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Introduction générale

Introduction générale :

Les systemes automatisés sont de plus en plus présents dans notre environnement. En effet,
ils accomplissent les taches pénibles et répétitives a notre place. Dans I’industrie, ils
remplacent les ouvriers et effectuent des taches de production, de manutention, de contrdle, de
montage, etc. Ce qui a pour effet de diminuer les colts de production, de la croissance de la
productivité, I’amélioration de la sécurité de travail, 1’augmentation de la qualité du produit et
de la flexibilité de production. La commande des processus par 1I’automate programmable est
la solution recherchée de plus en plus dans I’industrie vue la justesse des traitements qu’il
effectue pour générer une commande exacte a tout moment et dans toutes les conditions.

Le SIMATIC constitue une vaste plateforme d’automatisation offrant des solutions a des
problémes complexes pour tous les secteurs d’activité. Le logiciel STEP7 a été congu dans un
soucis d’homogénéité et de complémentarité avec un systeme de contrdle et de commande,
offrant des fonctions conviviales de conduite et de simulation du processus, ce qui simplifie
d’une maniére considérable la mise en ceuvre de nombreuse caractéristiques du systeme de
commande, notamment la gestion de base de données communes.

Les entreprises aujourd’hui recherchent, de plus en plus, des solutions globales qui regroupent
les systémes automatisés au sein d’un méme processus et assurent, ainsi, un flux continu
d’informations pour pouvoir suivre chaque phase du procéde et intervenir dans le cas échéant.
En effet, avec le développement de I’informatique, il est devenu possible de traiter des
données dans le domaine industriel, grace a des vues préalablement crées et configurées, et a
I’aide d’un logiciel adéquat.

Le logiciel de supervision WinCC Flexible est une entité capable de présenter a 1’opérateur
des informations utiles, afin qu’il prenne a temps les bonnes décisions pour la conduite du
procedé. Il a essentiellement, pour mission de collecter les données et les mettre en forme
(traitement), afin de les présenter a I’opérateur (supervision).

Le contexte dans lequel s’inscrit notre travail consiste a étudier le fonctionnement détaillé de
la station MPS-testing qui se trouve dans laboratoire MELT a I’université de Tlemcen, a
programmer la station via Step7 avec le langage graphique et a développer une solution de
commande et de supervision par WINCC Flexible a base d’un automate API S7-300.

Pour atteindre notre objectif, nous avons organisé notre travail comme suit :

-Le premier chapitre est consacré a une présentation sur les systemes automatisés et les

systemes MPS et aussi a la présentation de notre station a étudier.
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-Le deuxiéme chapitre contient une présentation sur les automates programmables industriels
(API) et sur le logiciel Step7 ainsi ces langages de programmation et comment 1’installer.

- Le troisiéme chapitre contient une présentation sur la supervision et les IHM ainsi une
présentation sur le WinCC flexible 2008 et comment 1’installer.

- Le quatrieme chapitre sera consacré a la programmation de notre station MPS-testing avec le
langage graphique et leur simulation via PLCSIM et aussi a la création d’une interface IHM
de supervision par le WINCC Flexible qui nous permet de visualiser le fonctionnement de
notre station MPS-testing et de nous donner la possibilité de la commander par I’interface

crée. Nous terminerons par une conclusion générale.

-
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Chapitre I: Les systemes automatisés

. Introduction :

Dans ce chapitre on présentera les notions théoriques relatives a notre travail. Nous allons
voir les différents outils que nous avons utilisés pour la réalisation de ce travail. Ces outils
sont la station MPS et ces sous-stations, la station de controle, et aussi les langages de
programmation que nous avons utilisée pour la réalisation de ce travail (STEP7).

Nous avons eu besoin de comprendre toutes les notions présentées dans ce chapitre surtout le
fonctionnement de la station MPS TESTING pour que nous puissions la programmer dans le
STEP7.

Il. Les systemes automatises:

I1.1Historique :
"Depuis toujours I'nomme est en quéte de bien étre". Cette réflexion peut paraitre bien
éloignée d'un cours de Sciences Industrielles, pourtant c'est la base de I'évolution des sciences
en genéral, et de I'automatisation en particulier. L'homme a commence par penser, concevoir
et réaliser. Lorsqu'il a fallu multiplier le nombre d'objets fabriqués, produire en plus grand
nombre, l'automatisation des taches est alors apparue : remplacer I'hnomme dans des actions
pénibles, délicates ou répétitives.
Le développement des connaissances, et des outils mathématiques, ont conduit a un
formidable essor des systéemes automatisés, dans la deuxiéme moitié du 20éme siecle.
Les systemes automatisées industriels sont apparus a la fin des années soixante, a la demande
de I'industrie automobile américaine (GENERAL MOTORS), qui réclamait plus d'adaptabilité
de leurs systemes de commande. Les codts de I'électronique permettant alors de remplacer
avantageusement les technologies actuelles.

e Avant:
Utilisation des relais électromagnétiques et des systemes pneumatiques pour la réalisation de
la partie commande — La logique céblée. [1]

e Inconvénients :

Cher, pas de flexibilité, pas de communication possible.[1]

;
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e Solution:
Utilisation des systemes a la base de microprocesseur permettant une modification aisée des

systemes automatisee — La logique programmée.[1]

e Contraintes du monde industriel :
o Influences externes :

- Poussiéres.

- Tempeératures.

- Humidité.

- Vibration.

- Parasites électromagnétiques.

o Personnel :

-Pas de langage de programmation complexe.
-Possibilité de modifier le systeme au cours de fonctionnement.
o Matériel :
-Evolutif.
-Modulaire. [1]
I1.2.Définition d’un systéme :
11.2.1.Systéme :

La fonction globale de tout systeme (Figure 0-1) est de conférer une valeur ajoutée, a un
ensemble de mati¢res d’ceuvre dans un ou un contexte donné. De plus, un systeme de
production est dit « industriel » si I’obtention de cette valeur ajoutée, pour un ensemble de
matieres d’ceuvre donné, a un caractere reproductible et peut étre exprimée et quantifiée en

termes economiques. [2]

Environnement ou

Contexte

Entrées Sorties

Systéme :> Matieres d'oeuvre
Matieres munies d'une vaeur
d'oeunre ajoutée

Figure 1-1 Un systéme.

\
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La matiére d’ceuvre peut se présenter sous plusieurs formes a savoir :
- Produit : liquide, solide, gazeux.
-Energie : électrique, thermique, mécaniques.

-Information : physique, audiovisuel. [2]

La valeur ajoutée est caractérisée par sa nature, sa quantité et sa qualité. Elle peut étre soit:
-Une modification physique: conversion d'énergie, mécanique, etc.
-Un arrangement particulier: montage, assemblage, etc.

-Un prélévement d'information : mesure, contrdle, etc. [2]

Environnement ou contexte : c'est le contexte physique, social, économique, politique, etc. qui
joue un role essentiel dans le fonctionnement du systeme et influe sur la qualité et la quantité

de la valeur ajouteée. [2]

11.2.2. Systeme automatisée :
Un systéme automatisé est un ensemble d’éléments en interaction, et organisés dans un but
précis : agir sur une matiére d’ceuvre afin de lui donner une valeur ajoutée. [1]
Un systeme est dit automatisé s'il exécute toujours le méme cycle de travail aprés avoir recu
les consignes d'un opérateur, il réalise des opérations et pour lequel I'nomme n'intervient que
dans la programmation du systeme et dans son réglage. Les buts d'un systéme automatisé sont
de réaliser des taches complexes ou dangereuses pour I'homme, effectuer des taches pénibles

ou répétitives ou encore gagner en efficacité et en précision. [2]

-
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11.3.Structure d’un systéme automatisée :

Autres parties ENERGIE

commandes

!
!
COMMUNICATION | - p| PREACTIONNEURS fefmeeeeifirl ACTIONNEURS
P
_______________________________ :
TRAITEMENT H !
DES i i
INFORMATIONS | | i
—————————————————————————— ' e e
[ : H :
PUPITRE DE i ! i ] CAPTEURS PARTIE
COMMANDE ET DE | . - S - MECANIQUE
SIGNALISATION i : H i DETECTEURS (Effecteurs)
: H '
H :
: ' :
POSTE DE CONTROLE H ! PARTIE COMMANDE | i PARTIE OPERATIVE
: !

Figure I-2 Structure d'un systeme automatisé

Partie opérative :

Elle agit sur la matiére d’ceuvre afin de lui donner sa valeur ajoutée.

Les actionneurs (moteurs, vérins) agissent sur la partie mécanique du systéme qui agit
a son tour sur la matiére d’ceuvre.

Les capteurs / détecteurs permettent d’acquérir les divers états du systéme.

Poste de controle :

Composé des pupitres de commande et de signalisation, il permet a I’opérateur de
commander le systéme (marche, arrét, départ cycle ...). Il permet également de
visualiser les différents états du systéme a 1’aide de voyants, de terminal de dialogue
ou d’interface homme-machine (IHM).

Partie commande :

Elle donne les ordres de fonctionnement a la partie opérative.

Les pré-actionneurs permettent de commander les actionneurs ; ils assurent le transfert
d’énergie entre la source de puissance (réseau électrique, pneumatique ...) et les
actionneurs. Exemple : contacteur, distributeur ...

Ces pré-actionneurs sont commandés a leur tour par le bloc traitement des
informations.

Celui-ci regoit les consignes du pupitre de commande (opérateur) et les informations
de la partie opérative transmises par les capteurs / détecteurs.

En fonction de ces consignes et de son programme de gestion des taches (implanté

dans un automate programmable ou réalisé par des relais (on parle de logique cablée)),
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elle va commander les pré-actionneurs et renvoyer des informations au pupitre de

signalisation ou a d'autres systéemes de commande et/ou de supervision. [2]
I1.3.a. Les actionneurs :

e Définition :
Un actionneur est un convertisseur électromécanique congu pour mettre en mouvement un
systéme mécanique a partir d’'une commande électrique ou pour convertir une énergie en un
autre.

¢ Quelques exemples d’actionneurs :
1-Les verins :

Le vérin peut étre pneumatique ou hydraulique, sert a créer un mouvement mécanique.

Figure | -3 Exemple d'un vérin

2-Les vannes :
La vanne est un dispositif destiné a contrdler le débit d’un fluide, liquide et gazeux en milieu

libre ou un milieu fermé.
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Figure I -4 Exemple d'une vanne

3-Les moteurs :

Un moteur est un appareil transformant une énergie quelconque en énergie mécanique.

Figure I -5 Exemple d'un moteur

4-Les afficheurs/voyants :
Permet de créer un échange visuel, soit par un voyant, soit par un message textuel ou

numeérique.

— & =>
e

Figure I -6 Exemple d'un afficheur

Pour exécuter les ordres de la partie commande, la partie opérative est équipée de

d’actionneurs.
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Les actionneurs sont le plus souvent des composants électroniques capables de produire un

phénomene physique (déplacement, dégagement de chaleur, émission de lumiére...) & partir de

I'énergie qu'il recoit. [3]

11.3.b. Les Pré Actionnaires :

Le réle du pré-actionneur est de distribuer, en le modulant si besoin, et sur ordre de la partie

commande, I'énergie utile et importante aux actionneurs.

Enerzie >

dizpomble

Oirdre de la partie
i commande

IDistribuer —*  Fnercie
1" enersie diztnibuer
Préactonneur

Figure I -7 Fonctionnement d'un actionneur

Si I'actionneur qui suit dans la chaine fonctionnelle est électrique, le pré-actionneur sera

aussi électrique (relais, contacteur, variateur, hacheur, carte de puissance).

Si l'actionneur est pneumatique, le pré-actionneur sera pneumatique (distributeur).

Certains pré-actionneurs (relais, contacteur, distributeur) sont dits « tout ou rien », c'est-a-

dire qu'ils jouent le role d'interrupteur de la chaine d'énergie.

Les autres pré-actionneurs (variateur, hacheur, carte de puissance) laissent passer

seulement une partie de I'énergie source, c'est-a-dire qu'ils régulent le débit d'énergie, on

parle alors de « pré-actionneur proportionnel ». [4]

contacteur

variateur distributeur pneumatique

Figure | -8 Exemples d'actionneurs

11.3.c. Les capteurs :
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e Définition :
Le capteur est un dispositif transformant 1’état d’une grandeur physique observée en une
grandeur utilisable.
Les capteurs se trouvent beaucoup dans notre vie, par exemple : lorsque nous passons les
portes de notre supermarché, les portes s’ouvrent automatiquement des notre détection, une
balance donne la masse d’un objet, un radar flash en cas ou en dépasse la vitesse réguliére, un
thermometre donne la température ambiante.

e Quelque exemple des capteurs :
1-Capteur de proximite :

Figure | -9 Capteur de proximité

11 s’appelle aussi un détecteur de présence.
Exemple d’application : détecteur de présence dans un jardin pour allumer une ampoule.

2-Capteur de pression :

Figure I -10 Capteur de pression

Une sonde de pression est un dispositif destiné a convertir les variations de pression en
variations de tension électrigue.

Exemples d’application : un pése-personne, pression de 1’air dans un pneu
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3-Capteur de position, de fin de course :

Figure I -11 Capteur de position

Un capteur de position est un dispositif qui permet de recueillir des informations sur la
position d'un objet dans un espace de référence.

Exemples d’application : butée de fin de course dans un ascenseur, un portail.

4-Capteur de luminosité :

Figure | -12 Capteur de luminosité

Un capteur de luminosité est un capteur qui détecte la luminosité ambiante dans un
environnement.

Exemples d’application : activation automatique des phares dans une voiture en cas
d’obscurité.

5-Capteur d’humidité :

Figure | -13 Capteur d'humidité
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Un capteur d’humidité permet de mesurer ’humidité ambiante dans un environnement.
Exemples d’application : arrosage automatique d’une plante lorsqu’elle manque d’eau

6-Capteur de vitesse :

Figure | -14 Capteur de vitesse

Le capteur de vitesse, un composant indispensable pour assurer le fonctionnement de
plusieurs systemes embarques, par exemple permet de mesurer la vitesse de rotation
magnétique afin de fournir une tension qui correspond a la vitesse de rotation dans le secteur

automobile. [5]

Exemples d’application : Mesure de la vitesse d’un moteur, traduit en km/h pour 1’utilisateur.

7-Capteur de fumée :

Figure I -15 Capteur de fumée

Un capteur de fumée est un élément de sécurité qui réagit a la présence de fumée ou de
particules de vapeur dans l'air.

Exemples d’application : Détecteur de fumee avec une alarme pour prévenir un incendie. [3]
La partie opérative est également équipée de capteurs.

Un capteur est un élément capable de détecter (avec ou sans contact) un phénomene physique
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dans son environnement (présence ou déplacement d'un objet, chaleur, lumiere) et de rendre
compte de ce phénomene a la partie commande.
Il convertit les informations physiques de la PO en grandeurs électriques exploitables par la

PC. L’information peut étre :

Toutourien Analogique | Numérique

Sigmal TO
igms TOR Présence dé 1'% &mani

MICNAgE primaie C r. a'
M x P A | —
I udagr binaire L T T T T T I O T |
couram
Abwmce da | kmenl ’ ﬂ ﬂ |—:—| i
i
oy Ll [l - |
* -—
r

P I:| \_{j dlgiil fremdtigm
Tenngs
Signal snaljioue
ddpirt

Figure I -16 Les types d'information donné par le capteur

- Toutou rien (TOR):
En automatisme, le concept TOR (tout ou rien), se ramene au systeme binaire c'est-a-dire 0 ou
1, cela signifie que I’information traité peut prendre que 2 états : marche ou arrét.
Il'y a des capteurs de type TOR, ces capteurs ne renverront que deux niveaux logiques :
0 = absence d'objet.
1 = présence d'objet.

- Ladifférence entre un signal analogique et numérique :

o Définition d’un signal analogique :

Un signal analogique est un signal variant continument dans le temps.

o bisd

Signal analogique

Figure I -17 Un signal analogique

o Définition d’un signal numérique :

Un signal numérique est un signal variant de facon discontinue dans le temps.

=
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H - rt (s}

Signal numérigue

Figure I -18 Un signal numérique

Le signal analogique est également continu en amplitude ce qui signifie qu’il peut prendre
toutes les valeurs possibles (méme des valeurs a virgules contrairement a un signal numérique

qui n’est composé que de nombres entiers). [6]

11.3.d. Effectuer :

o Définition :
Un effectuer est un ensemble qui utilise de I'énergie, sous la forme qui lui est adapté,
pour produire un effet utile sur la matiére d'ceuvre en lui conférant une certaine valeur
ajouté. Dans une chaine d'action, I'effecteur est le dispositif terminal qui agit
directement sur la matiére d'ceuvre traitée par le systéme. [7]

11.4. La chaine d’information :
e Définition :
La chaine d’information est la partie du systéme automatisé qui capte 1’information et qui la

traite. On peut découper cette chaine en plusieurs blocs fonctionnels. [3]

Chaine d’information Informations pour

T T N B B B B e ’ o
Consignes de l'utilisateur | ) ( c : 1 Putilisateur

' Acquérir H Traiter > i

> J )

Informations extérieures ' - [ Transmettre

e o G DS PR e I R S ol 0 2 (B o | )
au systeme

la chaine d'énergie

Figure I -19 La chaine d'information

Acquérir : Fonction qui permet de prélever des informations a 1’aide de capteurs.

Traiter : C’est la partie commande composée d’un automate ou d’un microcontroleur.
Communiquer : Cette fonction assure ’interface 1’utilisateur et/ou d’autres systémes.
Transmettre : Cette fonction assure 1’interface avec I’environnement de la partie commande.
Exemple de chaine d’information : La porte de garage.

L’opérateur appuie sur le bouton de la télécommande pour fermer la porte du garage

(consigne de I’utilisateur). La chaine d’informations, composée d’un boitier électronique et de
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capteurs, détecte le signal et ordonne, lorsqu’elle en regoit I’ordre, la mise en route du moteur

afin d’ouvrir la porte (ordre). [3]

: o8|

»

Capteur : photocellule

Figure I -20 Exemple d'une porte de garage

La photocellule empéche la fermeture de la porte si elle détecte La présence d’un objet
(personne, voiture, animal...) Il y a aussi des capteurs qui permettent de connaitre 1’état de la

porte (ouverte ou fermée). [3]

\ —_— MMH === 1 _[cmmnnlw}—»‘

Présence 'Un gy [ TM"

objet a 'entrée N Ordres d'ouverture
du garage ou de fermeture de
la porte
Module n
Photocellule
radio Carte électronique Cables

Figure I -21 La chaine d'information d'une porte de garage

11.5. La chaine d’énergie :
e Définition :
Dans un systéme automatisé, on appelle une chaine d’énergie I’ensemble des procédés qui

vont réaliser une action. On peut découper cette chaine en plusieurs blocs fonctionnels. [3]
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Ordres
Chaine d’énergie

------------------------------------------------------------------------------ + Réalisation

Energie d'entrées ' del'action
4:.[ Alimenter H Distribuer H Convertir H Transmettre

................................................................................

Figure I -22 La chaine d'énergie

Alimenter : Mise en forme de 1’énergie externe en énergie compatible pour créer une action.
Distribuer : Distribution de 1’énergie a I’actionneur réalisée par un distributeur ou un
contacteur.

Convertir : L’organe de conversion d’énergie appelé actionneur peut étre un vérin, un
moteur...

Transmettre : Cette fonction est remplie par I’ensemble des organes mécaniques de

transmission de mouvement et d’effort : engrenages, courroies, accouplement, embrayage.....

Exemple de chaine d’énergie : la porte de garage. [3]

Energie Energie Energie
électrique électrigue mécanique
Ordre
d’ouverture ou !

|
!
de fermeture |

[
[
EDF [ ! OUVERTURE
220v [} v v ou
"{ Alimenter Distribuer Convertir ]_.[ Transmettre FERMETURE
T DE LA
T 1 f PORTE
Prise secteur Contacteur Moteur Pignons + chaine
+ électromagnétique
Il va convertir Les pignons et la chaine vont
Transformateur ; 5
I'énergie électrique transformer le mouvement en
en énergie mouvement de translotion et
méconique de le transmettre @ la porte

rotation. I

;':,:J\f -

Figure I -23 Fonctionnement de la chaine d'énergie d'une porte de garage
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11.6. Communication dans les systemes automatisés :

e BusASI:
Le bus AS-I étant un bus série, il permet de diminuer le nombre de cables nécessaire a
I’utilisation d’un grand nombre de capteurs ou de pré-actionneurs.
L°AS-Interface (AS-i) — ou plus précisément 1° Actuator-Sensor Interface — est un systéme
de mise en réseau simple et efficace pour le niveau de terrain. Systéme de bus ouvert et
non propriétaire, il assure la transmission des signaux tout ou rien et analogiques au
niveau des machines et joue également le role d’interface universelle entre le niveau de
commande et les capteurs et actionneurs binaires simples. Sa simplicité et son efficacité
sont telles qu‘il représente de loin la solution de mise en réseau la plus économique face a
tous les autres systémes de bus de terrain. Rien d*étonnant donc a ce que 1°AS-i se soit
imposé comme un véritable standard dans le monde de 1‘automatisation industrielle. Car
le systéme ne se distingue pas seulement par sa simplicité de mise en ceuvre et son
installation quasi-instantanée. I offre aussi une souplesse d‘extension incomparable et une
robustesse extréme, méme dans les conditions les plus séveres. [8]
Le réseau AS-i est un bus de terrain niveau 0 permettant de réduire les colts d'ingénierie et de

cablage des équipements simples. [9]

L7 —

Figure | -24 Bus ASI

e Bus CAN:
Le bus CAN (Control Area Network) est un moyen de communication série qui supporte
des systemes embarqués en temps réel avec un haut niveau de fiabilité. Ses domaines
d'application s'étendent des réseaux moyens débits aux réseaux de multiplexages faibles
codts. Il est avant tout a classer dans la catégorie des réseaux de terrain utilisé dans
I'industrie. [10]
Il a été normalisé avec la norme ISO 11898. Développé, au milieu des années 80

d’apre la collaboration entre ’'université de Karlsruhe et BOSCH.

.


https://fr.wikipedia.org/wiki/Capteur
https://fr.wikipedia.org/wiki/Actionneur
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Il existe pour le moment 2 norme couvrant les couches 1 et 2 du modeéle OSI :

e Le CAN standard ou CAN 2.0 A

e Le CAN étenduou CAN 2.0B

Ces 2 norme sont compatible, il peut circuler sur un méme reéseau des Message suivant la

norme 2.0A et des messages suivant la norme 2.0B. [8]

Figure I -25 Bus CAN

e PROFIBUS:

PROFIBUS est un réseau de terrain ouvert, non propriétaire, répondant aux besoins d’un
large éventail d’applications dans les domaines du manufacturier et du processus. Son
universalité (indépendance vis-a-vis du constructeur) et son ouverture sont garanties par
les normes européennes EN 50170, EN 50254.et international IEC61158 PROFIBUS
autorise le dialogue de matériels multi-constructeurs, sans passer par des interfaces
spécialisées. Il se préte aussi bien a la transmission de données exigeant des actions
réflexes, en des temps de réaction treés courts, qu’aux échanges de grandes quantités de
d’informations complexes. En perpétuelle évolution, PROFIBUS reste le réseau de
communication industriel du futur. [8]

Il existe trois types de PROFIBUS :

e PROFIBUS DP (périphérie décentralisée).

e PROFIBUS PA (automatisation de process).

e PROFIBUSFMS (Fieldbus message spécification).
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Figure I -26 Cable PROFIBUS

e PROFINET (Ethernet industriel) :
Ethernet industriel est une technologie de réseau qui se développe trés vite. Au future
I’Ethernet avec le protocole de réseau TCP/IP (Transmission Control Protocol/Internet
Protocol) va étre le raccord au niveau de la zone de mémoire (par exemple capteurs,
commandes) bien établie. En général les débits de transmission sont divisés comme sulit:
e SHARED ETHERNET = 10 Mbit/s
e FAST ETHERNET = 100 Mbit/s
e GIGABIT ETHERNET = 1000 Mbit/s (1 Gbit/s). [8]
L’Ethernet est la technologie filaire habituelle utilisée pour les réseaux LAN (Local Area
Network), permettant aux appareils connectés de communiquer entre eux grace a un protocole
— 1l s’agit d’une norme mise en place pour faciliter les échanges réseau. En d’autres termes
c’est la technologie qui permet a deux appareils connectés grace a un cable RJ45 de

communiquer. [11]

Figure I -27 Céable Ethernet

20
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11.7. L’avantage d’un systéme automatisé:
Eliminer la manipulation de documents papier : Tout se fait de fagon numérique, alors
il est possible de facilement stocker 1’information sur le systéme, donc de réduire les
cotts additionnels d’entreposage de documents physiques.
Le temps de recherche de I’information est aussi optimisé.
Maximiser la productivité des taches que seulement les employeés peuvent faire :L’un
des principaux attraits de I’automatisation est qu’elle libére votre talent humain pour
faire ce que les humains font de mieux : la création de plans d’affaires et de plans
ingénieux pour éliminer des codts, prendre des décisions importantes, etc. Toutes des
méthodes créatives et innovantes qu’un systéme automatique ne peut faire.
Se concentrer sur les taches plus importantes. [12]
Définir vos processus d’affaires : Pour automatiser, vous devez marquer tout ce qui est
impliqué dans le processus de votre entreprise avant de pouvoir configurer
I’automatisation. Ce marquage rend tout visible, vous obtenez une image beaucoup
plus claire de ce qui est dans votre entreprise! [12]
Faire de meilleures projections : Avec un BPA (Business Process Automation), vous
avez les outils pour surveiller tout, tout le temps. Ce qui, a son tour, aboutit a des
ensembles de données beaucoup plus précis et a des projections plus précises des
besoins et des revenus futurs des entreprises. [12]
Identifier les ressources inutilisées : Au-dela de meilleures prévisions sur ce que vous
allez vendre et ce dont vous aurez besoin pour fabriquer vos produits, un bon BPA
vous permettra de détecter les ressources sous-utilisées ou inutilisées (par exemple, les
téléphones cellulaires rendus orphelins par un employ¢ partant). L’automatisation des
processus vous permettra d’identifier et de réaffecter vos ressources inutilisées. [12]
Permettre et faciliter de nouvelles opportunités d’affaires : L automatisation vous
permet de configurer et de gérer des infrastructures de vente et de support dans des
domaines que vous n’auriez jamais pu gérer en utilisant uniquement des ressources
humaines. [12]
Economisez de I’argent, méme pendant que vous dormez :Vous étes humain, et vous
devez dormir, vous allez littéralement endommager votre santé si vous ne vous
reposez pas assez. TOt ou tard, vous devrez cesser de gérer physiquement vos
opérations, ne serait-ce que pour donner a votre pauvre corps épuisé un repos bien

mérité. Toutefois, cette limitation ne s’applique pas a vos systémes automatisés. Les
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plateformes automatisées peuvent étre configurées pour fonctionner toute la journée et
toute la nuit, sans relache et sans fin.

o Gérez facilement les équipes décentralisees dans différents fuseaux horaires. [12]

11.8.Les inconvénients d’un systéme automatisé :
- Un test automatisé n'est pas forcément identique a un test manuel. [13]
- Un test automatiseé peut-étre moins précis qu'un test manuel.
- Les tests automatises ne testent que les cas connus.
- Un test automatisé est soit trop simple soit trop compliqué. [13]
- Les tests automatisés sont difficiles & maintenir.
- L'environnement d'exécution de tests est coliteux a maintenir.
- Les tests automatisés ne sont pas développés par les experts métier. [13]
- En cas d'échec, I'analyse des résultats peut-étre fastidieux.
- Les tests automatises ne peuvent pas étre créés en méme temps que le développement.
[13]

M. Systeme MPS 500 : Présentation, description et Récolte des
donnees :
11.1. MPS :

I11.1.1. Historique :
Depuis 1991, les stations du systéme de production modulaire MPS® sont les « équipements
sportifs » des championnats du monde des mécatroniciens. Le MPS® a prouvé dans des
compétitions nationales et internationales que sa conception, ses stations et commandes ainsi
que les fonctions qui y sont réalisées offrent exactement ce qui caractérise la fabrication
automatisée dans le monde entier : I'intégration de mécanique, électrotechnique et la
technique d'information de la mécatronique.
Cela signifie que le formateur qui enseigne avec le MPS® peut considérer que beaucoup
d'entreprises, écoles et universités du monde entier en font de méme. Les stations du systeme
de production modulaire sont a I'origine et le modele de presque tous les systemes de

formation a la mécatronique. [14]

.
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111.1.2. Description du systeme MPS_FMS 500 :
Le systeme MPS_FMS 500 (Modular Production System-flexible manufacturing system et le
chiffre 500 signifier la disposition actuelle au alentour de Convoyeur) est installé actuellement
au sein de laboratoire de recherche MELT (Productique) de I'universit¢ ABOU BEKR
BELKAID de Tlemcen.
Ce systeme « Festo Didactic » c¢’est une chaine de production modulaire qui répond aux
exigences le plus diverses: fonctions différenciés, unités individuelles et combinées, différents
techniques d’actionnement, flux matiere et flux d’informations et concepts de commande
moderne et variable, Il nous permet d’étudier, d’analyser, de comprendre et de maitriser les
interactions entre la mécanique, 1’¢lectricité, le pneumatique, controle et les interfaces de
communications pour mieux gérer les systemes industries complexes
Il est un systéme de plusieurs stations reliées par un systéme de transport qui se charge de

transporter les pieces entre les différentes stations. [14]

Figure | -28 La station MPS500

111.1.3. Composante du systéme MPS500:
111.1.3.1. Station distribution et control :

E
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Figure | -29 La station de distribution et controle

1-La sous station du Distribution :

Le flux de travail commence a ce stage, Le magasin éjecte une a une des piéces a usiner dans
un magasin. Jusqu’a 8 piéces a usiner peuvent étre Stocké dans un ordre quelconque dans le
tube du magasin. Les piéces a usiner doivent étre insérées coté ouvert vers le haut.

Un vérin a double effet éjecte la piece a usiner du bas du magasin jusqu’en butée

mécanique. La présence d’une piece a usiner dans le tube du magasin est détectée au moyen
d'une barriere photoélectrique. La position du vérin d'éjection est détectée par un capteur
électromagnétique.

Les piéces a usiner sont saisies par une ventouse. Les piéces a usiner sont déplacées par un
veérin oscillant. L'angle de rotation peut étre réglé de maniére variable entre 0° et 180° a l'aide
de butées de fin de course mécaniques. La détection de fin de course s'effectue par des
capteurs électriques de fin de course (électromécaniques).Ce module de transfert peut étre

exploité avec une ventouse qui nous permet d’aspirer et d’éjecter les Piéces a traiter. [14]

=
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Magasin de Livraison

Le Vérin Oscillant ‘

Figure I -30 La sous station de distribution

2-La sous station du Controle :
La station de contr6le détermine les caractéristiques des pieces a usiner posées. Le
module de détection effectue I'identification de la couleur de la piece a usiner. Un capteur
capacitif identifie chaque piéece a usiner indépendamment de sa couleur. Un détecteur a
réflexion détecte les piéces a usiner métalliques et les pieces a usiner rouges. Les piéces a
usiner noires ne sont pas reconnues.
Une barriére a réflexion surveille si la zone de travail située au-dessus du réceptacle
(Lieu qui recoit des choses venues de divers endroits) est libre avant que la piéce a usiner
ne soit soulevée par le module de levage. Le capteur analogique du module de mesure
détermine la hauteur de la piéce a usiner.
Le signal de sortie est soit numérisé par une carte de comparaison avec des valeurs
seuils réglables soit transmis par un systéeme de traitement des signaux analogiques B5 au
moyen du bloc de connexion d'un API.
Un vérin linéaire achemine les pieces conformes vers la station en aval en empruntant
la glissiére a coussin d'air supérieure. Les autres piéces a usiner sont rebutées sur la

glissiére inférieure. [14]
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Figure I -31 La station de contréle

111.1.3.2. Station de production :

C’est la deuxieme entité de systeme, elle se compose aussi de deux sous stations (La station

de manipulation et la station d'usinage)

Figure I -32 La station de production

1-La Sous- Station de Manipulation :
La station de manipulation vient juste aprés le convoyeur, elle est équipée d'un manipulateur
flexible a deux axes. Les pieces a usiner insérées sont détectées dans le réceptacle par une
barriere photo-électrique. [14]
Le manipulateur y préléve les pieces a usiner a I'aide d'une pince pneumatique. Un
capteur optique équipe la pince. Le capteur distingue les piéces « noires » et les pieces «

autres que noires ». Les piéces a usiner sont alors acheminées, en fonction de ces criteres,
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vers des glissieres distinctes. D'autres critéres de tri peuvent étre définis en cas de
combinaison de la station avec d'autres stations.[14]

Figure I -33 La sous station de manipulation

2-La Sous-station d’usinage :
Dans la station d'usinage, il est procédé au contréle des caractéristiques des piéces a usiner
(position correcte, percage) et a I'usinage de piéces sur un plateau a indexation. Le plateau a
indexation dispose de 6 réceptacles a semi-ouverts et est entrainé par un moteur a courant
continu Le positionnement du plateau a indexation s'effectue au moyen d'un circuit a relais, la
position du plateau a indexation est détectée par un capteur inductif.
Les piéces a usiner sont contrdlées et usinées en 2 procédures paralléles sur le plateau
a indexation. Une bobine dotée d'un induit contrdle si les pieces ont été insérées dans la
bonne position. La piéce a usiner est fixée par un dispositif de serrage électrique lors de

I'usinage par une perceuse électrique. [14]
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Figure | -34 La sous station d'usinage

111.1.3.3. La station d’assurance qualité :
La station d’assurance qualité sert a vérifier la qualité de la piece usinée juste avant qu’elle
soit assemblée avec le reste des composants du produit final ; ceci se fait a I’aide d’une
caméra équipée d’un programme de traitement d’image qui contient les informations et les

données principales de la conformité du produit final.[14]

Figure 1-35 La station d'assurance qualité
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111.1.3.4. La station d’assemblage :

Figure 1-36 La station d'assemblage

1- La Sous-station Robot:
La station de robot transporter les pieces qui sont introduites dans la rampe et les placer dans
le dispositif de retenue de montage. Le capteur dans la pince permet au robot de distinguer les
piéces par leur couleur (noir / non noir). Le capteur dans le dispositif de retenue de montage
surveille l'orientation de la piéce. De la retenue d'assemblage, le robot classifie les piéces dans
divers entrep6ts ou les passe a la station suivante, La combinaison avec la station

d'assemblage, permet I'assemblage de pieces. [14]

Figure I -37 La sous station rebot

E
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2- Station d’assemblage :
La station d'assemblage c’est un complément de la station de robot. Il fournit les
composants cylindriques pour le processus d'assemblage: Un vérin double effet extrait le
stock du cylindre de I'entrepdt. Les pistons sont sur une palette. Un vérin a double effet
pousse le ressort hors de I'entrep6t. [14]

Figure I -38 La station d'assemblage

111.1.3.5. Magasin :

La station de magasin central automatisé est a disposition a la position de travail 5 pour le
stockage des matériaux. Les piéces a usiner peuvent y étre stockées et déstockées. La
station du magasin central automatisé est un magasin de production et peut étre utilisé

dans un processus complet comme magasin d'entrée, intermédiaire ou de sortie. Le

magasin central automatisé sert de plaque tournante logistique pour toutes les pieces

finies ou les produits semi-finis. Utilisé comme magasin a rayonnage pour pieces, les points
de réception (intégrés pour pieces de 40 mm de diameétre) peuvent stocker et déstocker jusqu'a
35 pieces a usiner dans les 5 allées du rayon. Le stockage et le déstockage a lieu du méme
cote frontal du magasin. Le magasin central automatisé permet I'application de différents
principes pour la gestion des stocks : FIFO (First In First Out) ou LIFO (Last In First Out).
[14]
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Figure I -39 Le magasin

111.1.3.6. La station de tri:
Cet atelier est le dernier de la ligne, il se trouve a la derniere position de travail et
se compose lui aussi de deux stations (Station de manipulation et la station de tri). La station
de manipulation, situé directement a cété du systeme de transport permet grace a son
manipulateur flexible a deux axes d’acheminer la piece du convoyeur vers la station de tri.
Celui-ci s’occupe de trier les piéces selon leurs couleurs, Pour cela, il existe trois

emplacements (Buffers) pour chaque type de piéce (Rouge, Noire ou métallique). [14]

Figure I -40 La station de tri
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111.1.3.7. Le convoyeur :

Le convoyeur peut étre considéré comme 1’¢lément le plus important dans le systéme, car il

assure la manutention (transport) des piéces sur des palettes a travers les stations. [15]

Figure I -41 Le convoyeur

I11.2. Notre Stations a étudier :

111.2.1. Sous Station de controle :

I11.2.1.a. Description et fonctionnement :
Le systeme permet le tri des piéces selon la hauteur ou la couleur. Il compose :
- 01 vérin 2M2 double effet permettant la réception et 1’évacuation des piéces dans le postel.
- 01 vérin sans tige 1M2double effet permettant le transfert des pieces vers le poste de
controle de la hauteur.
- 01 glissi¢re a coussin d’air3M1 permettant 1’évacuation des piéces de hauteur déterminée
vers le poste2.
A 1’état initial :
Le chariot du vérin 1M1 doit étre en position basse 1B2.
Le vérin 2M2 doit étre en position entrée 2B1.

1- Tri selon la hauteur :

Le systeme doit faire le tri entre des piéces de deux hauteurs différentes. Les piéces dont la
hauteur est égale a une valeur prédéterminée et des piéces dont la hauteur est inférieure a la
valeur prédéterminée

Lorsqu’une piéce est détectée par le capteur (Part av) démarrent le cycle dans 1’ordre
suivant :

Transfert de la piéce vers le poste de controle de la hauteur.

Si la hauteur est égale a la valeur prédéterminée, la piéce est évacuée vers le poste2.

Si la hauteur est inférieure a la valeur prédéterminée, la piece doit étre transférée vers le

*
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postel, puis évacuee vers le poste3.

Le controle de la hauteur est effectué par un comparateur qui compare la hauteur de la piece
avec la valeur prédéterminée.

2- Tri selon la couleur :

le systéeme tri entre des pieces de couleur noir et des piéces de couleur rouge ou argentée.
Une piéce de couleur noir est évacuée vers le poste3, alors qu’une piece de couleur rouge ou
argentée est évacuée vers le poste2.

La détection de la couleur est effectuée par deux capteurs au postel.

Le capteur inductif (Part av) détecte les trois couleurs (noir, rouge et argentee), alors que le
détecteur photoélectrique (B2) détecte les couleurs (rouge et argentée).

Remarque :

Si le capteur de sécurité (B4) détecte un objet dans la zone de déplacement du vérin 1M2, le

transfert des piéces du poste 1 vers le poste2 ne peut pas étre effectué.

111.2.1.b. Tableau des entrées / sorties / actionneurs :

Dans ce tableau on va présenter les différentes variables E/S entrés/Sorties (Capteurs et

Actionneur) qui existent dans cette sous station (controle, pupitre) avec leur adresse physique

et simulation.
Tableau 1- Les entrées/ sorties de la station de controle
) L Adressage | Adressage .
Variable Désignation ) ) _ Utilité
Simulation | Physique
Part AV Capteur Capacitif E0.0 E124.0 Piece présente
Capteur Optique de Piéce a usiner autre que
B2 - EO.1 E124.1 )
proximité noire
Capteur optique a Barriere lumineuse de
B4 , E0.2 E124.2 o
réflexe sécurité
Capteur Hauteur de piece a usiner
B5 ) o E0.3 E124.3
potentionmétrique correcte
Capteur .
1B1 ) L E0.4 E124.4 | Veérin de levage en haut
électromagnétique
1B2 Capteur EO.5 E124.5 Vérin de levage en bas

.
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électromagnétique

Capteur e ,
2B1 . . EQ.6 E124.6 Veérin d'éjection rentré
électromagnétique
Capteur Optique de _ )
IP_FI o EO.7 E124.7 Station en aval libre
proximite
Capteur
S1 ] o EL1.0 E125.0 Touche START
électromécanique
Capteur Touche STOP (contact &
S2 ) o El1l E125.1
électromécanique ouverture)
Capteur Touche mise en
S3 ) E1.3 E125.3
électromécanique référence/RESET
Capteur )
S_Auto ) o El.2 E125.2 Automatique/manuel
électromécanique
Capteur Coupure d'urgence
Em_Stop ) o EL15 E125.5 ) o
électromécanique déverrouillee
_ Vérin de levage vers le
1M1 Actionneur A0.0 A124.0
bas
_ Vérin de levage vers le
1M2 Actionneur A0.1 Al24.1
haut
_ Vérin d'éjection vers
2M1 Actionneur A0.2 Al24.2
I'avant
) Glissiere a coussin d'air
3M1 Actionneur A0.3 Al124.3 o
activée
IP_N_FO Actionneur A0.7 Station occupée
P3 Actionneur Al.3 Al125.3 Voyant matériau allumé
P1 Actionneur Al1.0 A125.0 Voyant START allumé
_ Voyant position de repos
P2 Actionneur All Al125.1

(Reset)
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111.2.1.c. Pupitre de la commande :

Le pupitre de commande MPS permet de commander la station MPS, chaque station dans

MPS 500 contient un pupitre de commande qui réalise les différentes opérations:

-

510
'<= sToP

2

AUTO/MANU

)]

Figure 1-42 Le pupitre de commande de la station de controle

-Le bouton START pour le lancement du systeme,
-Le bouton RESET pour le redémarrage du systeme
-Le bouton STOP pour I’arrété total du systéme.

-1l y’a aussi un buttons pour 1’arrét d’urgence.

-Sélecteur a clé Manu/Auto : sert a sélectionner le Mode manuel et Mode automatique.

111.2.1.d. Pre-actionneurs :
C’est un organe capable de réaliser la commande d’un actionneur. Il distribue a I’actionneur
un courant fort tout en étant commandé par un courant électrique faible provenant de la partie
commande. Il est intégré a la partie opérative ou a I’interface et dimensionné en fonction de
I’énergie demandée par 1’actionneur.
1-Le Distributeur pneumatique PAL :
Un pré-actionneur qui fournit de 1’énergie pneumatique aux différents actionneurs

pneumatiques de la station.
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Figure | -43 Pré-actionneur pneumatique

2-Le Distributeur électrique PA2 :

Un Pré-actionneur qui fournit de 1’énergie électrique aux différents actionneurs électrique de

la station.

Figure I -44 Pré-actionneur électrique

111.2.1.e. Céblage :
Il existe en général deux types de cable de distribution d’énergie : cables électriques et
cables/tubes pneumatiques, les premiers servent a transmettre I’¢électricité aux différents
composants électriques, et les derniers permettent de transmettre I’air comprimé vers les

actionneurs pneumatiques comme les vérins.

IVV. Conclusion :
Dans ce chapitre nous avons vue plusieurs notions et généralités concernant les systémes
automatisés en général et la station MPS500 en particulier, Nous avons bien comprit le
fonctionnement de la station de travail au niveau du systeme MPS500.

Le chapitre contient les outils matériels que nous avons bien maitrisés pour continuer notre

travail.
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I. Introduction :

Dans ce chapitre nous allons parler des automates programmables industriels, surtout
I’automate que nous avons utilisé et qui est I’API S7-300. Sa constitution et son critere de
choix. Nous allons aussi parler des outils logiciels que nous avons utilisés pour la
programmation de la station de testing.

Les logiciels utilisés sont STEP7 et PLCSIM. Nous allons les présenter ainsi que leurs

¢tapes d’installation sur un PC.

I1. Les automates programmables :

11.1. Historique :

Les Automates Programmables Industriels (API) sont apparus aux Etats-Unis vers la fin
des annees soixante, a la demande de I'industrie automobile américaine (General Motors) qui
réclamait plus d'adaptabilité de leurs systemes de commande.

Les premicres applications des automates programmables furent d’abord le remplacement des
horloges de contrdle du temps des employées ; par la suite, leurs multiples utilisations
industrielles, en particulier sur les lignes de production des usines, deviennent indispensables
non seulement au point de vue contréle, mais aussi du coté économique pour 1’espace et
I’entretien. C’est alors que de nombreux systemes a relais durent céder leur place. Les
premiers automates programmables n’effectuaient que la commutation ON/OFF avec la
possibilité de temporisation, comme les relais. Leurs applications étaient limitées seulement
aux procédés répétitifs ainsi qu’a certaines machines. Par contre, leurs avantages consistaient
dans une installation plus facile, la visualisation des étapes; ils possédaient des indicateurs
diagnostiques permettant la localisation des pannes. C’était déja mieux que les relais, en plus
de pouvoir étre reprogrammé advenant un changement de fonction ou de procédé.

De 1970 a 1974, la technologie des microprocesseurs (du moins les premiers) ajouterent une
plus grande flexibilité et une « intelligence » a I’automate programmable. Les capacités
d’interface avec I’utilisateur s’améliorent. L automate programmable peut maintenant
exécuter les opérations arithmétiques en plus des opérations logiques; il manipule les données
et les adresses ; il effectue la communication avec d’autres automates ou ordinateurs, donnant
ainsi une nouvelle dimension aux applications de I’automate programmable.

Les automates programmables utilisent une mémoire non-volatile (RAM+Pile, EEPROM ou
EAPROM par exemple) pour emmagasiner les instructions. Ces derniers accompliront des

fonctions logiques, arithmétiques, de temporisation, de comptage et de manipulation des

.
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données. En plus, les fonctions de contréle PID et d’autres fonctions complexes comme le
contréle numérique de processus sont présentes. Puisque les automates programmables ont été
congus pour accomplir des opérations semblables a celles des relais, la programmation est
basée généralement sur la nomenclature des diagrammes en échelle. Des langages de haut
niveau ont été aussi implantés sur certains automates afin de produire une plus grande

flexibilité de programmation. [16]

11.2. Définition :

L’automate programmable est un appareil électronique de traitement des informations,
adapté a I’environnement industriel, qui réalise des fonctions d’automatisme pour assurer la
commande de pré-actionneurs et d’actionneurs a partir d’information logique, analogique ou
numériques, il effectue des fonctions d’automatisme programmées comme : La logique
combinatoire, le séquencerent, la temporisation, le comptage, les calculs numériques,
asservissements, régulation. va nous permettre de réaliser les fonctions d’un systéme de
production grace a un programme qui va gérer les informations (consigne opérateur) et
donnés les ordres (commande des pré actionneurs), ¢’est de la logique programmée.

Les domaines d’utilisation sont trés divers : métallurgie et sidérurgie (sécurité), mécanique et

automobile (montage, banc d’essais, ...), chimique, pétroliére, alimentaires, ... [17]

11.3. Structure d’un API :

Actionneurs A Procedé 4 Capteurs
Unité centrale
Coupleurs Coupleurs
d& E’DFﬁES GDupleum d& d'Er‘ﬂ]’fbﬂS
périphérigues
E I -
Unité de dialogue Cﬂrl':ﬁll_ﬁatﬁn
en igne prog
A A
Imprimante paralkéle: 4
ou machine a écrire Visualisation
Unité de test ¥ cathodigue
- L
Automate ou mini- Mémoire auxiliaires
ordinateur casseties ou disques

Figure 11-1 La structure d'un automate programmable
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11.3.1.L unité centrale (UC) :
C’est le ceeur de la machine, comporte le(s) processeur(s) et la mémaoire(s) :
1-Processeur :
Appelé unité de traitement, il assure le controle de I’ensemble de la machine et effectue les
traitements demandés par les instructions du programme. 1l réalise les fonctions logiques,
temporisation, comptage, calcul. Il comporte un certain nombre de registres (compteur
ordinal, registre d’instructions, registre d’adresse, registres de données, accumulateurs, ... Il
est connecté aux autres ¢léments (mémoires, interfaces d’E/S, ...) par I’intermédiaire des bus.
Le processeur est organisé autour d’un certain nombre de registres, ce sont des mémoires
rapides permettant la manipulation des informations qu’elles retiennent, ou leur combinaison
avec des informations extérieures. [17]

Les principaux registres existants dans un processeur sont :

e L’accumulateur :
Un accumulateur électrique est un systéme destiné au stockage de I'énergie électrique sous
une forme différente.
C’est le registre ou s’effectuent les opérations du jeu d’instruction, les résultats sont contenus

dans ce registre spécial. [17]

e Le registre d’instruction :
Il regoit I’instruction a exécuter et décode le code opération. Cette instruction est désignée par

le pointeur. [17]

e Leregistre d’adresse :
Ce registre recoit, paralléelement au registre d’instruction, la partie opérande de 1’instruction. I
désigne le chemin par lequel circulera I’information lorsque le registre d’instruction validera

le sens et ordonnera le transfert. [17]

e Le registre d’état :
C’est un ensemble de positions binaires décrivant, a chaque instant, la situation dans laquelle

se trouve précisément la machine. [17]

e Lespiles:
Une organisation spéciale de registres constitue une pile, ces mémoires sont utilisées pour

contenir le résultat de chaque instruction aprés son exécution. Ce résultat sera utilisé ensuite
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par d’autres instructions, et cela pour faire place a la nouvelle information dans
I’accumulateur. [17]
2- Mémoire :

La mémoire centrale est découpée en plusieurs zones :

e Zone mémoire programme.
e Zone mémoire des données :(états des E/S, valeurs des compteurs, temporisations, ...)
e Zone ou sont stockés des résultats : Ce sont les résultats de calcul utilise
ultérieurement dans le programme.
e Zone pour les variables internes. [18]
-1l existe différents types de mémoires :
o Mémoires vives :
RAM ce sont des mémoires volatiles : elles perdent I’information en cas de coupure de
I’alimentation. Certaines d’elles sont équipées de batteries de sauvegarde (autonomie réduite).
Elles sont accessibles en lecture et en écriture. [18]
o Meémoires mortes :
Les contenus sont figés. Ce sont des mémoires a lecture seule. Les informations sont
conservées en permanence sans source externe. [18]
o ROM:
Mémoire programmeé par le fabriquant et ineffacables.
o PROM:
Vendues vierges et programmables une seule fois par ’utilisateur.
o REPROM ou EPROM :
Utilisables plusieurs fois (écriture / effacement). Effacement a I’UV (Ultra-violet) pendant 10
a 30 minutes. Elles ne peuvent étre reprogrammeées qu’apres un effacement total. [18]
o EEPROM :
Effacement électrique et reprogrammation rapide sur place. [18]

11.3.2. Bloc d’alimentation :

Permet de fournir a I’automate 1’énergie nécessaire a son fonctionnement. Ils délivrent, a
partir du 220 V alternatif, des sources de tension nécessaires a I’automate tels que : +5V,

12Vet 24V en continu. [18]

-
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11.3.3. Coupleurs :
Ce sont des cartes électroniques qui assurent la communication entre les périphériques
(modules d’E/S ou autres) et I'unité centrale. En général, les échanges entre I’UC et les
modules d’E/S s’effectuent par I’intermédiaire d’un bus interne (liaison paralléle codée) alors
que ceux avec les périphériques de I’automate (console, lecteur de cassette, ...) s’effectuent

par un bus externe (liaison paralléle ou série). [18]

11.3.4. Les carte d’E/S :

Les E/S des automates programmables revétent une importance évidente au plan technique.
Leur cott dépasse fréquemment la moitié¢ de I’investissement total d’une configuration. Ces
facteurs justifient une étude détaillée de leur architecture générale, suivi de celle des E/S

industrielles typiques. [18]

11.3.5. Les console :
- Console d’exploitation :
Permet le paramétrage et les relevés d’informations (Modification des valeurs et
visualisation) sur site. [18]
- Console de programmation :

Réglage et exploitation. Cette derniere effectue dans la phase de programmation, 1’écriture, la
modification, 1’effacement et le transfert d’un programme dans la mémoire de I’automate ou
dans une mémoire REPROM. Dans la phase de réglage et d’exploitation, elle permet
d’exécuter le programme pas a pas, de le visualiser, de forcer ou de modifier des données
telles que les entrées, les sorties, les bits internes, les registres de temporisation, les
compteurs, ..., la sortie sur imprimante du programme en cas de présence d’un port de sortie.
La console, généralement équipée d’un écran a cristaux liquides, peut afficher le résultat de

I’auto-test comprenant 1’état des modules d’E/S, 1’état de la mémoire, de la batterie. [18]
I1.4. Structure interne d’un API :

Voici la structure interne d’un automate programmable :

-
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Figure 11-2 La structure interne d'un automate programmable

11.5. Traitement du programme automate :

Toutes les automates fonctionnent selon cette structure :

Figure 11-3 Les étapes de traitement d'un automate

- Traitement interne :

C'est-a-dire que 1’automate fait des opérations de contrdle et met a jour certains parametres

de systéeme.

- Lecture des entrées :

C'est-a-dire que 1’automate lit les entrées de fagon synchrone et les recopies dans la mémoire

image des entrées.

- Exécution du programme :

E
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C'est-a-dire que le I’automate exécute le programme de fagon synchrone (c'est-a-dire

instruction par instruction) et écrit les sorties dans la mémoire image des sorties.

- Ecriture des sorties :

L’automate ordonne les différentes sorties aux positions définies dans la mémoire image des

sorties. [19]

11.6. Principe de lecture et commande de ’API :
Les entrees destinées a fournir des informations sue 1’état du processus, et aprés 1’automate
qui traite les différentes informations d’entrée afin d’élaborer les ordres.
Les sorties transmettant les sorties élaborés par I’automate aux différents actionneurs ou pré-

actionneurs. [20]

Capteurs Actionneurs
Y Y N
PROCESSUS (
%" :_..
- - —— =3
ENTREES > AUTOMATE -5 SORTIES
= >

Figure 11-4 Le principe de lecture et commande dans un automate

Pour créer un projet a partie d’un API, les outils nécessaires comme :

-Un API avec des caractéristiques compatibles au systéme a commander : nombre
d’entrées/sorties, type d’entrés.

-Un logiciel de programmation adapté a I’API.

-Un cable liaison entre le PC et I’APIL. [20]

<
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Figure 11-5 Les outils d'un API

11.7. Critére de choix d’un automate :

- Lecritere de familiarité :
On a une tendance a choisir un automate car on le maitrise déja.

- Letemps de cycle :
Certains automates ont un temps de cycle plus rapide face aux d’autres, ce qui peut étre
important pour des systemes nécessitant une certaine réactivité.

- Le critere de standardisation :
Si on développe des standards de programme sur un type d’automate particulier, on a intérét a
se focaliser sur un type d’automate spécifique.

- Ladisponibilité en termes de SAV et de composants rechange :
Certains marques d’automate ont plus d’autorité ce qui leur permet d’offrir des services apres
ventes et d’accompagnement client meilleurs.

- Lecritere de renommeé :
Certaines marques d’automates sont plus connues que d’autres ce qui témoigne de leur qualité
de service.

- Lecritere de cout :
Pour de petit projet d’automatisation, il est préférable de choisir des micros ou mini automates

ce qui va nous empécher « d’acheter un char pour tuer un moustique ». [20]
1. L’automate programmable S7-300 :
I11.1. Définition :

Le S7-300 est un mini-automate modulaire pour les applications d'entrée et de milieu de

gamme, avec possibilité d'extensions jusqu'a 32 modules, et une mise en réseau par l'interface
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Multipoint (MPI), PROFIBUS et Industriel Ethernet.

Ils permettent de réaliser de nombreuses autres fonctions grace a des modules intelligents
que I'on dispose sur un ou plusieurs racks. Ces modules ont I'avantage de ne pas surcharger le
travail de la CPU car ils disposent bien souvent de leur propre processeur.

Il se compose d’ :

-Une alimentation

-Une unité centrale(CPU). [21]

Figure 11-6 L'automate programmable s7-300

I11.2. Structure interne de s7-300 :

Alim entation Carte-m émaire (option)
Modules de signaux.

N/
|
E

)

Signalisation d état i L]

sélectewr de tension —_—

o s

Commutateur marche / arrét /

0

(I

[annne

(LTI T

o~ A\
/ ls’;ﬁ:ed:r de | Inteface MPI
Prise sectewr : &
(option)

Commutateur de mode

Figure 11-7 La structure interne de s7-300
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111.3. Fonctionnalités :
Le S7-300 est I’automate congu pour des solutions dédiées au systéme manufacturier et
constitue a ce titre une plate-forme d’automatisation universelle pour les applications avec des

architectures centralisées et décentralisées.[22]

I11.4. Caractéristiques techniques:
Le S7-300 offre une gamme échelonné de 24 CPU, des CPUs standard parmi lesquelles la
premiere CPU avec interface Ethernet/PROFINET intégrée, des CPUs de sécurité, des CPUs
compactes avec fonctions technologiques et périphériques intégrées et CPU technologiques
pour la gestion des fonctions motion control.
Le S7-300 offre également une tres large palette de modules d’E/S TOR et analogiques pour
la quasi-totalité des signaux avec possibilité de traitement des interruptions et du diagnostic.
A disposition également des modules pour emploi dans des zones a atmosphére explosive, des
modules de fonction technologiques comme par exemple : régulation et came électronique et
des modules de communication point a point ou par bus ASI, PROFIBUS ou industriel
Ethernet. Sa simplicité de montage et sa grande densité d’implantation avec des modules au

modulo 32 permettent un gain de place appréciable dans les armoires électriques. [22]

I11.5. Avantage :
Une construction compacte et modulaire, libre de contraintes de configuration. Une riche
gamme de modules adaptés a tous les besoins u marché est utilisable en architecture
centralisée ou décentralisée, qui réduit grandement le stock de piéces de rechange. Une large
gamme de CPU adaptée a toutes les demandes certaines étant dotée de fonctions
technologiques intégrées comme par exemple : le comptage, la régulation ou le

positionnement.

Une énorme d’ingénierie en utilisant les outils orientés application et normalisés CEl 1131-3
tels que les langages évolués SCL ou des logiciels exécutifs orientés technologie pour le

contréle des mouvements. [22]

-
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V. Langage de programmation :
IV.1. Graph7 :

Cette abréviation signifier graphe fonctionnelle commande étape et transition. 1l fait la
description graphique d’un systéme automatisé il est sous forme étape représenté par un
seul carré et transition par un trait horizontale qui représente la condition, il commence
toujours par une étape initiale qui est la seul I’étape représenté par double carré elle est

toujours active au debut.[23]

Etape mitiale

| ransition Réceptivité

) o |* ;

¥ Action associee
Etape % *<a—— Bouton marche &’

A - 1 | Descente de la fraise ar

—— fin de course descente

2 | Fraisage

Elape Active

—}— Bouton arrét

— Remonter de la fraise

—+— Fin de course haut

Figure 11-8 Représentation de langage Graphe 7.

IV.2. Langage CONT :
Le schéma a contacts (CONT) est un langage de programmation graphique. La syntaxe
des instructions fait penser aux schémas de circuits électriques. Le langage CONT permet
de suivre facilement le trajet du courant entre les barres d'alimentation en passant par les

contacts, les éléments complexes et les bobines.[23]

FBl : Titre :

Commentaire =

E0.1 EQ.2 20.1

[ 11 {(—

Figure 11-9 Représentation de langage CONT.
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IV.3. Langage LOG :
Le logigramme (LOG) est un langage de programmation graphique qui utilise les
boites de I'algebre de Boole pour représenter les opérations logiques. Les fonctions
complexes comme par exemple les fonctions mathématiques, peuvent étre représentées

directement combinées avec les boites logiques. [23]

Figure 11-10 Représentation de langage LOG.

IV.4. Langage LIST :
La liste d'instructions (LIST) est un langage de programmation textuel proche de la machine.
Dans un programme LIST, les différentes instructions correspondent, dans une large mesure,

aux étapes par lesquelles la CPU traite le programme. [23]

Lisngege LTST

L) e ED_D
L) = ED.L
= =1v aD.D

Figure 11-11 Représentation de langage LIST.

V. Logiciels utilisé pour la programmation et la simulation :
V.1. Logiciel Step7: (SIMATIC MANAGER - STEP7):

STEP 7 est le progiciel de base pour la configuration et la programmation de systemes

d'automatisation SIMATIC. Il fait partie de I'industrie logicielle SIMATIC.

d

&

Figure 11-12SIMATIC MANAGER.

F
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- Fonctions du logiciel de base :
Le logiciel de base vous assiste dans toutes les phases du processus de création de vos
solutions d'automatisation, comme par exemple :
-La création et la gestion de projets
-La configuration et le paramétrage du matériel et de la communication.
-La gestion des mnémoniques.
-La création de programmes, par exemple pour les systémes cible S7.
-Le chargement de programmes dans des systemes cible.
-Le test de l'installation d'automatisation.
-Le diagnostic lors de perturbations de I'installation.
Avec SIMATIC Manager, vous pouvez travailler :
-Hors ligne, c'est-a-dire sans qu'un automate soit raccordé

-En ligne, c'est-a-dire avec un automate raccordé. [23]

.
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Figure 11-13 Les diverses étapes pour réaliser un projet dans Step7.

La mise en place d'une solution d'automatisation avec STEP 7 nécessite la réalisation de
taches fondamentales. La figure au-dessus indigue les taches a exécuter dans la plupart des

projets et les classe selon la marche a suivre.

V.2. L’installation du logiciel SIEMENS SIMATIC STEP7 et
PLCSIM :

STEP 7 contient un programme SETUP qui exécute l'installation automatiquement. Des

messages s'affichant a I'écran vous guident étape par étape tout au long de la procédure

-
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d'installation. VVous I'appelez via la procédure d'installation de logiciel standard sous
Windows. Les phases principales de l'installation sont :

- la copie des données dans votre outil de développement,

- I'installation des pilotes pour EPROM et communication,

- I'installation des "License Keys" (clés de licence).

1. Conditions d'installation :

-Systéme d’exploitation: Windows XP, Windows7, Windows10.

- Matériel de base Ordinateur personnel (PC) ou console de programmation (PG) avec :

- processeur pentium (600 MHz),

- mémoire vive : 256 Mo au minimum.

- moniteur couleur, clavier et souris pris en charge par Microsoft Windows.

- Mémoire requise Pour I'espace mémoire nécessaire sur le disque dur.

Une console de programmation (PG) est un ordinateur personnel compact tout spécialement
congu pour étre utilisé dans un environnement industriel. Elle est équipée en série de tous les

programmes nécessaires a la programmation de systémes d'automatisation SIMATIC.

2. Les étapes d’installations :
- FEtapel:
Insérez le CD-ROM et lancez le Setup en cliquant sur "setup.exe".

- [Etape?2:
Suivez étape par étape les instructions affichées par le programme d'installation. Ce
programme vous guide pas a pas tout au long de la procédure d'installation. VVous avez
toujours la possibilité de revenir a I'étape précédente ou d'aller a I'étape suivante.
Pendant I'installation, des questions vous sont posées ou des options proposées dans des boites
de dialogue. Tenez compte des indications ci-apres qui vous permettront de répondre plus

rapidement et aisément aux dialogues.

.
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- Etape3:
Choisisse la langue et taper suivant

Figure 11-14 Le choix de la langue.

- Etape4:

L’acceptation de conditions de licence et taper suivant.

SIEMENS

o

Figure 11-15 L’acceptation des conditions de licence.

E
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- Etape5:

Cocher toutes les barres qu’on a besoin et taper suivant.

_ISIMATIC Seftware for 57
[ASTEP7 VESincl $P1

ITooks
(B Ausomanon Licersie Marager VS 1 el Upd

Figure 11-16 Le coche des barres qu’on a besoin.

- Etape6:

Accepter les modification de systeme et taper suivant.

SIEMENS

Les paramétres et droits de registre suivants sont actives
[HKEY_LOCAL_MACHIESOFTWARE Semens

[Agaztive Server Anywhere Datatase Engne
CProgr

Zone Tacces oy réseau - Tous les ordnateurs.

[Adazte Server Anywhere Network Seever

Cprage
Zone Taccés su réseau - Tous les ordnateurs.
Service

Figure 11-17 L’acceptation des modifications des systémes.

E
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- Etape7:
Choisir votre installation, trois variantes d'installation au choix sont possibles :
-Standard : Installation de STEP 7 sur votre ordinateur avec tous ses composants. La boite de
dialogue suivante vous permettra de modifier le choix de la langue.
-Compacte : Installation de STEP 7 sur votre ordinateur avec le minimum de composants
nécessaires. La boite de dialogue suivante vous permettra de modifier le choix de la langue.
- Personnalisée : La boite de dialogue suivante affiche tous les composants pouvant étre

installés. VVous pouvez choisir parmi ceux-ci les composants que vous désirez installer.

STEP 7 V5.5 incl SP1
STPLCSIM VS 4 incl SPS
Automation License Manage V5.1 incl Upd!
STPCTV22

Figure 11-18 Le choix de I’installation.

SIEMENS

Figure 11-19 Le progrés de

I’installation.

- Etape 8 : L’installation de ""License Keys™ :
Le programme vérifie si une "License Key" (clé de licence) correspondante existe sur le
disque dur.

E
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Si aucune "License Key" (clé de licence) valide n'est reconnue, un message vous avertit que
vous ne pouvez utiliser le logiciel qu'en présence d'une "License Key" (clé de licence). Vous
pouvez, si vous le désirez, installer immeédiatement les "License Keys" ou bien poursuivre
I'installation de STEP 7 et installer les "License Keys" ultérieurement. Dans le premier cas,
insérez la disquette "License Key" (clé de licence) fournie lorsque le message correspondant
vous y invite.

Ouvrier I’icone Simatic kley pour I’installation des keys.
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Fhier Edton Affchage Fawors Outis 2 o
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Figure 11-20 L’ouvrir de I’icone Simatic key pour I’installation des keys.
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Figure 11-21 L’installation des licences keys.
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- FEtape9:
Cliquer sur I’icone du « Automation Licence Manager » pour afficher les licences keys.

%3 Automation License Manager

Fichier Edton Cédelcence Affiage ?
D89G X =X Bib R [csceience O ?
+ [ oranatew personenl
Disque loal (C2)
Disque local (D) ﬁ
4R Téddhrgenentdune (g Produt Verson Hxe de dés de Ioerce | Type de koerke orind,.. | Type de i &
[— WINCC Arch (1500) 6.2 1 _Fiostng Count relef
— WINCC Arch (5000) 6.2 H Fosing Countrele
— WINCC Arch (30000) 6.2 3 Fosing Countreie:
- WINCC Arch (3000000) 6.2 1 Flostng Countrele
- WINGC Arch (10000) 6.2 H Foang Count el
- WINCC Arch (30000) 6.2 H Fosing Countreler
— WINCC Avch (120000) 6.2 H Flostng Countrele
o= VIINCC Arch (1500) 7.0 ] Foamng Countreie
-_ WINCC Arch (5000) 7.0 1 Floatng Countrele
- WINGC Arch (30000) 7.0 H Foaing Countrele
-— WINCC Arch (3000000) 7.0 X Flosing Count reler
- WINCC Arch (10000) 2.0 1 Flostng Countrele
- WINCC Arch (30000) 7.0 H Fonng Countrele
-_— WINCC Arch (120000) 7.0 1 Flaatng Countrele
— ASAT 20 (100) 0 H Floaing Countrele
- ASRT PO (250) 7.0 H Fosung Count rele
-_ ASRY PO (00) 7.0 1 flostng Count rele
— ASRTPO (750) 7.0 H Fosng Countrele
- ASRT PO (1000) 7.0 ! Fosing Count rele
o AS AT 20 (2000) 2.0 1 Floaing Countrele
= ASRT PO (3000) 7.0 1 Foang Countrele
- SIMATICPCS 7 ASRT 20 (5020) 7.0 1 Flostng Countrele
- SIMATICRCS 7 ASRY PO (3500) 7.0 H Faaing Count rele
- SIMATICPCS 7 ASRT PO (£0000) 7.0 ! Fostng Countrele v
‘ M r ot " - »
Pour chten ce faide, appuyez sur L. 503 céls) ce keence i incennu

Figure 11-22 Automation Licence Manager.

- Fin de I'installation
Un message s'affiche a I'écran pour vous signaler que I'installation a réussi.

Si l'installation a entrainé l'actualisation des fichiers

Arréter l'ordinateur

systeme, vous étes invité a relancer Windows. Une

fois Windows redémarré (démarrage a chaud), vous

p—

pouvez cliquer sur lI'icone du SIMATIC Manager brettre en wrile

pour lancer l'interface utilisateur de STEP7. Figure 11-23 Fin de l'installation
Une installation sans erreur s'achéve par la création

d'un groupe de programmes pour STEP7.

3. Erreurs pendant I'installation :
Les erreurs suivantes entrainent l'interruption de I'installation :
-Si une erreur d'initialisation se produit immédiatement aprés le démarrage du SETUP, vous
avez certainement lancé l'installation dans un environnement autre que Windows.
- L'espace mémoire est insuffisant : selon I'option d'installation choisie, vous avez besoin
d'environ 100 Mo d'espace libre sur votre disque dur pour le logiciel de base.
-CD défectueux: adressez-vous a votre agence Siemens si vous constatez qu'un CD est
défectueux.
-Erreur de manipulation : recommencez I'installation en observant rigoureusement les

instructions.
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VI. Conclusion :
D’apres ce chapitre, Nous nous sommes familiariser avec I’installation, le démarrage et
I’utilisation des logiciels STEP7 et PLCSIM, ces outils logiciels sont importants pour

continuer notre travaille vers la phase suivante de notre but qui est la programmation.

.
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I. Introduction :
Dans ce chapitre nous allons parler de la supervision et ses outils. La supervision est
aujourd’hui une fonction indispensable dans la plupart des domaines de la technologie,
elle nous permet la surveillance, la collecte et la récolte des données en temps réelle.
Les interfaces Homme-Machine au niveau des API ont un but de superviser les
systemes. Nous avons utilisé le logiciel WinCC pour le développement de notre
interface Homme-Machine avec un écran tactile.
Il. La supervision :
Superviser est une fonction importante dans 1’accomplissement des activités d’ un programme
de prestations de services en général et de Planification Familiale en particulier. Cette
importance a fait que beaucoup d’organisations qu’elles soient publiques, parapubliques ou
privées ont mis en place des structures officielles de supervision avec des superviseurs

chargés du suivi des activités de leur programme. [24]

11.1. Définition :

La supervision est un processus qui vise a s’assurer que le personnel accomplit ses
activités de facon satisfaisante et a le rendre plus performant dans la réalisation de son travail.
La supervision est une assistance et une action de guidage du personnel dans
I’accomplissement de sa tache.

La supervision est une technique industrielle de suivi et de pilotage informatique de procédés
de fabrication automatisés.

La supervision va permettre de surveiller, en termes de disponibilité et de performance

de I’ensemble de I’infrastructure et applications du systéme d’information d’une entreprise.
Elle assure la surveillance du bon fonctionnement des du systeme.

Elle permet de surveiller, rapporter et alerter en cas de fonctionnement anormal d'un élément

du parc informatique. [25]

11.2. L activité de la supervision :

La supervision permet de surveiller, visualiser, analyser, piloter d’agir et d’alerter en cas

de problémes. Elle indique et commande 1’état d’un appareil, systéme ou réseau. [25]

.
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11.3. Supervision industrielle :

La supervision industrielle permet de suivre en temps réel une installation ou une machine
industrielle. Elle permet d’avoir un affichage dynamique du processus avec les différentes
alarmes, défauts et événements survenant pendant 1’exploitation de la machine. De nos jours,
de nouveaux procédés de supervision commencent a voir le jour se basant sur les architectures

de systemes distribués permettant la surveillance ou le monitoring a distance. [25]

I1.4. Architecture de la supervision :
La supervision est définie comme étant la surveillance el le contrdle de ’exécution d’une
opération ou d’un travail accompli par un homme ou par une machine. En présence de
défaillance, la supervision prendra toutes les démarches nécessaires pour le retour du systéme

vers un mode de fonctionnement normal. [25]

MES
|

Réseau d'entreprise (Ethernet)

| [

POSTES SUPERVISION

-
iy uRE
: =R

I Automate Y

Capteurs

Figure I11-1Architecture de la supervision

E



Chapitre I11: La supervision

11.5. Comment va agir la supervision :

La supervision va agir en fonction des regles, seuil et des points de contrdle préalablement
établis.
Elle va aussi analyser les fichiers log (qui regroupe les événements), récupérer les résultats
des commandes et des scripts. Elle peut étre active ou passive.
Tous ces ¢léments d’information vont étre remontés dans un outil de monitoring qui, en
fonction des seuils établit pourra alerter 1’administrateur de tout problémes ou
disfonctionnement de maniere précise et en temps réel. Ces seuils vont permettre a I'admin de
constater si un point de contrdle est critique (intervention), a surveiller de pres car en alerte,

ou bien s'il ne mérite pas de surveillance particuliere. [26]

11.6. Les fonctions de supervision :

11.6.1. Synoptique :

Fonction essentielle de la supervision, fournit une représentation synthétique, dynamique et

instantanée de 1’ensemble des moyens de production de 1’unité.

T 10 vt B T
:i | ri‘;.‘;-;{ l o ‘ D-

[

|
o | TBRED

| Berpilre sesues
L sorpg-iuas ja-sr 2y

Figure 111-2 Représentation d’un synoptique.
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11.6.2. Des courbes :

-Donne une représentation graphique de différentes données de processus.

-Donne les outils d’analyses des variables historiées.
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Figure 111-3 Représentation d’une courbe.

11.6.3. Les alarmes :

-Calculer en temps réel les conditions de déclanchement des alarmes.
-Affiche I’ensemble des alarmes selon les régles de priorité.

-Assure I’enregistrement de toutes les étapes de traitement de I’alarme.

Consignation «'etat

MG Dmet w b

Consulravon des historigues [Fire courant

vintmend LibeE Al

=1 Filres = Acquittaments #

| Genersl | Pompes | Paemes | [GTe.6T8| | cewer | | Pompes | | P | GTC.OTE|

Figure 111-4 Représentation des alarmes.
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11.6.4. Historisation des procédés :

-Permet la sauvegarde périodique de grandeurs.

-Fournit les outils de recherche dans les données archivées.

Figure I11-5 Représentation d’une historisation.

11.6.5. Gestion des gammes de fabrication :

-Donne un outil de gestion des lots de fabrication.
-Gere les paramétres de réglages des machines pour chacun des lots.

Figure 111-6 Représentation d’une gamme de fabrication.

11.7. Pourquoi superviser ?
-Controler la disponibilité des services /fonctions.
-Controler I’utilisation des ressources.

-Vérifier qu’elles sont suffisantes.
-Détecter et localiser des défauts.
-Diagnostic des pannes.

-Prévoir I’évolution.

@
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-Suivie des variables.

11.8. Quelque organe de supervision :

11.8.1. Les voyants :

Sont des indicateurs lumineux transmettant une information.

Figure 111-7 Des voyants.

11.8.2. Les afficheurs avec divers types :

Compteur Afficheur texte Afficheur graphique

Figure 111-8 Exemples d’afficheurs.

11.8.3. Les organes d’émission des consignes :
C'est-a-dire 1’opérateur qui va donner les consignes a I’automate pour transmettre

I’information au pré actionneurs pour effectuer I’action.
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Les manipulateurs Les sélecteurs lumineux

s -

IL.es boutons lumineux

IL.es claviers

Figure 111-9 Exemples des organes d’émission des consignes.

Les boutons poussoirs Les sélecteurs

-

Les sélecteurs a clé Les boutons coup de poing

é

Figure 111-10 Les boutons poussoirs et les sélecteurs.

11.8.4. Les terminaux d’exploitation :
Un terminal est une variété de périphérique réseau placé a I’extrémité d’un nceud .Le terminal
est un point d’accés de communication entre I’homme et la machine. Il y a 2 types de

terminaux : Les terminaux d’exploitation texte et graphique.
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Les terminaux d'exploitation texte Les terminaux d'exploitation graphiques

maaml

Figure 111-11 Les terminaux d’exploitation.

1. L’interface homme machine :

I11.1. Introduction :

L’interaction avec les ordinateurs est aussi vieille que les ordinateurs eux-mémes. En effet,
un ordinateur est une machine programmable, il faut donc pouvoir y entrer les données et
programmes et visualiser les résultats. Les premiers ordinateurs disposaient typiquement de
lecteurs de cartes perforées et d’imprimantes, mais ces dispositifs ne permettaient pas une
réelle interaction, pendant I’exécution du programme. Aussi I’histoire de 1’interaction
Homme-machine (IHM) débute réellement au début des années 1960 avec les travaux
pionniers d’Ivan Sutherland sur SketchPad, qui ont montré comment un opérateur pouvait

interagir en temps réel avec une machine exécutant un logiciel complexe.

Les systémes de contrdle industriels continuent d’évoluer et, dans le monde d’aujourd’hui, les
taches que les opérations doivent accomplir peuvent changer fréquemment. Pour gérer cette
complexité, vos contrdles doivent étre flexibles et ergonomiques. C’est ’avantage de I’'THM.
Avec une IHM, vous pouvez facilement communiquer avec les machines et obtenir des
données opérationnelles sur 1’ensemble de vos équipements et e vos installations. [27]

111.2. C’est quoi ’'IHM ?
-Interface homme-machine.
-Interaction homme-machine.

Et aussi :
-Communication homme-machine.
-Dialogue homme-machine.

-Interaction personne-machine. [34]

.
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111.3. Définition :

111.3.1. Interface homme-machine :
L’THM est un ensemble de dispositifs matériel et logiciels permettant a un utilisateur de
controler et gérer un systeme interactif.

111.3.2. Interaction homme-machine :
Ensemble des actions permettant la communication entre un systeme interactif et son
utilisateur humain.
IHM, c'est I'abréviation d'Interactions Humain-Machine ou Interactions Homme-Machine.
C'est un domaine de recherche et de pratique qui fait partie de I'informatique, mais qui est a
I'interface avec d'autres disciplines, comme par exemple les sciences cognitives, I'ergonomie,
le design, I'électronique, mais aussi d'autres disciplines. [33]

111.3.3. Systéeme informatique interactif :
-1l fournit a I'utilisateur, lors de son exécution, une représentation perceptible d’une partie de
son état interne, afin que ce dernier puisse le modifier en fournissant des entrées.
-Les entrées permettent de modifier I’état interne du systéme, et il y a ainsi interaction: les
entrées fournies par l'utilisateur dépendent des sorties produites par le systeme et inversement.
-Le systeme est ouvert : les dépendances entre entrées et sorties sont inaccessibles au

systeme. [34]

111.4. Adapter PIHM :

111.4.1. Caractéristiques de I’utilisateur :
— Différences physiques (age, handicap).
— Connaissances et expériences (dans le domaine de la tache: novice, expert, professionnel, en
informatique, sur le systéme: usage occasionnel, quotidien).
— Caractéristiques psychologiques (visuel / auditif, logique / intuitif, analytique /
synthétique).
— Caractéristiques socioculturelles (format de date, langue, signification des icénes, des
couleurs, ...).[33]
111.4.2. Contexte :
— Grand public (proposer une prise en main immédiate).
— Loisirs (rendre le produit attrayant).
— Industrie (augmenter la productivité, systéemes critiques: sécurite). [33]

.
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111.4.3. Caractéristiques de la tache :
— répétitive, réguliere, occasionnelle, sensible aux modifications de 1’environnement,
contrainte par le temps. [33]
111.4.4. Contraintes techniques :
-Plateforme.
-Taille mémoire.
-Ecran, capteur, effecteur.

-Réutilisation de code ancien.[33]

I11.5. Historique :

111.5.1. 1945-1970 : Les prémisses :
-Dispositifs d’entrée sortie limités :
- Lecteurs de carte :
Un lecteur de carte est un appareil connecté ou indépendant qui sert a accéder aux données

contenues dans une carte a puce ou un badge électronique. [34]

D

Figure 111-12 Lecteurs de carte.

-Tableau de bord (voyant) :
Le tableau de bord de gestion est un outil d'évaluation de I'organisation d'une entreprise ou
d'une institution constitué de plusieurs indicateurs de sa performance a des moments donnés

ou sur des périodes données.

Figure 111-13 Tableau de bord.

69




Chapitre I11: La supervision

-Imprimant :
Une imprimante est un engin permettant d'obtenir un document sur papier a partir d'un modele
informatique du document. Par exemple, un texte écrit via un logiciel de traitement de texte

sur ordinateur pourra étre imprimé pour en obtenir une version papier.

Figure 111-14 Imprimant.

I11.5.2. Langages de commandes :

Ensemble de commandes et syntaxes permettant d'effectuer une action sur un systéeme

informatisé. Les langages d'interrogation sont des langages de commandes.

¢ Invite de commandes

ft Windows XKP [version 5.1.26881
i 1985-28081 Mi oft .

C:wDocuments and SettingssPropriétaived

Figure 111-15 Invite de commande.

111.5.3. 1970s : Les ordinateurs modernes :
-Nouveaux dispositifs d’entrée-sortie :
-1963 : écran graphique et stylo optique :
La définition d’écran, couramment appelée la résolution d'écran, est le nombre de points ou
pixels que peut afficher un écran. La définition est le produit du nombre de points selon
I’horizontale par le nombre de points selon la verticale de I’affichage.
Le stylo optique est un stylet informatique, permettant de dessiner ou sélectionner des options

directement sur les écrans a tubes cathodiques. [34]

X
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Figure 111-16 Un opérateur écrit sur un écran graphique.

-Premiére souris :
Une souris est un dispositif de pointage pour ordinateur. Elle est composée d'un petit boitier

fait pour tenir sous la main, sur lequel se trouvent un ou plusieurs boutons

Figure 111-17 Premiere souris.

111.5.4. 1980 : applications grand publiques :
-Apparition des micro-ordinateurs :
L'ordinateur, qui par définition est un systeme informatique, a d'abord été un instrument de
calcul pour des applications purement scientifiques (1945). Il est devenu a la fin des années
60 un instrument de gestion pour les entreprises. Avec l'avénement, dans les années 80, de
I'ordinateur personnel (le PC : Personnal Computer) est né le micro-ordinateur, c'est a dire un
ordinateur individuel fonctionnant de maniere autonome gréace a son microprocesseur, a

son disque dur et sa mémoire interne. [28]
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e

Apple Lisa - 1982

»Xerox 8010 Star - 1981
Figure 111-18 Micro-ordinateurs.

I11.5.5. Evolution des interfaces :
Systemes plus conviviaux, faciles & comprendre et a utiliser.

Interface graphique : manipulation directe, action directe sur les objets représentés a 1’écran.

Figure 111-19 Interface graphique

a. Dispositifs de sorties :
-Ecran :
Un écran d'ordinateur est un périphérique de sortie vidéo d'ordinateur. Il affiche les images

généreées par la carte graphique de l'ordinateur. Il permet de donner I’impression de

mouvement.

Figure 111-20 Ecran.

-Imprimant 3D :
L'impression 3D est une technique de fabrication dite additive qui procéde par ajout
de matiere, contrairement aux techniques procédant par retrait de matiére comme l'usinage.

L'impression 3D permet de réaliser des objets usuels, des piéces détachées ou encore des
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prototypes destinés aux essais. Le point de départ est un fichier informatique représentant
I'objet en trois dimensions, décomposé en tranches. Ces informations sont envoyées a

une imprimante 3D qui va réaliser la fabrication par ajout de couches successives. [29]

Figure 111-21 Représentation 3D
-Son et synthese vocale :

La synthese vocale est une technique informatique de synthese sonore qui permet de créer de

la parole artificielle a partir de n'importe quel texte.

Figure 111-22 Vocal.

-Représentation de fichiers et le contexte :

e G0 Ol Jeewm Dot Oploss e
FH rDANBL YX ODOR N T

Frd Ma e i Busifses
Fras Shop

Gateweay 2000
C Georgia Tech
b Google Search
E Gurg Met
G HiFi
I- Hodlobs
W Hol Office
P o Online Communication
is_‘ Info Space
Intemmet Mowvie Database
U joc Shopping

R

Figure 111-23 Différente représentations de fichier.

-Visualisation d’information en 2D :
Bidimensionnel ou 2D sont des expressions qui caractérisent un espace congu en termes de

largeur et de hauteur. Il ne comporte pas de profondeur.

E
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T empearature
- o~
=3 —

Figure 111-24 Représentation en 2D.

-Visualisation d’information en 3D :
Trois dimensions ou tridimensionnel ou 3D sont des expressions qui caractérisent I'espace qui

nous entoure, tel que percu par notre vision, en termes de largeur, hauteur et profondeur.

Figure 111-25Représentation en 3D.

b. Dispositifs d’entrés :
-Clavier :
Un clavier d’ordinateur est une interface Homme-machine qui permet la saisie de textes, de
numeéros, de symboles et de commandes a l'aide d'un certain nombre de touches. En général, il
s'agit d'une série de boutons en plastique disposés selon des normes régionales, chacune étant
reliée a un interrupteur électronique. Chaque frappe émet un code qui est transmis a
I'ordinateur et qui déclenche une fonction comme la saisie textuelle ou le déplacement a

I'écran.
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Figure 111-26 Clavier.

-Dispositif de pointage :
Un dispositif de pointage est un périphérique d'entrée permettant a un utilisateur d'entrer des
données spatiales comme la souris et joystick.

Figure 111-27 Dispositifs de pointage.

-Son :

Reconnaissance vocale, reconnaissance de son.

Speak now

4

Figure 111-28 Synthése vocale.

-Code barre 2D :

Le code barre 2D est I'héritier du code barre classique a une dimension. Alors que le code
barre classique ne permet qu'un codage horizontal, le code barre 2D joue sur les deux
dimensions et peut donc transmettre plus d'informations.

Le code barre 2D présente de nombreuses application comme le domaine du marketing

mobile, des contenus presse, des affiches ou un packaging.[30]
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Figure 111-29 Code barre 2D.

-Code tactile :
Systéme de communication non oral permettant de s'exprimer en utilisant le toucher selon un

code compris par le récepteur. [31]

Billetterie

Figure 111-30 Code tactile.

-Lecteur d’empreinte :

Les empreintes digitales sont une signature que nous laissons derriere nous a chaque fois que
nous touchons un objet. [32]

La lecture des empreintes digitales d'une personne est une technique faisant usage

des empreintes digitales d'un individu comme moyen de sécurisation, d'identification ou de

protection de donnée.

Figure 111-31 Lecteur d’empreinte.

-Reconnaissance de visage :
La reconnaissance faciale est un logiciel permettant d'identifier un individu d'apres une photo

ou d'aprés un modele 3D créé a partir de plusieurs images de la personne. [35]
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V.

Figure 111-32 Reconnaissance visage.

WINCC FLEXIBLE:
1V.1. Définition :

WinCC est le logiciel phare de Siemens permettant de créer des interfaces homme-machine

sur pupitre tactile (IHM : interface homme machine) ou sur I’écran. La derniére version de

WinCC est intégrée a TIA Portal, pour vous familiariser avec le logiciel WinCC.[36]

1V.2. Fonctionnalités:

Le WiInCC flexible offre, pour les applications au niveau machine (couvert jusqu'a présent

par la famille ProTool), un considérable gain d'efficacité dans la configuration ainsi que des

concepts d'automatisation innovateurs.

Dans les secteurs proches du proces, de la construction d'installations et de machines ainsi que

de la construction de machines de série, SIMATIC WinCC flexible permet en outre :

d'améliorer la productivité (efficacité de la configuration) lors de la création de
projets IHM.

de réaliser des concepts d'IHM et d'automatisation innovants dans le cadre de réseaux
TCP/IP et du Web.

d'accroitre la disponibilité des machines et installations par de nouveaux concepts de
maintenance.

d'accéder facilement, en toute sécurité aux données de proces a partir de n'importe

quel endroit du globe. [36]
IVV.3. Caractéristiques techniques:

Intégration dans les automates programmables.

Manipulation du projet.

.
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Editeurs de tableau.

Signalisation et acquittement d’événements.

Gestion de données orientée objet avec possibilités d’édition et de recherche

confortables.

- Bibliothéques d’objets de configuration prédéfinis ou confectionnés par ’utilisateur.

- Prise en charge linguistique.

- Visual Basic Script Support.

- Runtime.

- Test et assistance a la mise en service.

- Communication ouverte entre systemes HMI et systémes de niveau supérieur. [36]

IV.4. Avantage:

e Lacohérence du logiciel de configuration assure une réduction des codts de
maintenance et d’entretien tout en étant une garantie d’évolutivité du produit.

« Outils intelligents pour une configuration simple et efficace.

« Prise en charge exhaustive de configurations multilingues pour une mise en ceuvre
globale.

« Fonctionnalité de Runtime flexible grace a des scripts Visual Basic.

« Des concepts de maintenance innovateurs avec commande a distance, le diagnostic,
I’administration via intranet/Internet et la communication par courrier électronique
améliorent la disponibilite.

o Prise en charge de solutions d’automatisation distribuées simples sur la base de

réseaux TCP/IP au niveau machine.[36]

IV.5. Différence entre WinCC et WinCC Flexible :
La différence entre WinCC et WinCC flexible est :
¢WinCC est un logiciel de supervision.
*WinCC Flexible est un logiciel pour pupitre opérateur.

IV.6. WINCC flexible Runtime :

WinCC flexible Runtime est un logiciel performant et facile a utiliser pour la visualisation

du processus des projets crées avec le logiciel de configuration WinCC flexible Advanced.

.
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Il se distingue par son interface utilisateur entierement graphique, basée sur la technique des
fenétres. 1l permet grace a des temps de réaction rapides une conduite de processus sdre, le

mode manuel a vue sur la machine ainsi qu'une collecte sdre des données. [36]
IV.7. Intégration dans SIMATIC STEP 7 :

Les variables du processus représentent la liaison pour la communication entre le systeme
d'automatisation et le systeme IHM. Sans les avantages de Totally Integrated Automation,
vous devriez définir chaque variable a deux reprises : une fois pour le systeme
d'automatisation et une fois pour le systeme IHM.

L'intégration de SIMATIC STEP 7 dans l'interface de configuration permet de diminuer la
fréquence des erreurs et de réduire les taches de configuration nécessaires. Durant la
configuration, vous accédez directement a la table des mnémoniques de STEP 7 ainsi qu'aux
paramétres de communication :

e La table des mnémoniques de STEP 7 contient la définition des points de données (p. ex.
adresses ou types de données) que vous avez paramétre lors de la création du programme de
commande.

® Les parametres de communication contiennent les adresses de bus ainsi que les protocoles

de commande. Vous définissez les paramétres de communication avec NetPro, p. ex.[36]
IVV.8. Fonctions des différents éditeurs :

Il existe les éditions suivantes de WinCC flexible :

WinCC flexible Advanced

WinCC flexible Standard

WinCC flexible Compact

WinCC flaxible Micra

SIMATIC PANEL SIMATIC PANEL SIMATIC PANEL sur PC
Micro T0M70 270/370 Windows XP
Basic Panels Basic Panels Windows Vista
446" 10415

Figure 111-33 Les éditions de WinCC flexible.
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1V.9. L’installation du WINCC Flexible 2008 :

IV.9.1. Les conditions d’installation :

- Mémoire principale : RAM 1 Go min. 2 Go recommandé

- Processeur : Pentium IV min. ou processeur comparable avec 1,6 GHz

- Graphique : XGA 1024 x 768, WXGA pour Notebooks, Prise en charge des
couleurs 16 bits.

- Espace mémoire libre sur le disque dur : 2 Go min. pour l'installation d'une
langue. 200 Mo supplémentaires pour chaque langue supplémentaire.
Si WInCC flexible n'est pas installé sur la partition systeme, les besoins en
mémoire se répartissent comme suit :
* env. 700 Mo sur la partition systéme.

« env. 200 Mo par langue supplémentaire sur la partition d'installation.

IVV.9.2. Marche a suivre :
- FEtapel:
Insérez le DVD produit. Le programme d'installation démarre automatiquement. Si le
programme d'installation ne démarre pas automatiquement, lancez-le manuellement en

effectuant un double clic sur le fichier "setup.exe" sur le DVVD produit.

- [Etape?2:
Choisissez la langue du programme d'installation. Les boites de dialogue sont affichées dans

la langue du programme d'installation.

- Etape3:

Dans la boite de dialogue suivante, ouvrez les informations produit et lisez-les attentivement.

- FEtape4:

Lisez et acceptez le contrat de licence.

.
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Attenhon :

ntegts.

Ce logiciel est protége par la légizlabon allemande et/ou US-améncane sur les drods d'auteur ansi
que pa les disposilions d'acooeds intemationaux. La reproduction, 13 detribution et Tutifsation
abusives de tout ou parhe de ce logeiel expozent lewrs auteurs aux poursutes civies et pénales
prévues par la lor, qui peuvent entrainer de lowdes peines et/ou des demandes de dommages-

Avant dinstaler et d'utiicer ce logeied, veulez lve les conditions de kcence valables. Vous les
rouverez & Is sute du présent tesde d'avertissement

Sivous avez regu ce logiciel sue un CD-ROM pottant |s mention "' TiakVersion ' ou conjontement
avec un autie logciel icancké a volre nom, zon ublizabon n'est peimise qu'a des fine de test et de

e J'accepte les condtions de I'accord de ficence ci-dessus ansi
que les condtions de l'sccoed de licence de [Open Sowrce Licence de [Dpen Source

" Jeeluze les condhons de l'accoed de hcence

< Précédent

Figure 111-34 Acceptation les conditions de licence.

- FEtape5:

Choisissez les langues d’interface a installé. Vous pouvez commuter I’interface de

configuration entre les langues sélectionnées.

I~ Alemand

v Andais
W Erancas
I~ Espagnol
[T Iralen
[~ Japonais

[~ Chinois

[~ Coréen

[ Chinois [Taiwan)

Figure 111-35 Le choix de la langue.

- Etape6:

Pour une installation compléte, choisissez installation compléte.

Selon I'état des différents composants, de petites icbnes s'affichent a la gauche de ceux-ci.

Vous trouverez des informations complémentaires sur cette icone en utilisant le bouton

"Aide".

E
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Démarrez l'installation avec "Suivant" L'installation de WinCC flexible est démarrée.

i‘ Inztalie WinCL flexibie
Engrneeiing sans l'option
O] Installation mirimale :'::&:Lm bockion.
[ Installation personnaksée ProAgerd, uilisez I
« []Piise en charge de "Envegistier comme vession” installabon personnalisée.
Runtime/S imulabon
[_]License Management - X
2moi
Licensze Manager Lise
[ Utilities :
2 [APoSave s Disponble sur C. 460 Go
Répertoire cible :

C:AA\Siemanz\SIMATIC WnCC tiesble

Ade | Espacemémore | < Précédent

Figure 111-36 Le choix de I’installation compléte.

- Etape7:
S'il n'existe sur le PC aucune clé de licence pour les composants installés, vous étes invité a
transférer les clés de licence une fois l'installation terminée. Suivez les instructions des boites
de dialogue pour la concession de licence et transférez les clés de licence du lieu d'archivage
sur le disque dur de votre PC. Vous pouvez également transférer les clés de licence

ultérieurement a l'aide d’ Automation License Manager.

5 Automation License Manager

Fichier Edition  Cé de lcence  Affichage 7

s XX (8 ® = ke D ?

< W Ordingtewr persornel
Y 3) .
§ sira () Keys - System (C:)
aystem (i)
2nd One (0:) .
.. |Famile Pro Voo N [Type.. (T Icen... |Valdi del

o Téichargenent dune i de |- ok by Tyme o leny - Yok RAT [N ch oencn
# SIMATICHMI  WinCC lexile 2008 Advanced 1.3 | Flosting sans restriction  Tlimkée 9939999399001 005347
= SIMATICHMI  WinCC flaxble 2007 Standard 12 | Flosting sansrestriction [imkée 9999999999A001003021

1
= SIMATICHMI  WinCC Flexible 2007 Runtime (8000) 12 1 Sinde  sansrestiction Ilmiée 9999999939A001003021
= SIMATICHMI  WinCC flexble 2007 Runtime (512) 12 1 Singe  sansrestriction Dlmiée 9939999399A001003021
= SIMATICHMI  WinCC flexble 2007 Runtime (2048) 1.2 1 Singde sansrestricton [lmbée 9999999939A001003021
= SIMATICHMI  WinCC fiexble 2007 Runtime (128) 12 1 Sirgle  sansrestricion Dimkée 9959999399A001003021
< $ = SIMATICHMI  WinCC flexble 2007 Compact 1.2 1 Floating sans restriction [lmitée 9939999399A001003022
Pour obkeir de faide, appuyez sur 1. Ade 38 de(s) de icence |§} Incoreu LM

Figure 111-37 Automation Licence Manager.




Chapitre I11: La supervision

V. Conclusion :
Dans ce chapitre nous avons présenté des généralités sur la supervision ainsi que ces
outils, I’interface Homme-Machine et ces fonctionnalités, ainsi que le logiciel WinCC
Flexible, Nous avons bien comprit comment installer et bien maitriser comment
réaliser une interface Homme-Machine dans ce logiciel.
Ce travail est la deuxiéme phase de notre but a réaliser qui est la création d’une

interface Homme-Machine.

.
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Chapitre 1V: La programmation et la création de HMI

I. Introduction :
Dans ce chapitre nous allons programmer la sous station de contréle sous le logiciel
STEP7 aprées 1’étude du cahier de charge adéquat. Nous allons aussi réaliser une
simulation du fonctionnement de la station sur PLCSIM. En deuxieme partie nous
allons concevoir I’interface Homme-Machine sous WinCC de cette sous station pour
faire la supervision de son fonctionnement.
I1. Création du projet dans I’éditeur SIMATIC Manager :
Une fois Windows démarré, vous trouverez dans l'interface Windows une icone pour
SIMATIC Manager qui permet d'accéder au logiciel STEP 7.
I1.1. Les étapes pour créer un projet :

- Etapel:
Vous démarrez rapidement STEP 7 en effectuant un double clic sur l'icbne "SIMATIC
Manager". La fenétre de SIMATIC Manager s'ouvre alors. De I, vous pouvez accéder a
toutes les fonctions que vous avez installées aussi bien du logiciel de base que des logiciels

optionnels.

Double click
pour lancer

STEP 7
MANAGER

Figure 1V-1 Clic sur I’icone de STEP7 MANAGER.

E
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- FEtape?2:
Création de projet :
Pour realiser votre tche d'automatisation au sein d'un gestionnaire de projets, vous devez

d'abord créer un nouveau projet, Il sera créé dans le répertoire que vous avez sélectionné pour
les projets.

Insertion de stations :
La station représente la configuration matérielle de I'automate programmable et contient les
données pour la configuration et le paramétrage des divers modules.

Vous devez créer la station en choisissant la commande Insertion > Station.

e — —
S} AN - 1- Cliquez d
droit sur le QP SIANG
nom du projet créé votre

Insert New Object > SIMATIC 400 Station

PLC > SIMATIC 300 Stabon, |
PCS 7 License Information. N \
sheatuor 3| s 3- sélectionnez
Plant Types > .
—— Sl by SIMATIC 300 Station
Object Properties. Alte Return PG/PC
SIMATIC 200 Station
MP
PROFIBUS
Industrial Ethernet
X H PP
.2 C,l l q uez Sur Foundation Fieldbus
inserer un 57 Progam
no uVeI 0 bj et Shared Declarations

Inserts SIMATIC 300 Station at the cursor position.

Figure 1V-2 La création et I’insertion de projet.

- Etape3:
Réalisation de la configuration matérielle :
Dans la configuration matérielle, vous utilisez un catalogue des modules pour définir la CPU
et tous les modules contenus dans sa commande.
Une fois que vous avez sauvegardé et quitté la configuration matérielle, un programme S7 est
automatiquement créé comme dossier du logiciel ainsi qu'une table de liaisons pour chaque

module programmable que vous avez créé lors de la configuration.
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T A=

BN Station Edit Inset PLC View Options Window Help

DSV H &G e db DD VN

MNPLDP
PRIO

Etablir la
configuration

matérielle requise
pour chaque cpu

o 8 S

# x

Bt |

Profie  [Standad

@ 3 PROFIBUS OP
PROFIBUSPA
% $ PROFINET 10
=l SIMATIC 200
%@ c7
% 2 CP200
=@ cPU0
& Q) cPU A2
# 2 CPU 3121FM
@ &) CPUNL
® 2 U3
& & CPU N
# 2 CPUNI20P
& & CPUNT2PP
# 2 cPU4
% 21 CPU 14 1M
& 2 CPU 314C20P
@ 23 CPU 14C2PN/OP
& 20 CPU 314C2PP
@2 cPUNS

2
LLLT)
=

& £ CPU 31520
= 2 CPU 152 PNDP

= @ 6ES7 N56G100480

W ve:

% @) 6ES7 N52EHI30AB0

@ 2 6ES7 N1526H14.0480
23 CPUNSF20P

23 CPUNF2PN/DP

CPU 316

< > &
3 ]

G-O| 0 UR % 3 CPU31620P
i
5@
®

cPUN72
skt | [ Modie | O ruambes | Fimware | MP1 address Q addess | Comment | CPU317:2PNDP

Q U2
@ &3 CPU 17F-2PN/OP
& CPU B2

@ 2 CPU 3133PN/DP

1

2 | cPu 3152 PN/DP 3 2
X1 [ sPoP 2z KL
(i o 2045

& (5 CPU N1F-3PN/OP v
6ES7 315266100480 ~ EI
128 KB work memory: 0.1 ms/1000 instruckions: PROFINET

connection: 57 Communication loadsble FB:/FCs). PROFINET
¥ |I0Controler: PROFINET CBA: PROFINET CBA-Prowy hanspot ,

Insertion possible Chg

Figure 1VV-3 La configuration matérielle.

- Etape4:
Création de la table mnémonique :

La table mnémonique vous permet d'utiliser des désignations parlantes a la place d'adresses
absolues. En combinant I'usage de mnémoniques courts et de commentaires explicites, vous

répondez a la fois aux besoins d'une programmation concise d'une programmation bien

7
documentée.
Etat Mnémonigue ~ Opérande Type de do Commentaire

1 181 E 0.4 BOOL wreérin de levage en haut

2 1B2 E 0.5 BOOL “Weérin de levage en bas

3 1M1 A 0.0 BOOL weérin de levage vers le bas

4 1MZ A 0.1 BOOL weérin de levage vers le haut

5 2B1 E 0.8 BOOL wérin d'éjection rentré

(53 ZM2 -y 0.2 BOOL wérin d'éjection vers Favant

o 3M1 A 0.3 BOOL Glizsiére 4 coussin d'air activée

8 B2 E o1 BOOL piéce autre que noire

o B4 E 0.2 BOOL Barrigre lumineuse de sécurité

10 BS E 0.3 BOOL Hauteur de piéce & usiner correcte

11 coull/hautd M 0.3 BOOL la sélection par couleur ou bien par hauteur

12 G7_STD_3 FC T2 FC T2

13 IP_FI E oT BOOL Station en awal libre

14 IP_M_FO A 0.7 BOOL Station occupée

15 P1 A 1.0 BOOL “Woyant START allumé

16 P2 A 1.1 BOOL “Woyant position de repos (Reset)

17 P2 -y 1.2 BOOL “Woyant matériau allumé

18 Part_anw E 0.0 BOOL Piéce présente

19 RESET M 0.0 BOOL RESET HMI

20 S Auto E 1.2 BOOL Automatic/manuel

21 S1 E 1.0 BOOL Touche START

22 S22 E 1.1 BOOL Touche STOP (contact & ouwverture)

23 S3 E 1.3 BOOL Touche mise en référence/RESET

24 START M 0.1 BOOL START HMI

25 STOP M 0.2 BOOL STOP HMI

26 TIME_TCK SFC 84 SFC 84 Read the System Time

Figure 1V-4 La table mnémonique.

E
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- Etapes:

Création de la table des liaisons :
La table de liaisons vide est automatiquement créée pour chaque module programmable. Elle
est utilisée pour la définition de liaisons de communication entre modules programmables au
sein d'un réseau. A son ouverture apparait une fenétre contenant une table pour la définition
de liaisons entre modules programmables. Des informations détaillées sont données dans

Mise en réseau de stations au sein d’un projet.

- |Pupitre opérateur_1(1) |Testing
WinCC |IF1B HMI IE \MFPIDE (PN-ID
j flexib  |MFI/DFP ‘"“ ‘ [ ,
e RT . .
m u m  m
2 3
Ethernet(1)
Industrial Etherne
Figure 1V-5 La liaison Ethernet.
- Etape6:

Insertion d'un programme S7 :
Le logiciel destiné aux modules programmables est stocké dans des dossiers d'objets. Pour un
tel dossier d'objets s'appelle "ProgrammeS7", pour les modules SIMATIC S7".
Notre langage de programmation graphique permettant lI'interconnexion graphique de
fonctions existantes. Ces fonctions couvrent un large éventail allant de combinaisons logiques
simples a des régulations et commandes complexes. Un grand nombre de ces fonctions est
disponible sous la forme de blocs dans une bibliotheque. La programmation se fait en copiant
des blocs sur un diagramme et en reliant les connecteurs de blocs par des lignes.
La figure suivante montre notre programme S7 dans un module programmable d'u station
SIMATIC 300.
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TTTTT

P 4 120 =
— —
TTTTT
2
a1s scapls
stepls
] ® v ez
EREEEE
‘e -
[— )
11111

Trans

I Graphiques |22 Graphes | T Yariables

Pour obtenir de 'side, appuyez sur F1.

Figure 1VV-6 La programmation de notre station Testing selon le cahier de charge.

- Etape7:
Paramétrage de I'interface PG/PC :
Dans SIMATIC Manager, ouvrez la boite de dialogue "Paramétrage de l'interface PG/PC" via
le menu "Outils > Paramétrage de I'interface PG/PC..." et choisissez l'interface souhaitée

dans la liste.

- Etape8:
La simulation via S7-PLCSIM :
Le simulateur PLCSIM de I’outil step7 pour I’api de Type Siemens nous a permet d'exécuter
et de tester le programme selon le langage de modélisation ainsi le cahier de charge de notre

station a automatiser.
Les étapes a suivre afin de lancer le PLCSIM sont détaillées dans les figures suivantes :

.
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a. L’activation de PLCSIM.

Lancer PLCSIM
deux fois par un
tion of SIMATIC 57-300 400 PLCs Double CIICk

Figure V-7 Le lancement de PLCSIM.

b. Le chargement du bloc dans PLCSIM :

Dans ce cas, on va sélectionner tous les blocs puis on charge comme premier temps ce

dernier dans le PLCSIM comme il est détaillé dans Figure 0-8.

O 2% | & B dn (o 25 % & |[< Aoconite > 7 | ewm| BB M
= Bp §7_Fio3 Sources 55 Mémoniques -
[ Distribution cliquez sur @i S7-PLCSIML [E=REER=
. B[ CPU 314C-2 PP charger . Fichier Edition Affichage Insertion CPU
| E-G Distibution un seul clique e . )
H B Sources pour pour Exécution Options  Fenétre 7
| : £ Blocs :::arger selectionner 0O & & & [picsmrerar, -] % 2|9
= esting
" & [ cPudcePuop (9 programme le bloc BEEEEaalaaia
Eh-{z1] Testing dans B 8| n +1 | ™o
B Sources PLCSIM 1 -
. £ Blocs |
B Pupitre opsrateur_1(1]

B .o @[ =|[Bve.l=] =
[ 0 [ets | ||[Me @ Bits

7654 3210 7E54 3210
Ll s el iy el i | o

Eee .o le[=]]Eee . [olle =]
%6 0 Bts -] ||[[EB 1 Bits v

6§54 3210 7E54 3210
Ll iy | ] )

7
i
EE ) = e

7654 3210 7E54 3210
Ll s e iy el i | o

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

am | [PLCSIM.Local

Pour obtenir de I'aide, appuyez sur FL,

Figure 1VV-8 Le chargement du bloc dans PLCSIM.

E
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c. L’activation de la visualisation dans le S7-Graph :

D= g6 | 1o k2 (208 ~[§ G m-| & A
1z
]
ommentaire de bloc |
| @) S7-PLCSIML  Station SIMATIC 300\CPU 3.. (.| B
F% Graphed ncnlgi?'::zr:irur Fichier Edition Affichage Insertion CPU  Exécution
125 Opérations permanentes en aval visualiser = - )“'13 Optiens  Fenétre 7
T -
votre O & @& |[rcsmmerary - -
2 cimulation L = QJ Se=p?
St 5 M =l
[EP] 51 orr|e Az mEREEEa gams

P2 Graphiques |3 Graphes | T2 Variables

z12

.
. T -Trans
emax

=

R [1r_n_ro’

eSS

a1z )
Stepl2

=13

Car Trans
13

step12

Figure 1VV-9 La visualisation.

e =10 P2 IEE| n 0
“measz’ frans g *IP N_FO' 4
10
@ery (o] = e
Cliquez sur RUN-P, -
pour démarrer de =h ?!’ RGP
10 seepi0  CPU B, 1=
stepl0d e TsTop ¥ S10F MAES
e ‘281 = " .
|_”—”_‘ _________ = R imf B o= |[=|Bs.lc|= =
Ro[*3M1”
S e [eg 0 RN [ ]
7654 3210 ||76654 2210
FIOCOCO rrrr|ircrc rcrr
B & 4B o || =2 | 2 ||E e ==
=11 Stepll
stepll T”, g1 [ =] [I[ee 1 [ets =]

d. Le lancement de notre programme avec RUN-P :

Selon notre ca hier de charge, on suivre notre sequence de programme par la mise a 1 ou 0 des
bits des entrés au niveau de PLCSIM et on teste les erreurs.

5 Opérations pemanentes en amant
Graphe 1

‘ Commentaire de bloc

Graphe 2
#-§7 Grarhe 3
i

—'&5 Operations permanentes en aval

" F2 Graphiques |¥3 Graphes | T Variables

U: T#59=2353m=
T: T#592353ms

‘83 B4

. ::'—* b Trans
—
LI: 10

@ ST-PLCSIML Station SIMATIC 300\CPU 3,.. L= (51 s

Options  Fenétre 7

Fichier Edition Affichage Insertion CPU  Exécution

— 0O & |8 [ricsmicenr ~ i=)::
ep!

51 orrfs At 0 HiRHmDEga 38R

2 Bl L o e
s "IP_N_FO' P %
@cru [o | = [=

U: T$16=261ms O = ame

T: T#16s261ms Cop ¥ AUNP

=T %DE I~ RUN

AUN

) T m I:ISTEIP’_ STOP MRES

VR w2 3 B .lole[=|Ee .ol = ==
NESE bl

: ] Bts  ~|||[e8 @ -
e i i e | 0 fox <

7E54 3210 (76854 3210
! O Crrr||\rMEr rrre
| U: T#20=860ms
| T: T#20=860ms E.lole[=|Eee.(co| ==
[rep11 | [eg 1 [oits =] |[[E2 7 ECES

- =l _ L FESE4 3210 (7854 3210
N rerr rree [feRr PRArE
U: T§000ms
T: TH000ms
o1z [eep12 |
St
epl2 51 onlstepl H

Figure 1VV-9 La simulation de notre programme.
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11.2. Le résultat obtenu :

- les figures au-dessous representent la simulation de notre programme (avec le langage

graphique) de la station MPS-testing avec le simulateur PLCSIM qui est dans le c6té droit

des figures. Les petits rectangles arrondis representent les étapes (le rectangle arrondi blanc

représente 1’étape non-active/le rectangle arrondi vert représente 1’étape active dans la

séquence de notre programme). Les grands rectangles affectés a ces étapes représentent les

actions associes a cette étape.

= Nous allons présenter quelque étape de notre programme de la station MPS testing :

1- La premiere figure (Figure 1V-11) nous dit que le vérin de levage déplace la

piéce de postel vers le poste de controle de la hauteur avec I’actionneur 1M2

jusqu’a la détection de capteur électromagnétique 1B1 (La mise a 1 de bit E0.4
d’entrée 1B1, et la mise a O des bits EQ.1 et E0.5 des entrées B2 ET 1B2 avec
PLCSIM).

{70 ST-GRAPH - [FB1,DBI (Graphe 1) - S7_Pro3\Testing\CPU 314C-2 PN/DP\... ONLINE]

I3 Fichier Edition Insertion

-8 Graphe 2
8% Graphe 3
5-8% Graphe 4
& Dperations pemanentes en aval

B2 Piece no:

Systémecible Test Affichage  Outils Fenétre 2

g | Lot we[ [e07 +|| 8 3= ol R O-E /A
— e

L= led ] =

2=

Etape Non-active =:
L

" B4 Barriére|
lumineuse
4 2
st
o0

ape Activ

e Graphi. |33 Graphes | T2 Variab..

Capteur 1B1 indiqueﬁ
[
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n'lﬂe
— £
FEERE gL 235
s
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3
g

==
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Fichier Edition Affichage Insertion CPU
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D@ 8 |pcsmrcrar -
HREDEZE:aE a8
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]
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e
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T~
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T
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Figure IV-11 La piece est au niveau de poste de contréle de hauteur

2- Ladeuxieme figure (Figure 1V-12) nous dit que le vérin de levage est en haut

(1B1 est activé) et que le vérin d’éjection éjecte la picce vers le poste 2 jusqu’a

la mise a 0 de bit E0.6 d’entrée 2B1 (qui dit que le vérin déjection est rentrée),

et que le Glissiére a coussin d‘air est activée.

-
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Figure 1VV-12 La piéce est éjecté vers le poste 2

3- Latroisiéme figure (Figure 1VV-13) nous dit que le vérin de levage est en bas
(1B2 est activé par la mise a 1 de son bit via PLCSIM) et que le vérin
d’¢jection ¢jecte la piece vers le poste 3 jusqu’a la mise a 0 de bit E0.6 d’entrée

2B1 (qui dit que le vérin déjection est rentrée).
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Figure 1\VV-13 La piece est éjecté vers le poste 3
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La création de notre IHM :

I11.1. Introduction :

WinCC flexible est le logiciel qui nous permet de réaliser notre IHM de supervision, par

des moyens d'ingénierie simples et efficaces, de concepts d'automatisation évolutifs, au

niveau machine. Vous avez acces a toutes les fonctionnalités prises en charge par le pupitre

opérateur connecte.

Pour créer un projet vous devez suivre les étapes suivantes :

Vous démarrez WINCC Flexible depuis I'interface utilisateur de Windows.

Déterminer le type de projet.

Déterminer le type de pupitre.

L’intégration du projet dans Step7.

Configuration de liaisons de communication.

Définition de

la table variable.

La création de I’Interface Homme-Machine.

Sauvegarder et lancer le systeme WINCC Runtime.

111.2. Les
Etape 1:

étapes a suivre :

Vous démarrez WinCC flexible, soit par l'icone placée sur le bureau de votre ordinateur de

configuration, soit par le menu Démarrer de Windows.

Kt

V1A

wmm P LTLO T LI

LiCeErn SV SIS o e

ﬂ-

mﬂt-ﬁﬂiltﬂ

double click
pour lancer
WINCC
Flexible

Figure 1V-14 L’icone de WinCC Flexible.

.
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- Etape2:
Lorsque vous démarrez WinCC flexible, un Assistant vous guide tout au long des étapes
nécessaires pour créer un nouveau projet. L'Assistant vous demande p. ex. d'entrer un nom
pour le projet et de sélectionner un pupitre opérateur. Si vous avez déja ouvert WinCC
flexible, choisissez la commande "Nouveau™ pour créer un projet. Vous étes ensuite
également guidé par un Assistant. Pour charger un projet existant, choisissez la commande

"Ouvrir" du menu "Projet".

& WinCC flexible Advanced - -y — = | G |

Projet  Edition Affichage Insertion  Format  Blocs d'affichage  Outils  Fenétre  Aide
0B s B L@

Page initiale

Bienvenue dans I'assistant de projet de WinCC flexible. Choisissez l'une des options indiquées
s Pour en savoir plus surune option, amenez e pointeur de 1a souris sur cette option.
s Pour sélectionnez une option, cliquez sur cette option

Options
Quvrir le demier projet édité Crée étape par étape un projet WinCC flexible
. . . Achaque étape, vous sélectionnez ou configurez les composants du
Créer un projet avec l'assistant de projet, tels gu'automates, pupitres opérateurs, vues et bibliothéques. A

projet 1a fin, I'assistant crée e projet en fonction de vos indications et I'ouvre
dans WinCC flexible.

Quvrir un projet Dans WinCC flexible, vous pouvez éditer le projet et modifier ou

compléter vos paramétrages.

Créer un projet vide

Figure 1V-15 La création d’un projet.

- Etape 3:
Pour commander notre station de Testing, il suffit d'un pupitre et d'un automate. Sélectionnez

pour cela «Petite machinex»:
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L'assistart ¢e projet offre des scénanos précdlnis pour diférentes configurstions de A
linstallation
o Sélectonnez e scénano convenant 1a misue 3 1a €0 1 de votre d
o Sélechonnez siors un projet STEP 7 dans lequel vous voulez intégrer vore projet iHM.
Sivous Ne S0uUhates pas dIntégration, 131558z @ champ verge -
> Petite gnachine

Pupitte opératew o [ ]
autemate

Modéle de vue [] Commande central @ d m

Navigation inervues [ ]
Vues systéme [ ] Intégrer un projet S7
Bibliotheques []

Informations sur le projet [] Un automate est cormecté

dreciement 3 un pupive
opérateur

S}

Figure 1V-16 Sélectionner petite machine.

- [Etape 4 : Le choix du pupitre.
Dans notre projet on a travaillé avec le type du pupitre PC :

Un systeme IHM est relié avec un PC via Ethernet.

WinCC flexible Advanced - - == =

Projet  Edition  Affichage Insertion Format  Blocs d'affichage Dutils  Fenétre  Aide

0= T T -
I E:
 Sélection du pupitec e — — [tz Jopérateur, 1a =
Type de pupitre

[#-Micro Panels
- Mobile Panel
Basic Panels
Panels
--Mulh Panels \mate
- SIMATIC C7 =
Sinumerik.
[#- Simotion PC
[#-Panel PC
B-PC
B WinCC fiexible Runtime

A

Sélectionnez le type de!

projet

Modéle de vue

Navigation intervues

Vues systéme

Bibliothéques

Wersion du pupitre | 1.5.0.0 -
|

Informations sur le projet

WiInCC flexible Runtime [
| 1024x768 =| [mPiDP ~| |smaTiC 57 300400 ~|

< precsdomt | Awwer | ermmer | s+

Figure 1\VV-17 Sélection du pupitre.
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- Etape5:
-Validez les parameétres par défaut sur la page «Modéle de vue» avec «Suivant.
-Validez les parameétres par défaut sur la page «Bibliotheques» avec «Suivant».

-Entrez ensuite les informations relatives au projet :
VWinCCﬂexibleAdvanced @ = == o P e . . - . . S 8 I e E@Q

Projet  Edition Affichage Insertion  Forrnat  Blocs d'affichage

Dutils  Fenétre  Aide

Indiquez des informations sur le projet, qui vous aideront  ldentifier plus tard dans WinCC flexible.
« Entrezles informations.
e Cliguez sur "Terminer” pour créer le projet sur la base de vos réglages.

coectommes o spe do

projet

Pupitre opérateur et [ i

Modéle de vue [ =
Crash
Navigation intervues [

Vues systéme [

Bibliothéques [ 11/08/2020

Il n ] »

Figure 1VV-18 Informations sur le projet.

- Etape6:
- L’Intégration dans SIMATIC STEP 7 :

Les variables du processus représentent la liaison pour la communication entre le systeme
d'automatisation et le systeme IHM. Sans les avantages de Totally Integrated Automation,
vous devriez définir chaque variable a deux reprises : une fois pour le systeme
d'automatisation et une fois pour le systeme IHM.

L'intégration de SIMATIC STEP 7 dans l'interface de configuration permet de diminuer la
fréquence des erreurs et de réduire les tdches de configuration nécessaires. Durant la
configuration, vous accédez directement a la table des mnémoniques de STEP 7 ainsi qu'aux
paramétres de communication :

E
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-La table des mnémoniques de STEP 7 contient la définition des points de données (p. ex.
adresses ou types de données) que vous avez paramétree lors de la création du programme de
commande.

- Les parameétres de communication contiennent les adresses de bus ainsi que les protocoles

de commande.

Pour intégrer un projet WinCC flexible dans STEP 7, procédez comme suit :
1-Ouvrez la configuration WinCC flexible.
2-Sélectionnez la commande de menu "Projet> Intégrer dans STEP 7 ...".

La boite de dialogue "Intégrer dans les projets STEP 7" s'ouvre.

mat Blocs d'affichage  Outils Fepitre Aide

Nouvesu projet avec Project Wizard

Figure 1V-19 L’intégration dans le projet STEP7.

- Etape 7:
Sélectionnez le projet STEP 7 correspondant dans la boite de dialogue.
Si le projet souhaité ne figure pas dans la liste, naviguez via le champ de recherche jusqu'au
dossier dans lequel se trouve le projet STEP 7.

L'intégration est exécutée une fois que vous avez sélectionné le projet STEP 7.
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Intégrer dans les projets STEP 7

S

Rechercher | -
dans :

E X .5 E -

%AFB station - C:\Program Files (x86)\Siemens\Step 7S 7Proj\aFE_fina

" 57_Pro3 - C:\Program Files (x86)\Siemens\Step7\SProj\s7_Pro3

::iln?ll'l-?er , Cr\WProgram Files (xEa)\Siemens\Step 7S Proj\s7_Pro3

Tvwpe

Fichier : [Sbep?Prcjects

-]

I | Annuler |

Figure 1\VV-20 Le sélection du projet STEP 7.

- Etape8:

- La configuration réseau :

Nous pouvons configurer la communication entre notre IHM et la Sous station étudié selon

plusieurs moyens qui sont les suivants :
a- Communications via MPI.
b- Communication via CP Ethernet Industriel.

c- Communication via PROFIBUS.

Les deux derniéres communications et d’apres les utilisateurs et la documentationsont trés

fiable pour une longue duré de travail par rapport au MPI.

Nous avons choisi pour notre cas communication Processing CP Ethernet Industriel

‘CP1411°.
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1- La figure (Figure0-21) est considérer comme une premiére étape

pour configurer le réseau Ethernet.

2 25
ﬁl] Configuration

E |:A|.|c:unfi|tre >

- B OE - W RE mEMN
e WiNCC flerible RT

10n clique
Station
Simatic HM

2 On ouvre licone
Configuration
ur

2-

Figure 1V-21 L’icone de configuration.

On ouvre le « HW Config », on sélectionne le « CP1411 » et on fait

I’enregistrement et la compilation.

3,0 HMl

3: on fait I'enregestrement et la compilation

m >

1

CP 1411

aas] WinCC flexible RT

ox

ot |t

Chercher: |

Profl

[ Standard

L

NIE N

¥ PROFIBUSDP

B8 PROFIBUS-PA

8 PROFINET ID

SIMATIC 300

<

SIMATIC 400
SIMATIC PC Based Corttral 200/400

5 Stalion HMI SIMATIC
On ouvre la Station PC Simatic | =>.E..g Staon FC SIMATIC
{1 Application utilisateur
{3 Contraller
B CP Industrial Ethemet

00 CP 141

- o

Index | [ Module
1 [HEkcrian

N* de référence
BGR1 14114400

s+ cP1amt
B CP1413
&3 CP151

On selectionne le CP industrial Ethernet CP1411 2 I
L =

Firmware | Adresse MPI Commentaire

] WANCE fesible AT

&+ CP1512
| &+ CP 1604

(L1 CP 1804 EEC

| @[] (o

@] CP1E12

=01 CP1E13
=1 CP1616

{2 CP 1616 onboard

B0 CP1623

=+ CP1628
-HF HMIIE

12

(1 IE Géneral

13

(1 CP FROFIBUS

0 HH

Figure 1VV-22 La configuration sur « HW Config ».
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3- On fait la configuration finale sur« Netpro ».

Distribution - |Pupitre opérateur_1
CHH g—F:;L'J:.;_ | MFUDF (FN-ID C4P v’\g—(ic
FN/DF | i j e RT
m m
2
Ethernet(1)
Industrial Etherne

Figure 1VV-23 La configuration sur Netpro.

111.3. Les modifications dans notre programme pour la réalisation
d’THM :
Les modifications sont I’ajoute des entrées (sous formes mémoire Bit) et sorties afin d’établir

la possibilité de la commande via IHM.

- Pour les boutons :
Les entrées que nous avons ajouté sert a nous donner la main de commander le systéeme a
partir du I’interface IHM réalisée, mais a condition que le bouton sera sous I’adressage
mémoire bit M (Mémento).

- Pour P’affichage graphique :
Les sorties que nous avons ajouté dans notre programme ont le but de nous permet de
configurer les afficheurs graphiques (donner a chaque afficheur graphique un variable) afin

qu’ils nous donnent la main de voir des animations dans notre interface IHM.
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On ajoute comme
une entrée M0.0
pour le bouton

RESET sur TR
l'interface HMI @;ﬂ
1=z ‘2=l I
L Rty S
1§

) atepd

2l oFF (3_ALL

124 e

El "I W _Fo'

he “werin bas+ pa= de

-

2tepll

o L

B ["2m2

B|["3H1°

O v

[ |["werin bas+ pas de
piece”

stepll

k [-=1°

B |"IF W Fo’

2 ["werin bas+ pas de

pimce”

) 2tepl2

21 on [atepl

= On ajoute comme

une sortie M1.7
pour une

representation
graphique sur
I'interface HMI

Figure 1V-24 Les modifications dans notre programme.

L’interface de travail sur WINCC Flexible :

(P X J Civue_1
L Projet
£} yess PUPitre opérateur_1(WinCC flex
&% Vues
4 Ajouter Vue
[ Modéle
[ Vue_1
£+ Commurication
<= Variables
5" Lisisons
fenétre du projet
W i e i
B Alarmes analogiques
ER Alarmes TOR
B Paramétrage
U Recettes
@ Historiue
-z Seripts
-5 Journaux
452 Listes de textes et de graph
7§ Gestion utilisateur runtime

R <1 >

Zone de travail

[fenétre d'outils

In'yapas debibliothique
ouverte.

- du pupitre
=75y Localisation
i@ Langues du projet

p & Général
~ @ Graphiques P Propriétés
- = Textes du projet P Animations

e+ Dictionnaire
e 5 Structures
17 Gestion de versions

P Evénements

« m 3

fenétre des propriété

pou i
bibliothiques.

Paramétres
Hom [Vue_1
Numéro |1 E[:

Utiliser le modéle [

Couleur darriére-plan [[] ~|

Pour effacer,
déplacez des
objets a cet

emplacement.

i

Figure 1V-25 L’interface de travail sur WinCC.

La zone de travail sert a éditer les objets du projet. Tous les eléments de WinCC

flexible sont disposés autour de la zone de travail. A I'exception de la zone de travail,

vous pouvez disposer et configurer, déplacer ou masquer p. ex. tous les éléments

comme vous le souhaitez.
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- Dans la fenétre du projet tous les élements et tous les éditeurs disponibles d'un projet
sont affichés dans I'arborescence et peuvent y étre ouverts. Dans la fenétre de projet,
vous pouvez de plus accéder aux propriétés du projet et au paramétrage du pupitre
utilisateur.

- La fenétre d'outils vous propose une sélection d'objets que vous pouvez insérer dans
VOS VUes, p. ex. des objets graphiques et des éléments de commande. La fenétre
d'outils contient en outre des bibliotheques d'objets et collections de blocs d'affichage
préts a I'emploi.

- La fenétre des propriétés permet de modifier les propriétés d'un objet sélectionné dans
la zone de travail. Le contenu de la fenétre des propriétés dépend de I'objet
sélectionné.

Si vous voulez configurer par exemple une variable pour un objet graphique, cliquez
sur la zone de liste. La zone de liste permet d'ouvrir la liste d'objets, qui propose toutes

les variables disponibles dans le projet de type de données valide

(x
m Général 7| Activées

Vicibilité
P Proprigtés Jisibilite

P Animations Variable Etat de I'objet
m Représentation

. ) Masquées
m Déplacement diagonal 2M2 rentré + haut (blew j Y

m Déplacement horizont @ Yisibles
m Déplacement vertical
® Déplacement direct Type

® visibilite Entier Plage de |':' il a |':' il

‘@ Bit Pasition de kit |0 3:

Figure 1VV-26 Fenétre des propriétés.

- L'assistant projet a déja créé certains objets :
a. Liaisons :

Les liaisons entre le pupitre et I'automate sont également déja définies :

- Nous devons Vérifier si la liaison et active.
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b Profes
) yags Pupitre opérateur_1(WinCC

-5 Vues . — . =
5 Ajouter vue [Pilote de communication | [Station [Commentair
] Modgle RIMATIC 57 300/400 =|\s7_Pro3iTes... v|cPusiac-zp.. T[Pnao
Lo wue_1

& Communication

E.Variables 5 e
| oS Lors ﬁOn fait un clic ici
=2 Cydes

5 Gestion des alarmes
Alarmes analogiques
B Alarmes TOR

g Paramétrage | ‘ m 3
-7 Recettes
g Historique |Paramétn:s Pointeurs dezone
i Saripts
2 Journaux

5 Listes de textes et de ar, WiInCC Flexible Runtime Station
L

& i Gestion utiisateur runtim| Inkerface

o Paramétrage du pupitre P 1411 -
5% Localisation —
i@ Langues du projet

- | Graphigues

Textes du projet Pupitre opérateur Automate
@ Dictionnaire Type Al
-B Structures Adresse
Y Gestion de versions glp 192, ®8. 0. 1 182, 168, 0. 2
150

L'adresse ne peut &tre configurée que eyt 2
dans le pupitre: Chéssis 0
Paint daccés  S70NLINE B Exécution cydique

Figure 1V-27 L’interface de liaison.

b. Zone de travail:

Dans la zone de travail, nous avons ajouté :

WinCC flexible Advanced - 57_Pro3 - Pupitre opérateur_1
Projet  Edition  Affichage  Insertion  Format  Blocs d'sffichage  Outils Fenétre  Aide

Nowew -l M- X Xyl

Frangais [France] B . * Tehona

s Projet

: Pupitre opérateur_1(WinCC FESTO
S s TRI Objets simples
gﬁ:ﬁ e Hauteur  Couleur - Ligne
Dt _ [ gt
B communication ¢ Polygone
< Variables (O Hlipse
iﬂ";“”s LocalDictant 0 cerde
=& Cycles _
B :snan des alarmes Local Distant f R:“a"gd‘e
Alarmes Chamnp detexte
1
R Alarmes TOR _l | charmp e
RVF P::mmge aumf manJ & Champ datefheus
-7 Recettes
- Champ E/% graph
~ifg Historigue oAuto IWany @ amp E/5 graphique
' Srpts [+] ChampE/3 symbalique
1) Toumaux 0oog [hd Affichage qraphique *

T stesce eutesetce g} pypitre de commande
1§ Gestion utiisateur runtin

., Paramétrage du pupire
-4 Localsation
@ Langues du projet
- [ Graphiques
-2 Textes du projet
@ Dictionnaire
U Structures
-1g Gestion de versions

1m0 Bouton
BT commutateur
f| Bargraphe

(R Objets compleres

Mes contréles

R =
- K e ek R

Figure 1V-28 La vue de notre IHM.
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Bouton START avec le Mémento MO0.1 pour le lancement du systéme avec notre
HMI.

Bouton STOP avec le Mémento MO0.2 pour I’arrété total du systéme avec notre HMI.
Bouton RESET avec le Mémento M0.0 pour le redémarrage du systéme avec notre
HMI.

Commutateur TRI avec le Mémento MO0.3 pour le choix de tri des pieces avec notre
IHM.

Commutateur Auto/Manu avec le Mémento MO0.4 pour le choix de mode automatique
ou manuel.

Pour le bon fonctionnement de notre IHM concernant la commande de mode
Auto/Manu, On a ajouté un commutateur qui nous permet de choisir le mode de
commande (a distance pour la commande par IHM et localement pour la commande
au niveau de PLCsim).

Si on met le mode distant sur ’interface IHM le commutateur Auto/Manu s’affiche

sinon elle ne s’affiche pas.

Local/Distant Local/Distant
Local Distant Local Distant

' JUSTAT

auto/manu
Auto Manu
P
Pupitre de commande Pupitre de commande

Mode Distant Mode Local
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c. L'éditeur Variables:
La zone de travail affiche toutes les variables sous forme de tableau. VVous éditez les attributs
des variables dans les cellules du tableau.
Tous les attributs des variables et des éléments du tableau peuvent étre définies dans les

tableurs et dans les fenétres des propriétés correspondantes.
Ao T = T

Lea Projet r) r‘| -
£ sees Pupitre opérateur_1(WinCC / ARTIABLES
i v \ | \ | | | | |
: "J°:“e' Ve = vérin haut +pas pieces | Lizison_L |Boal =|vérnhaut +pas pieces ~[Q 2.7 R 100 ms -
i ] Modé = " -
é vD = = |verinbas+ pas de piece Liaison_1 Bool verin bas + pas de piece 031 1 100 ms
on = sior Lizison_1 Bool STOP Mo.2 1 100 ms
les «Wfait un clic ici pour Lisison_1 Bool START Mo.1 1 100 ms
s = s_aub d . Lisison_1 Bool 5_Auto 112 1 100 ms
i semaasme: | = ASSEOET AU pAra metre Liison_1 ool ==t Pour reduire le temps de »iﬂn ms
5 Hormes anaogaes | = gheeeyriables Lizison_1 Bool piece non noire le de Q 3.sa riables on 1 100 ms
B4 Alarmes TOR = piece non corecte Lizisan_1 Boal piece non v i $ M 1 100 ms
&) &g, Paramétrage = piece noire Lisison_1 Bool piecenore o et fof Q34 1 100 ms
Recettes = EE
b = piece corecte Lizison_1 Bool piece corre: Q30 1 100 ms
Historique =
i p— = partav Lizisan_L Boal Part_Av 100 1 100 ms
- = s Lizison_t Bool "3 QL2 1 100 ms
= 2 Lizison_1 Bool P2 QL1 1 100 ms
= rn Lizisan_L Boal PL QL0 1 100ms
= cous=tnaut=n Lizison_t Bool coul=1/haut=0 M0.3 1 100 ms
~@ Langues du projet = s Lizison_1 Bool 85 10.3 1 100 ms
~ & Graphiques E B4 Lisisan, 1 Bool B4 10.2 1 100 ms
= E = Lizisan_1 Boal B2 0.1 1 100 ms
= Structures = autojmanu Lizison_t Bool autojmanu Mo.4 1 100 ms
g Gestion de versions E m Lisison 1 Bool 3M1 Qo.3 1 100 ms
= 2M2rentré +haut (blew) Lizison_L Boal 2M2renté +haut bled) Q2.2 1 100 ms
= am2rentré +haut Lizison_t Bool m2rentré + haut Q3.3 1 100 ms
= 2M2rentré +bas (nor) Lizison_1 Bool M2 rentré +bas (noi) Q24 1 100 ms
= 2Mzrentré +bas (leu) Lisisan_L Boal Mz rentré +bas (bley) Q26 1 100 ms
= 2m2rentré +bas Lisison_t Bool m2rentré +bas QL7 1 100 ms
= M2+haut Lizison_1 Bool 2M2 +haut QL4 1 100 ms -

Figure 1V-29 La table de variable.

V. Le résultat obtenu :

Dans cette partie on va présenter la simulation de notre projet via PLCSIM et Runtime
avec quelques figures des IHM réalisés on observant les différentes changement par la mise a
1 ou 0 des différentes bits des entrées au niveau de simulateur PLCSIM et d’autre part
I’appuis au différentes boutons (Start, Reset, Stop) et au commutateurs pour le choix de tri
(par couleur/par hauteur) et aussi pour le mode auto/manu dans I’interface IHM.

Dans notre interface on a utilisé des cercles pour représenter les différents capteurs et des

rectangles pour les Actionneurs qu’on a dans notre station.

-Aprés I’activation du simulateur PLCSIM (PLCSIM en mode RUN), nous remarquons que
tous les capteurs et actionneurs sont alimenté et leurs états de bit est a 0 mise a part le voyant
RESET qui est aussi alimenté est au niveau de bit let qui nous informe elle-méme que le
Bouton Reset prét a I’appuyer afin d’initialiser la station.

-Apres I’appuis au bouton RESET ou la mise a 1 de bit d’entrée S3 au niveau du PLCSIM,
nous avons obtenu le changement de bit au niveau de I’IHM et de visualisation S7-Graph
pour ’actionneur 1M1 qui mise a 1 et pour les actionneurs 2M2, 3M1 et 1M2 qui misenta 0

apreés on fait la mise & 1 des bits responsables sur 1I’évolution du grafcet de cette sous station
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voyons les capteurs 1B2, 2B1 au niveau du PLCsim pour obtenir 1’état initial et la mise a 1 de
voyant START qui nous informe que le Bouton START est prét pour démarrer notre station.
Avant de lancer notre station en marche, nous choisissons le tri des piéces sois par hauteur ou

par couleur dans I’interface HMI :

IV.1. Le cas de tri pas hauteur:
- Etapel:
Apres la sélection du cas hauteur par le commutateur TRI au niveau de HMI ou la mise a 0 de
bit d’entrée MO0.3 au niveau du PLCSIM, nous obtenons La figure (Figure 1V-30) au-dessous

qui représente une IHM de la station testing en mode simulateur Runtime de WinCC Flexible

et mode Simulateur PLCSIM de Step7 a I’état initial.

FESTO TRI
‘ - Hauteur Couleur
LocaI/Dlstant
Local Distant
| B B I"

Figure 1V-30 Le tri par hauteur en état initial.

- Etape2:
Apres la mise en marche de notre systéme avec le bouton Start au niveau de Runtime ou avec
la mise a 1 de bit d’entrée Slau niveau du PLCSIM, nous obtenons la figure (Figure 1VV-31)
au-dessous qui représente une IHM de la sous-station testing en mode simulateur Runtime et
PLCSIM, nous faisons aussi la mise a 1 de bit de capteur Part_av au niveau du PLCSIM.
Nous remarquons la présence de la piéce et aussi le changement de bit au niveau de I’'THM
pour le capteur Part_av avec un changement de couleur du jaune a la couleur vert et la mise a
1 de I’actionneur 1M2 (pour le transfert de la piéce vers le poste de contréle de la hauteur)

avec le changement de couleur du jaune a vert.
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Figure 1VV-31 La présence de la piéce rouge.

- Etape3:
Apres la mise a 1 de I’actionneur 1M2, nous obtenons la figure (Figure 1V-32) au-dessous
qui représente une IHM de la sous-station testing en mode simulateur Runtime et PLCSIM,
nous faisons aussi la mise a 1 de bit de capteur 1B1et la mise a 0 des bits des capteurs 1B2 et
Part_av au niveau du PLCSIM.
Nous remarquons la présence de la piéce bleu au niveau de poste de contréle de la hauteur &
cause de capteur B5 qui indique que la piéce est non-correcte (le cercle qui représente le
capteur B5 est en jaune au niveau de I’IHM) et aussi le changement de bit au niveau de I'lHM
pour :
Le capteur 1B1 qui indique que le vérin est en haut avec un changement de couleur du jaune a
la couleur vert et aussi pour les capteurs 1B2 et Part_av avec des changements de couleur du
vert a la couleur jaune.
Le changement de champ de texte (qui nous indique que la piece est non-correcte) d’invisible
a visible.
La mise a 0 de I’actionneur 1M2 (pour le transfert de la piéce vers le poste de contrdle de la
hauteur) avec le changement de couleur du vert a jaune et la mise a 1 de 1’actionneurlM1

(pour le transfert de la piéce vers le bas) avec le changement de couleur du jaune a vert.
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FESTO TRI
: ' - Hauteur Couleur
' (111
Local/Distant
Local Distant

IIIII

Figure 1\VV-32 La présence de la piéce bleue.

- Etape4:
Apres la mise a 1 de I’actionneur 1M1, nous obtenons la figure (Figure 1VV-33) au-dessous
qui représente une IHM de la sous-station testing en mode simulateur Runtime et PLCSIM,
nous faisons aussi la mise a 1 des bits des capteurs 1B2 et Part_av et la mise a 0 de bit de
capteur 1B1 au niveau du PLCSIM.
Nous remarquons la présence de la piéce bleue en bas et aussi le changement de bit au niveau
de I’'THM pour :
Le capteur 1B2 qui indique que le vérin est en bas avec un changement de couleur du jaune a
la couleur vert et aussi pour les capteurs 1B1 et Part_av avec des changements de couleur du
vert a la couleur jaune.
Le changement de champ de texte (qui nous indique que la piece est non-correcte) de visible a
invisible.
La mise a 0 de I’actionneur]1 M1 (pour le transfert de la piéce vers le bas) avec le changement
de couleur du vert & jaune.
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FESTO

TRI
= @ Hauteur Couleur
I
Local/Distant 1310' L

Distant

Figure 1\VV-33 La présence de la piéce bleue en bas.

- Etape5:
Apres la mise a 1 de capteur 1B2, nous obtenons la figure (Figure 1V-34) au-dessous qui
représente une IHM de la sous-station testing en mode simulateur Runtime et PLCSIM, nous
faisons aussi la mise a 0 des bits des capteurs Part_av et 2B1 au niveau du PLCSIM.
Nous remarquons 1’¢éjection de la piece bleue vers le poste 2 et aussi le changement de bit au
niveau de I’THM pour :
Le capteur Part_av avec le changement de couleur du vert a la couleur jaune et pour le capteur
2B1 qui indique que le vérin d’¢jection n’est pas en état rentrée avec le changement de
couleur du vert a la couleur blanche.
La mise a 1 de I’actionneur 2M2 (pour 1I’¢éjection de la piece vers le poste 2) avec le

changement de couleur en vert.
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Figure 1V-34 L’éjection de la pi¢ce bleue vers le poste 2.

- Etape6:
Apres I’éjection de la piéce bleu vers le poste 2 et la mise a 0 de I’actionneur 2M2 et la mise a
1 de bit de capteur 2B1 (qui indique que le vérin 2M2 est en état rentée) au niveau de
PLCSIM en retourne a Etape 1 jusqu’a I’arrivée de la piéce qui vas se transfert vers le poste

de controle de la hauteur par I’actionneur 1M2 comme il est indiqué dans I’Etape 2.

- Etape7:
Apres la mise a 1 de ’actionneur 1M2, nous obtenons la figure (Figure 1V-35) au-dessous
qui représente une IHM de la sous-station testing en mode simulateur Runtime et PLCSIM,
nous faisons aussi la mise a 1 des bits de capteurs 1B1 et B5 et la mise a 0 des bits des
capteurs 1B2 et Part_av au niveau du PLCSIM.
Nous remarquons la présence de la piéce rouge au niveau de poste de contrdle de la hauteur et
aussi le changement de bit au niveau de I’IHM pour :
Le capteurlB1 qui indique que le vérin est en haut avec un changement de couleur du jaune a
la couleur vert et le capteur B5 qui indique que la piéce est correcte avec un changement de
couleur du jaune a la couleur vert aussi et pour les capteurs 1B2 et Part_av avec des
changements de couleur du vert & la couleur jaune.
Le changement de champ de texte (qui nous indique que la piéce est correcte) d’invisible a
visible.
La mise a 0 de I’actionneur 1M2 (pour le transfert de la piéce vers le poste de contrdle de la
hauteur) avec le changement de couleur du vert a jaune et la mise a 1 de I’actionneur 3M1

(qui active le coussin d’air) avec le changement de couleur du jaune a vert.
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Figure 1\VV-35 La présence de la piéce rouge.

- Etape8:
Apres la mise a 1 de capteur 1B1, Nous obtenons la figure (Figure 1VV-36) au-dessous qui
représente une IHM de la sous-station testing en mode simulateur Runtime et PLCSIM, nous
faisons aussi la mise a 0 des bits des capteurs B5 et 2B1 au niveau du PLCSIM.
Nous remarquons 1’¢éjection de la pi¢ce rouge vers le poste 3 et aussi le changement de bit au
niveau de I’THM pour :
Le capteur B5 qui indique que la piéce est correcte avec le changement de couleur du vert a la
couleur jaune et pour le capteur 2B1 qui indique que le vérin d’éjection n’est pas en état
rentrée avec le changement de couleur du vert a la couleur blanche.
Le changement de champ de texte (qui nous indique que la piece est correcte) de visible a
invisible.
La mise a 1 de I’actionneur 2M2 (pour 1I’éjection de la piéce vers le poste 2) avec le

changement de couleur en vert.
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Figure 1V-36 L’¢éjection de la piéce rouge vers le poste 3.

- Etape9:
Apres lamise a 1 de I’actionneur 2M2, nous obtenons la figure (Figure 1VV-37) au-dessous
qui représente une IHM de la sous-station testing en mode simulateur Runtime et PLCSIM,
nous faisons aussi la mise a 1 de bit de capteur 2B1 au niveau du PLCSIM.
Nous remarquons qu’il y a pas de piéce au niveau de poste de contréle de la hauteur et aussi le
changement de bit au niveau de I’IHM pour :
Le capteur 2B1 qui indique que le vérin d’éjection est rentré avec un changement de couleur
blanche a la couleur vert.
La mise a 0 de I’actionneur 2M2 (pour 1’éjection de la pi¢ce vers le poste 3) et de I’actionneur
3MI1 (qui active le coussin d’air) avec des changements de couleur du vert a jaune et la mise
a 1 de I’actionneur1M1 (pour le transfert de vérin vers le bas) pour revenir a 1’état initial avec

le changement de couleur du jaune a vert.
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Figure I\VV-37 Le vérin en haut + Pas de piéece.

IV.2. Le tri par couleur :
- Etapel:
Apres la sélection du cas couleur par le commutateur TRI au niveau d’THM ou la mise a 1 de
bit d’entrée M0.3 au niveau du PLCSIM, nous obtenons La figure (Figure 1V-38) au-dessous

qui représente une IHM de la station testing en mode simulateur Runtime de WinCC Flexible

et mode Simulateur PLCSIM de Step7 a 1’état initial.




Chapitre 1V: La programmation et la création de HMI
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Figure 1\V-38 Le tri par couleur en état initial.

- Etape2:

Apres la mise en marche de notre systéme avec le bouton Start au niveau de Runtime ou
avec I’incrémentation de bits d’entrée S1 au niveau du PLCSIM, nous obtenons la figure
(Figure 1V-39) au-dessous qui représente une IHM de la sous-station testing en mode
simulateur Runtime et PLCSIM, nous faisons aussi la mise a 1 de bit responsable sur
I’évolution du grafcet de cette sous station voyons le capteur Part_av au niveau du PLCSIM.
Nous remarquons la présence de la piéce noire et aussi le changement de bit au niveau de
I’IHM pour
Le capteur Part_av avec un changement de couleur du jaune a la couleur vert.

Le capteur B2 est en couleur jaune (il n’y a pas de piéce non-noire).
Le changement de champ de texte (qui nous indique que la piéce est noire) d’invisible a

visible.
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Figure 1\VV-39 La présence de la piéce noire.

- Etape3:
Apres I’arrivée de la picce (la mise a 1 de bit de capteur Part_av) et la détection de sa couleur
noire par le capteur B2, nous obtenons la figure (Figure 1V-40) au-dessous qui représente une
IHM de la sous-station testing en mode simulateur Runtime et PLCSIM, nous faisons la mise
a 1 de bit de capteur 2B1 qui indique que le vérin d’éjection n’est pas en état rentrée et la
mise a 0 de bit de capteur Part_av au niveau du PLCSIM.
Nous remarquons 1’éjection de la piéce noire vers le poste 2 et aussi le changement de bit au
niveau de I’THM pour :
Le capteur Part_av avec le changement de couleur du vert a la couleur jaune et pour le capteur
2B1 qui indique que le vérin d’éjection n’est pas en état rentrée avec le changement de
couleur du vert & la couleur blanche.
La mise a 1 de I’actionneur 2M2 (pour 1’éjection de la piece vers le poste 2) avec le
changement de couleur en vert.
Le changement de champ de texte (qui nous indique que la piéce est noire) de visible a
invisible.
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Figure 1V-40 L’¢jection de la piéce noire vers le poste 2.

- Etape4:
Apres I’éjection de la piéce noire vers le poste 2 et la mise a 0 de ’actionneur 2M2 et 1a mise
a 1 de bit de capteur 2B1 (qui indique que le vérin 2M2 est en état rentée) au niveau de

PLCSIM en retourne a I’Etape 1 jusqu’a I’arrivée de la piece.

- Etape5:
Apres la mise a 1 des bits des capteursB2 et Part_av au niveau du PLCsim., nous obtenons la
figure (Figure 1V-41) au-dessous qui représente une IHM de la sous-station testing en mode
simulateur Runtime et PLCSIM.
Nous remarquons la présence de piéce non-noire et aussi le changement de bit au niveau de
I’IHM pour :
Le capteur Part_av qui indique la présence de la piéce avec un changement de couleur du
jaune a la couleur vert et le capteur B2 qui indique que la piéce est non-noire avec un
changement de couleur du jaune a la couleur vert.
La mise a 1 de I’actionneur 1M2 (pour le transfert de vérin vers le haut) avec le changement
de couleur du jaune a vert.
Le changement de champ de texte (qui nous indique que la piéce est non-noire) d’invisible a

visible.
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Figure 1V-41 La présence de la piéce non noir (rouge).

- Etape6:
Apres la mise a 1 de I’actionneur 1M2, nous obtenons la figure (Figure 1VV-42) au-dessous
qui représente une IHM de la sous-station testing en mode simulateur Runtime et PLCSIM,
nous faisons aussi la mise a 1 de bit de capteur 1B1 et la mise a 0 des bits des capteurs 1B2 et
Part_av et B2 au niveau du PLCSIM.
Nous remarquons la présence de la piéce rouge au niveau en haut et aussi le changement de
bit au niveau de I’'THM pour :
Le capteur 1B1 qui indique que le vérin est en haut avec un changement de couleur du jaune a
la couleur vert et aussi et pour les capteurs 1B2, Part_av et B2 avec des changements de
couleur du vert & la couleur jaune.
Le changement de champ de texte (qui nous indique que la piéce est non-noire) de visible a
invisible.
La mise a 0 de I’actionneur 1M2 (pour le transfert de la piéce vers le haut) avec le
changement de couleur du vert a jaune et la mise a 1 de 1’actionneur 3M1 (qui active le

coussin d’air) avec le changement de couleur du jaune a vert.
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Figure 1\V-42 La présence de la piéce rouge en haut.

- Etape 7:
Apres la mise a 1 de capteur 1B1, nous obtenons la figure (Figure 1V-43) au-dessous qui
représente une IHM de la sous-station testing en mode simulateur Runtime et PLCSIM, nous
faisons aussi la mise a 0 de bit de capteur 2B1 au niveau du PLCSIM.
Nous remarquons 1’éjection de la piece rouge vers le poste 3 et aussi le changement de bit au
niveau de I’THM pour :
Le capteur 2B1 qui indique que le vérin d’éjection n’est pas en état rentrée avec le
changement de couleur du vert a la couleur blanche.
La mise a 1 de I’actionneur 2M2 (pour I’éjection de la piece vers le poste 2) avec le

changement de couleur en vert.
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Figure 1VV-43 Ejection de la piéce rouge vers le poste 3.

- Etape8:
Apres la mise a 1 de I’actionneur 2M2, Nous obtenons la figure (Figure 1V-44) au-dessous
qui représente une IHM de la sous-station testing en mode simulateur Runtime et PLCSIM,
nous faisons aussi la mise a 1 de bit de capteur 2B1 au niveau du PLCSIM.
Nous remarquons qu’il y a pas de piéce au niveau de haut et aussi le changement de bit au
niveau de I’THM pour :
Le capteur 2B1 qui indique que le vérin d’éjection est rentré avec un changement de couleur
de blanche a la couleur vert.
La mise a 0 de I’actionneur 2M2 (pour I’¢éjection de la piéce vers le poste 3) et de I’actionneur
3MI1 (qui active le coussin d’air) avec des changements de couleur du vert a jaune et la mise
a 1 de I’actionneur 1M1 (pour le transfert de vérin vers le bas) pour revenir a 1’état initial avec

le changement de couleur du jaune a vert.
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Figure 1V-44 Pas de piéces au niveau de haut.

V. Conclusion :

Dans ce dernier chapitre nous avons obtenu le résultat de notre travail qui est la
programmation sous STEP7 et la création d’une interface Homme-Machine dans le but de
supervision.

Nous avons bien détaillé les étapes pour mieux aider les promotions a venir.
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Conclusion générale :

Dans le cadre du projet de fin d'études d’ingéniorat « La programmation et la supervision
sous les outils Step7 et WinCC flexible de la station MPS-testing» et au regard des résultats
obtenus, nous pouvons en tirer que 1’objectif fixé a été atteint. En faisant ce mémoire et &
I’aide de travail que nous avons fait sur la station MPS testing au niveau de laboratoire de
recherche MELT qui se trouve a ’'université de Tlemcen, nous avons pu accumuler une
expérience et des compréhensions adéquates en automatisation des systemes industriels, et
acquérir des notions sur les systemes MPS.

L’automatisation est une nécessité pour 1’industrie de nos jours, elle permet de réduire le
nombre des opérateurs et de minimiser les codts de fabrication, tout en assurant les
équipements et le personnel.

Dans ce travail nous avons étudié en premier le fonctionnement de la station MPS-testing et
nous avons aussi récolté les données nécessaires pour accomplir notre objectif.

Nous avons fait dans le premier chapitre une présentation sur les systemes automatiseés et les
systemes MPS et aussi la présentation de notre station a étudier. Pour le deuxiéme chapitre,
nous avons fait une présentation sur les automates programmables industriels (API) et sur le
logiciel Step7 ainsi ces langages de programmation et comment 1’installer, nous avons
enchainé ce chapitre par le troisiéme chapitre ou nous avons fait une présentation sur la
supervision et les HMI ainsi une présentation sur le WinCC flexible 2008 et comment
I’installer. Pour le dernier chapitre, nous avons fait la programmation de notre station MPS-
testing avec le langage graphique et leur simulation via PLCsim et nous avons aussi créé Une
interface HMI de supervision par le WINCC Flexible qui nous permet de visualiser le
fonctionnement de notre station MPS-testing et de nous donnons la possibilité de la
commander par |’interface crée,

Finalement nous avons lanceé le simulateur Runtime et le PLCsim (apres le chargement de
notre bloc) et selon la séquence de notre programme de cette station, nous avons incrémenté
les bits par PLCsim et nous avons suivi le changement dans 1’interface Rutime et aussi nous
avons testé le fonctionnement des boutons et Switch que nous avons ajouté dans notre
interface HMI.

Cette réalisation met en lumiére la possibilité de développer en local des entreprises

d’installation des systémes d’automatisation en vue de la politique de 1’état envers
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Conclusion générale

I’encouragement du produit national, sachant que 90% des entreprises d’automatisation en
Algérie sont étrangere. Enfin, nous espérons que ce travail puisse apporter un plus et
constituer un support supplémentaire pour les promotions a venir. Nous allons aussi

poursuivre notre travail dans la partie Master.
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Résumé :

Résumeé :

Ce projet d’ingéniorat concernant la programmation et la réalisation d’interface Homme-Machine sous
les outils STEP7 et WINCC-Flexible est réalisé sur la station MPS-testing au niveau de laboratoire de
recherche MELT qui se trouve a I’université Abou Bakr Belkaid a Tlemcen. La premiere étape de
notre travail se caractérisait par la construction du cahier des charges et la récolte des données.

La deuxieme étape contient la description des différentes étapes de la création du projet sur le logiciel
« STEP7 », ainsi que la création d’une interface Homme — Machine avec le logiciel « WinCC

flexible » afin de permettre aux opérateurs de piloter et de superviser en temps réel de la station MPS-

testing.

Mots clés : STEP7, SIMATIC Manager, WinCC, WINCC Flexible, Automatisation,
API, Supervision, HMI, Interface Homme-Machine, MPS500, MPS testing, MELT

Abstract:

This engineering project concerning the programming and the realization of Man-Machine interface
under the STEP7 and WINCC-Flexible tools is realized on the MPS-testing station at the MELT
research laboratory which is located at the AbouBakr Belkaid University in Tlemcen. The first step
was characterized by the construction of the specifications and the data collection.

The second step contains the description of the different steps of the project creation on the "STEP7"
software, as well as the creation of a Man - Machine interface with the "WinCC flexible" software in
order to allow the operators to control and supervise in real time the MPS-testing station.
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