALSE
FALSE
FALSE
FALSE
FALSE
FALSE

“NIVEAU DE SECURITE" [%11.0:P]

IVEAL DE SECUR.

P Taper ici pour rechercher wi '\FII1A5 ‘-,.! H };II'ISI

Figure 4.10 : alarme analogique détecter

N B v connecte e, vi fadresse

@ q) NG

20:51
24/03/2022 E'”'
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IV 3.1.6.2. Alarme BIT (TOR) :
Les alarmes de bit servent a surveiller les états, Pour crée une alarme analogique :

1- On Clique sur “’Alarme THM °’.
2- Apres sur 7 Alarme bit’.

3- on crée la variable avec le texte qu’il va afficher quand 1’alarme.

4 Alarmes de bit ||__A‘ Alarmes analogiques H_d Alarmes de I'API ”El Alarmes systéme H"" Classes d'alarmes H_U‘ Groupes d'alarmes
e 4

Alarmes de bit

D Nem Texte d'alarme Classed'alar... |Variableded.. Bitde. Adresse dedé. Variabled'ac.. Bitd's. Adressed'acg.. Journal
== |2 Alarme de bit_1 VOUS AVEZ CLIQUER SUR L'ARRETD'L ALARME T... |... ARRME  [.[8  [$] ALARME X8 aucunev..[..]0 ]
A 2 Alarme de bit_2 NIVEAU DE SECURITE ESTDETECTE DE ALARME TOR ALARME 5 ALARME x2 <aucune vari... 0 D
=] Alarme de bit_3 VOUS AVEZ CLIQUER SUE VIDER ETRI ALARME TOR ALARME 10 ALARME x10 <aucune vari... 0 D
LA 4 Alarme de bit_4 NIVEAU DE SECURITE EST NIVEAL DE ALARME TOR ALARME 1" ALARME x11 <gucune vari.. 0 D

<ajouters

Figure 4.11 : configuration alarme TOR

Apres simulation

5
2 7B D a =
Nom Adresse | Format d'affichage  Valewr visualisé...
-a “IEC_Timer_0_DB Heure THIM =]
<@ "IEC_Timer_0_DB Heure TH555_684NS5.
@ "IEC_Timer 0_DB Bool FALSE
@ IEC_Timer 0 DB Bool FALSE
@  "IEC_Timer 0_DE Heure THOMS.
<@ "IEC_Timer_0_DB Heure THOMS.
@ "IEC_Timer 0_DB Bool FALSE
@ IEC_Timer 0 DB Bool FALSE
@  "IEC_Timer 0_DE Heure THOMS.
<@ "IEC_Timer 0_DB Heure THOMS.
@ "IEC_Timer 0_DB Bool FALSE
@ IEC_Timer 0 DB Bool FALSE
4 4 @@ "CAFTURE DE NIV.. %W4:F DEC:I- 20000
@@ CBPMARCHE'F  %I0.0:P  Bool FALSE
= N | B @ CBPARRETP %I0.1:P  Bool FALSE
Il e e o
s %103:F  Bool TRUE
Al 20:54:04 24/03/2022 A VOUS AVEZ CLIQUER SUR L'ARRET D'U... a “VIDER":P Bool [~ mue
A2 20:53:51 24/03/2022 A NIVEAU DE SECURITE EST DETECTE -a %l0.5:F  Bool FALSE
- %10.6:F  Bool FALSE
-a %107:F  Bool FALSE
- %I1.0:F  Bool TRUE
@ CNIVEAUBAS CU.. %I11:P Bool FALSE
@  rompET” %Q00  Eool FALSE
<@ “romPEZ" %Q0.1  Bool FALSE
q =] i ]
= o "VIDER" [%10.4:P]

2054
24/03/2022

il Table sim [« |
O Taper ici pour rechercher

vm @B ) ENG ?17

Figure 4.12 : alarme TOR détecter
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1V 3.1.7 Vue calcule de la durée fonctionnement :

Cette fenétre permet de connaitre la durée depuis les pompes, convoyeurs mis en

marche

Jusqu’a le systeme sera off et cette opération est un indice pour savoir la pompe est en

bon état.

la duree de fonctionnement pour chaque actionneur

duree de fonctionnement de pompe 1 ooo0o 00000
duree de fonctionnement de pompe 2 00000 00000 +000000000

duree de fonctionnement de pompe a platre | i +000000000
duree de fonctionnement de convoyeur 00000 +000000000

Figure 4.13: vue durée de fonctionnement des actionneurs

Apres la simulation :
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SIEMENS SIMATIC HMI

la duree de fonctionnement pour chaque actionneur

duree de fonctionnement de pompe 1
duree de fonctionnement de pompe 2
duree de fonctionnement de pompe a platre

duree de fonctionnement de convoyeur

Figure 3.14: la durée de fonctionnement apres la simulation

IV 3.1.8 Vue globale :
Dans cette fenétre on mit les configurations des alarmes pour I’afficher dans I’écran

principal pour faciliter de voir par 1’operateur

T Siemens - C:Wsers\HIGH TECH\Documents\Automation\NIBVEAUNIBVEAU

Projet  Editon Affichage Insertion  Enligne

5 (% [ Enregistrer leprojer S M

Navigateur du projet
= BT USAtSs Arpegde =s—2 Bee Bellems Jt
Appareils

& =

Nom
IIY configuration des appareils ~
9| Enligne & Diagnostic
Y Paramétres Runtime
~ [ Vues
I Ajouter une vue
] ALARME
[7] duree de fonctionnement
F] PRINCIPALE
[[] supervision
~ [} Gestion des vues

sanbaioljqig

~ [iF Modéles =
B Ajouter un modéle =
B modéle_1 oco
o enétre des alarmes
+ [F vues contextuelles i
3 Heure Etat Texte

+ [ vues Slide-in
57 Ve giobale
[ zone permanente
» [ Variables IHM
524 Connexions
(4 Alarmes 1HM
o) Recettes
il Archives
» [ scripts
] Planificateur de taches
) Cycles =

> | Vue détaillée

2028
A G D) NG s EV

Figure 4.15: vue globale
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Apres simulation :

SEICUCIEE [ SIMATIC WinCC Runtime Advanced - o X =w

S SIEMENS 5 =

v Commentaire

000000000000

T Toble s« L
s = o ) i ) ENg _ 2116
P Taper ici pour rechercher =i] ™ m ﬁ M9 wva 78 ¢ A @) NG B

Figure 4.16 : I’alarme est détectée dans vue principale

IV 3.2 Animation des actionneurs et configuration des boutons :

IV 3.2.1. Configuration d’un bouton :

Pour créer un bouton il faut suivre les étapes suivantes :

1- Onglisse un bouton depuis €lément qui se trouver dans la fenétre de accessoires.
2- Dans la fenétre évenement, on active la fonction MISEA 1 BIT a I’événement
> presser’” et RAZ BIT a I’évenement *’relache’’.

3- On Associe la variable appropriée au bouton. [11]
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its\Automation\NIBVEAUNIBVEAU — X
gne  Outils At(essmresr Fernélre Aide - Totally Integrated Automation
X ey @i 500G B S Lissonenligne &¥ Interrompre o lisison en ligne | gy 1M 8 3¢ 1] * PORTAL

NIBVEAU » HMI_1 [TP900 Comfort] » Vues » Vue 1

*

Options
LI - §
> | Objets de base

Ar s g

]
L]

ahoma

Y/ Y

~ | Eléments

i ]

.

[5]
‘ 1d10s np suomdsY| E&H aousteddy [; ” sunpuluguv'?,.l sal0ssany )

)

cage]

Pl

> | Contréles

—_— = =
<
| L E—— | e ——
o Fbi oCwwgm i g Sw cmosbo FEGE b - Totally Integrated Automation
3 (3 H Envegistrerleprojet & ¥ = 5 X W G M E [ & Liisonenligne x¥ Interrompre la liaison enligne g [M M8 3 " PORTAL

NIBVEAU » HMI_1 [TP900 Comfort] » Vues } supervi

=

Appareils

a u INEYPT @
Nom le niveau: de: cuve 2 8 J

+ [ Types de données APl

[ Tables de visualization et de £
&) sauvegardes en ligne

[ Traces

onnées d'appareil proxy

§ Informations sur le programme
2] Listes de textes de messages
+ [l Modules locaux
= [ HmI_1 [TP900 Comfort]
Y configuration des appareils
8 En ligne & Diagnostic
‘} Parameétres Runtime
~ [ Vues
[~ oo me
[] ALARME
[ duree de fonctionnement
] PRINCIPALE
[ supervision

» () Gestion des vues
+ L Variables IHM
224 Connesions
[ Alarmes IHM
& Recettes
Wl Archives
+ (&) Scripts.

O —

> [Vue détaillée

[ Propriétés | TibInfo 1] %) Diagnostic |
[ Attributs | Animations | E [ Textes |

v 3= x E
Clic E
JiiatPressed ~ MiscAlBit !
2 Relacher Varizble (Entréelsortie) BF MARCHE i
Activer <Ajouter fonction= L
Désactiver L
il i
(=] I3

Figure 4.17 : configuration bouton poussoir marche.

Nous pouvons changer le format de bouton et nous pouvons aussi ajouter une photo

graphique aux choix.
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Enligne Outils Accessoires Fenétre  Aide Totally Integrated Automation

HEX e MG B & Lisisonen ligne 4 interrompre lalisisonen ligne Az [N I8 3¢: 4 PORTAL

<& NIBVEAU » HMI_1[TP900 Comfort] » Vues » Vue_1
A
Pg— b
homs (8] [3+] B T U 5 KeEe + 3 z
—_ e = @ = == === 1= =1y = b
Dl Ll Dl DR R R Ll i B 2
...... . Ll . e,
SRR . 2
...... . @
i s
]
E
E]
=
3
il c
SRR =
3 L | El‘””"" M = 9 era
‘g Propriétés ||:i.'.|nfo H ﬂ Diagnostic by
J Attributs ” Animations H Evénements ” Textes ‘ B
=
M ©
=¥ Liste des propriétés Général E

Général
. . Mode Légende -
Représentation iﬁ
Motif de remplissage @Tene @Texte a
Apparence =
Yicenmzge L () Graphique () Liste de textes E
Format du texte [ e Texte lorsque bouton “relache” g
Clignotement I T g
== () Graphigue et texte et =
Stylesidesigns il 3
Divers () Invisible 3
Sécurité [] Texte lorsque bouton "enfoncé® E
‘ ‘ -
-
| =—p— e

1V 3.2.2 Animation d’une pompe :

On glisse un convoyeur qui se trouve dans la bibliothéque.

Double clic sur ’actionneur.

e On insére une animation de type “’représentation’’.

Pour que la pompe clignote lorsqu’il est en activité :
» On selectionne la variable “’pompe 1 *’.
» On laisse I’affichage clignoter lorsque 1’état de pompe est en

”1,’
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Projet Edition Affichage Insertion Enligne Outils Accessoires Fenétre  Aide
i [% B enregistrer le projet 5, ¥

Appareils
E =R e[ [JBIUSA:

Totally Integrated Automation

X @i 5 MG E R § Laisonenligne ¥ interrompre laliisonen ligne - gz M MW 3¢ ({11 * PORTAL

Nem
» [ Tables de visualisation et de f.
» [ sauvegardes enligne
» [ Traces
» [ Données d'appareil proxy

Informations sur le programme

] Listes de textes de messages
» [ Modules locaux

= [ HMI_1 [TP900 Comfort] —
N = [@l Propriétés |7} Info_ )] & Diagnostic
%/ En ligne & Diagnostic Attributs | Animations | Evénements. " Textes |
{ Paramétres Runtime =
- [F vues Représentation
B Ajouter une vue Apergu
Variable Type
[ ALARVE » 4@ Licizons de variobles Ui
[[] duree de fonctionnement - ®, Affichage Nom : [POMPE 1 EE @ Plage
] PRINCIPALE I Ajouter une nouvell Adresse - () Plusieurs bits
supervision i Représentati 0
N [T eup a eprésentation L| Bitunique [0 []
» |[§) Gestion des vues » 7 Déplacements 4
» L Variables IHM o Flage = Couleur d'arriére-p. Couleur d'avant-pl.. Clignotement
2, Connexions d 0 |~ 192192 . [F]Mloi0;255  [=] Hon =]
[ Alarmes 1HM 1 [[192i192;192 [l 51:102;255  Oui
& Recettes <ajouters
[ Archives
» [ seripts
= .
<] [ ]
3 | Vue détaillée <] i 3]

4 Vue du portail Vue d'ensem.. |[| PRINCIPALE ||:| ALARME E supervision

Figure 4.18 : animation de la pompe 1

IV 3.2.3 Animation d’un convoyeur :
Pour I’animation un actionneur suivre comme suit :

e On glisse un convoyeur qui se trouve dans la bibliothéque.
e Double clic sur I’actionneur.
e On insére une animation de type “’représentation’’.

e On sélectionne la variable ’CONV”’.

Page 85



Supervision

=

—— -’:‘ JRILOOO0IOGHINIOOLD!

I e
‘QPropriétés ||"_illnfo yHﬂDiagnnstic |

Attributs Animations H Evénements H Textes ‘

Représentation
Apercu .
Variable Type
< Lisisons de variables w
- ) Afichage Nom : | CONV IS (#) Flage
.;AJU“tE’“”E nouv. Adresse - O Plusieurs bits
%, Bit unigue
& Déplacements
i Flage a Couleur d'arriére-p. | Couleur d'avant-pl.. Clignotement
0o [~ 1s2102... [F]o:00 [+ ten
| 1 oz 192192 o055 Non
<ajouters

Figure 4.19 : animation d’un convoyeur

1V 3.2.4 Animation les tuyaux de conduite :
Les tuyaux de conduit entre les réservoirs pour le configure suivie les étapes :

e On glisse un tube qui se trouve dans la bibliotheque.
e Double clic sur le tube.
e On insére une animation de type “’représentation”’.

® Pour que le tube clignote lorsqu’il est en activité :

» On sélectionne la variable grace a lui le tube clignote dans la
figure dessus, lorsque la pompe fonctionne (a 1’état “’1°°) le tube
fonctionne en méme temps.

» On laisse I’affichage clignoter lorsque 1’état de pompe est en
B
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Alarmes de bit B i

D variable _ b - B S U

R ALARME

B4 2 ALARME
EA 3 ALARME
EA 4 ALARME
EA 5 ALARME

<Bjouters

o .. | 5N

u] > > | [100% 22 e rererve

|§,Propriétés ||"_i.'.lnfo "ﬂ Diagnostic |

Attributs Animations || Evénements || Textes

Représentation
Apercu .
Variable T
» <@ Liaisons de variables ype
~ ) Affichage Nem : |POMPE 1 |§ () Plage
B Ajouter une nouv... Adresse - () Plusieurs bits
4 Bitunigue [0 |
» .~ Déplacements ul : B
N Plage « Couleur d'arriére-p.  Couleur d'avant-pl.. Clignotement
r 0 [+ 192:192; .. [~|lo:0:0 [=] Nen [+
1 [J192i192:192 Il 0:0; 255 Oui
] <Bjouter=
.

Figure 3.20 : animation d’un tube

IV 3.3 Configuration de la durée de fonctionnement :
Pour afficher le nombre de la durée :

v On insére un champ d’entrées sorties (E/S).
v On insére attributs de type <’générale’’.

v On connecte la variable choisie aux variables de processus.
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la duree de fonctionnement pour chaque actionneur

duree de fonctionnement de pompe 1 +000000000 i

duree de fonctionnement de pompe 2 +000000000 |y

duree de fonctionnement de pompe a platre +000000000 I

Champ d'EfS_2 [Champ d'E/S]

J Attributs " Animations " Evénements " Textes |
=¥ Liste des propriétés EEEl
Général
. . Processus Format

Représentation
Comportermnent Variable : |heure |j Format d'affichage : ‘Décimal |' |
Mise en page . 0 s

dp 9 Variable APl :  heure P Décimales :
Format du texte
Clignotement Adresse : Word T UELRE e
Limites Zérosentéte : [ |
Stylesidesigns Type Représentation = | 99999 =]
Divers P

P Mode : | Entréelsortie |v |

Securite

Figure 4.21 : configuration de la durée de fonctionnement

IV 3.4 les deux vues du projet apres simulation :

Les deux vues de projet, ils vous permettent de visualiser et contrdler 1’unité. Dans

notre cas le projet se compose de deux vues (doseur + I’imprégneuse).
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doseur

le niveau de cuve 2 I

D

Figure 4.22 : visualisation de vue doseur

SIEMENS SIMATIC HMI

N
paramétre
la consigne 15,0
la masse actue! [N i
vanne de
e . platre
: [ E-YANNE

convoyeur
Ventilateur
vanne
d'arret

mélangeur pour
la masse platre

Ventilateur

A
mélangeur Ventilateur

Figure 4.23 : visualisation vue de I’'imprégneuse

Page 89




[craemEn i

IV .4 Conclusion :

Dans ce chapitre, nous avons décrit et présenté notre interface IHM en précisant sa
place dans I’industrie, et nous avons présenté les différentes opérations sur le logiciel
WINCC qui permet de suivre I’évolution de notre systéme. Grace a ce logiciel de
simulation, nous avons pu surveiller le comportement des sorties de notre systéme et

valider les solutions que nous avons développées. .
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Conclusion générale :

La vie change et vous aimez ceux qui la changent, Ce changement se construire sur
une méthode et une logique qui ne nuisent pas a I’humanité, mais il facilite plutdt son

chemin dans la vie, tout cela grace au développement technologique a notre époque.

Nous avons réalisé ce projet au sein d’une entreprise SCOTHYED et ceci dans le but
de développer et faciliter leur travail. Tout d’abord, nous avons fait 1’étude et
I’observation de I’installation afin de déterminer les problémes et proposer ensuite les

solutions.

Nous avons élaboré comme solution la commande automatisée a base de I’API s7-
1200, en remplacant la logique cablée par la logique programmée qui est simple a
utiliser. De plus, nous avons ajouté des dispositifs pour améliorer le fonctionnement de
systéme. Nous avons terminé notre travail par un systeme de supervision pour garantir

I’interface Homme/Machine et assurer la surveillance de 1’installation.

Ce stage nous a permis d’appliquer et de rendre pratique les connaissances acquises,
nous avons pu acquérir une expérience professionnelle dans le domaine industriel. De
plus, le fait d’étre intégré au sein d’une équipe autorise les échanges d’idées de
connaissances et d’expériences. Le fait de travailler sur un sujet concret est tres
enthousiasmant, puisque la théorie et directement appliquée. Ainsi cela permet de
mieux comprendre un fonctionnement quel qu’il soit, en analysant via différents

moyens, les contraintes, les défauts pour la réalisation d’un projet.

Et a la fin, nous espérons que ce travail sera utile a toute personne intéressées par ce

domaine.
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ANNEXE A

1. Langage LADDER(LD)

Le LADDER est un langage graphique utilise pour programmer des fonctions logiques dans

un Automate Programmable Industriel (API).

Le LADDER est tres facile a comprendre et idéal pour visualiser et diagnostiquer des

programmes pendant les opérations de maintenance.

2. Les éléments de langage :

2.1.Les contacts :

Les contacts correspondant aux variables d’entrées.

Symbole Désignation Fonctionnement
Le contact est fermé lorsque la variable qui lui est
associée est a I'état logique 1.
Le contact est ouvert lorsque la variable qui lui est
associée est a |'état logique 0.
Le contact est fermé lorsque la variable qui lui est
associée est a I'état logique 0.
Le contact est ouvert lorsque la variable qui lui est
associée est a I'état logique 1.
Le contact est fermé lorsque la variable qui lui est
—1p|— Contact a détection de front associée passe de 0 a 1 (front montant).
montant (_{) Le contact est ouvert lorsque la variable qui lui est
associée est a I’état logique 0 ou a I'état logique 1.
Le contact est fermé lorsque la variable qui lui est
_M__ Contact a détection de front associée passe de 1 a 0 (front descendant).
descendant ( 1) Le contact est ouvert lorsque la variable qui lui est
associée est a I’état logique 0 ou a I’état logique 1.

—l I— Contact normalement ouvert (NO)

—! / I— Contact normalement fermé (NF)

2.2. Les bobines :

Les bobines correspondent aux variables de sorties.



Symbole Désignation Fonctionnement

La bobine est activée (excitée) lorsque les contacts
auxquels elle est reliée sont fermés. La variable qui lui
—( )— Bobine est associé est alors a I'état logique 1.

Dans le cas contraire, la bobine est désactivée et la
variable qui lui est associée est a I’état logique 0.

La bobine est activée (excitée) lorsque les contacts
auxquels elle est reliée sont ouverts. La variable qui lui
—{ / }— Bobine « négative » est associé est alors a I'état logique 1.

Dans le cas contraire, |a bobine est désactivée et la
variable qui lui est associée est a I’état logique 0.

La bobine est activée (excitée) dés que les contacts
auxquels elle est reliée sont fermés. La variable qui lui
est associé est alors a I'état logique 1.

La bobine reste activée méme si ensuite les contacts
ne sont plus fermés.

La bobine est désactivée dés que les contacts
auxquels elle est reliée sont fermés. La variable qui lui
est associé est alors a I'état logique 0.

La bobine reste désactivée méme si ensuite les
contacts ne sont plus fermés.

Bobine d’enclenchement
_( S)_ (Set = mise a 1)

__( R )_ Bobine de déclenchement
(Reset = mise a 0)

2.3. Les temporisateurs :

a. Temporisateur TP (""Génération d'impulsion™) :

29

e IN: entrée de démarrage de temporisation lorsque 1’état d’entrée passe de ’0’’ a
1.

e PT:ladurée du retard a la montée.

e Q :lasortie de la temporisation.

e ET : valeur de temps actuelle.

Ce temporisateur permet de créer une impulsion de durée PT, en réponse a un front
montant du signal d’entrée, et a condition qu’au moment du front montant de I’entrée IN .la

sortie Q soit 0.

UDBEA
"IEC_Timer_0_
DE_3"
40 .0 "
"BF MARCHE" Time
{ | N Q
TEI105 ET ET

Diagramme d'impulsion



La figure suivante montre le diagramme d'impulsion de I'instruction "Génération d'impulsion”

Rl B

PT PT PT

ET ,
PT—

b. temporisateur TON (Retard a la montée) :

L’instruction est démarrée lorsque le résultat logique a I’entrée IN passe de 0’ a “’1”’ la

durée PT programmée commence a s’écouler au démarrage de ’instruction.

Une fois la durée PT écoulée, la sortie Q fournit I’état logique “’1°’.la sortie restée a “’1”’

jusqu’a 1’¢état logique d’entrée passe a 0, La sortie Q est remise a ° ’0°’.

“DB4
"IEC_Timer_0_
DA_3"
90 O TOMN
"BF MARCHE" Time
] 1
1 I IM Q
t#105 — pT ET —|

Diagramme d'impulsion :

La figure suivante montre le diagramme d'impulsion de I'instruction "Retard a la montée " :



FT PT

ET

v/

c. temporisateur TOF (Retard a la Retombée) :

L'instruction « TOF » permet de retarder la mise a « 0 » de la sortie Q de la durée
programmée PT. La sortie Q est mise a 1 lorsque le résultat logique a I'entrée IN passe de « 0

» a « 1 » Lorsque I'état logique a I'entrée IN repasse & « 0 », la durée programmée PT

démarre.
DB
“IEC_Timer_0_
DE_3"
%0 .0 TOF
"EF MARCHE" Time
] |
1 1 IM Q
T#10s — PT ET—1

Diagramme d'impulsion :

La figure suivante montre le diagramme d'impulsion de l'instruction "Retard a la Retombée " :



PT PT

ET
PT|

d. Accumuler temporisation (TONR) :

L’instruction d’accumulateur de temps ou le temporisateur d’accumulateur est utilisé pour

accumuler des valeurs de temps dans une période définie par le parametre de temps PT.

Lorsque 1’état du signal a ’entrée IN passe de ’0’” a “’1”°, ’instruction est exécutée et la

durée PT démairre.

Dans ce cas, le parametre Q reste réglé sur 1, méme lorsque 1’état du signal IN passe de ’0’” a
¢ 1 b 9'

YDBRA4
“IEC_Timer_0_
DE_3"
0.0 TOMR
"POMFPE 1" Time
] |
11 IN Q
%13 eT —




Diagramme d‘impulsion :

La figure suivante montre le diagramme d'impulsion de [linstruction " Accumuler
temporisation (TONR) :

PT

ET_/— /l —

2.4. les fonctions mathématiques
Il existe beaucoup de fonction mathématique dans step 7.
v Addition

L'instruction "Addition" permet d'additionner la valeur a I'entrée IN1 a la valeur a I'entrée

IN2 et de lire la somme a la sortie QUT.

OUT = IN1+IN2,

Int

EN —
N1 ouT
= INZ ¢

Figure 3.20: la function ADD

v" Division :



L'instruction "Division™ permet de diviser la valeur a I'entrée IN1 par la valeur a I'entrée IN2

et de lire le quotient a la sortie OUT.

OUT = IN1/IN2.

DV
Int

EN —
IN1 ouT
= IN2

Figure 3.21 : la fonction DIV

3. Fonction de transfert
3.1. Move

L'instruction "Move" vous permet de transférer le contenu de I'opérande a I'entrée IN dans

I'opérande a la sortie OUT1.

MOVE
EM ——
I 4 OUTl

3.2.fonction de conversion :
3.2.1 L’instruction T_CONYV (time converted) :

L'instruction "T_CONV" vous permet de convertir le type de données du parametre
d'entrée IN au type de données émis a la sortie OUT. Vous sélectionnez les formats de
données a convertir a l'aide des boftes d'instruction de sortie et d'entrée.

T_CONV
Time TO Dint

EM EMNO
IN ouT
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