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Résumeé:

Notre projet consiste a automatiser un pousseur pour assurer le transfert des pieces dans
une intersection des convoyeurs dans une chaine de production en utilisant un automate
programmable SIMATIC S7-300, effectivement I'automate doit étre programmé a l'aide d'un

logiciel STEP 7 en langage Ladder.

La réalisation et la simulation des circuits électriques sont effectuées en utilisant le
logiciel CADE SIMU.

Mot clés : PLC, SIMATIC Manager, STEP 7, Ladder, Pousseur, CADE SIMU, PLCIM.
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Abstract

Our project is to automate a pusher to ensure the transfer of parts in an intersection of
conveyors in a production line using a SIMATIC S7-300 programmable controller, in fact the

controller must be programmed using STEP software 7 in ladder language.

The production and simulation of electrical circuits are carried out using the CADE SIMU
software.

Keywords: MPI, SIMATIC Manager, STEP 7, Ladder, Pusher, CADE SIMU, PLCIM.
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Introduction générale

De nos jours, l'utilisation manuelle du port et du transport de marchandises ainsi que de
produits est devenue difficile et une perte de temps. Pour éviter ce probleme, une machine a été

créée pour transporter ces marchandises automatiquement.

Les convoyeurs a rouleaux représentent une solution flexible pour gérer les transits de
charges a fond plat dans des courbes ou lignes droites dans une chaine de production, mais ce

type de convoyeurs est tres couteux.

Notre projet consiste a automatiser un pousseur pour assurer le transfert des piéces dans
une intersection des convoyeurs dans une chaine de production en utilisant un automate
programmable SIMATIC S7-300, effectivement I'automate doit étre programmé a l'aide d'un

logiciel STEP 7 en langage Ladder.

La réalisation et la simulation des circuits électriques sont effectuées en utilisant le
logiciel CADE SIMU.

Ce projet est organisé comme suit :

Chapitre | : consiste a décrire la chaine de production, et étudier un exemple de systeme

automatisé qui utilise des dispositifs électriques et électroniques.

Chapitre 11 : A pour objectif d’étudier le principe du fonctionnement de logiciel STEP7
et CADE SIMU.

Chapitre 111 : consiste a présenter le cahier des charges, la réalisation hardware et

software et la simulation.

En termine notre projet par une conclusion générale.
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Description de la chaine de production
(Etude d’un systéme automatisé).

CHAPITRE I

Introduction :

L’automatisme est un systtme qui, par le moyen de dispositifs mécaniques,
pneumatiques, hydrauliques ou électriques, est capable de remplacer I'étre humain pour
certaines taches simples ou complexes, les systemes automatises font partie de I'environnement
de I'étre humain. L’automatisation de la chaine de production de notre projet nécessite des
dispositifs électriques et électroniques, pour cela en va étudier les déférentes parties qui assurent

ce type d’automatisation.
I-1 Définition la chaine de production :

Une chaine de production est I'ensemble des opérations de fabrication nécessaires a
I'élaboration d'un produit fini, depuis les matiéres premieres jusqu'a la commercialisation.
Souvent, les matieres premiéres comme les minerais métalliques, les produits agricoles comme
les végétaux d'origine alimentaire ou textile « coton, lin™ nécessitent un prétraitement avant de
pouvoir étre utilisés. Pour les métaux, les processus comprennent I'extraction, le raffinage et la
fusion. Pour les plantes, les substances utiles doivent étre séparées des enveloppes ou des

impuretés et traitées avant le vent. [1]

www.alamy.com

Figure I-1 : chaine de production automatique.
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Description de la chaine de production
CHAPITRE | (Etude d’un systéme automatisé).

I-2 Chaine de production industrielle : les étapes de la création a la vente d'un produit :
1-Etude de marché

2-Recherche et développement.

3-Fabrication d'un concept de produit.

4-Test du prototype et essais.

5-Production industrielle du produit final.

6-Stratégie commerciale.

7-Logistique et commercialisation.

8-Recyclage industriel. [2]

\\ ! /f
Q 2 RECHERCHE
ET DEVELOPPEMENT

FABRICATION
D'UN PROTOTYPE

ETUDE
DE MARCHE

STRATEGIE
COMMERCIALE

? LOGISTIQUE
ET COMMERCIALISATION

8 RECYCLAGE

&
Figure 1-2 : Etapes de la production linéaire d’un produit

I-3 Avantages de la production en chaine :

La production en chaine améliore la qualité et le rendement de divers produits

standardisés dans le processus de production.

N\



Description de la chaine de production
(Etude d’un systéme automatisé).

CHAPITRE I

I-3-1 Les principaux avantages de la production en chaine sont :

C'est la clé de ces produits standardisés réalisables. Le processus de normalisation est
simple. Cela permet de gagner du temps de fabrication réduire les codts. La production a

tendance a augmenter. [1]
I-4 Les composants :

I-4-1 moteur triphasé : Ce moteur est de type a couple constant, a courant alternatif
triphasé, et a collecteur avec sens de rotation reversible, il est équipé dun ventilateur pour le

refroidissement, et est protégé par un relais thermique et des fusibles est formé d'un :

a) Stator : la partie fixe du moteur. Il comporte trois bobinages (ou enroulements) qui

peuvent étre couplés en étoile Y ou en triangle A selon le réseau d'alimentation.

b) Rotor : la partie tournante du moteur. Cylindrique, il porte soit un bobinage
(d'ordinaire triphasé comme le stator) accessible par trois bagues et trois balais, soit

une cage d'écureuil non accessible, a base de barres conductrices en aluminium. [3]

n Stator

B Rotor & cage d'écureu

Anneau

Tdles ferromagnétiques

a Boite & bormes
oy o Ry 2 n Avbre

= ’ a Ventiateur
| ‘

Figure 1-3 : Moteur triphasé

1-4-2 Les capteurs :

Un capteur est un dispositif de prélevement d'information qui transforme une grandeur
physique d'entrée, appelée mesurande [m], en une autre grandeur physique de nature différente

(tres souvent électrique) appelée réponse ou grandeur de sortie [4]
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Description de la chaine de production
(Etude d’un systéme automatisé).

CHAPITRE I

Energie

Grandeur physique . Signal électrique

e T
CAPTEUR

- température - Signal logique

- pression - signal analogique
- force - signal numérique
- vitesse

Figure I-4 : éléments d'entrées et de sorties d'un capteur
Il ya différents types de capteurs :
a) Les capteurs mécaniques :

Cette classe de capteur couvre a elle seule, un domaine important, car elle peut englober

tout ce qui concerne les facteurs suivants :
- indication de présence.
- Déplacement linéaire et angulaire.
- Vitesse.
- Force.
- Pression.

b) Capteurs de fin de course :

Ces capteurs sont a contact et peuvent étre équipés d’un galet, d’une tige souple ou

d’une bille. L’information donnée par ce capteur est de type tout ou rien (TOR).
I-4-3 Verin :

Appareil, géneralement hydraulique, de levage ou de poussage de fortes charges sur de

trés courtes distances. [5]
a) Vérin Double Effet Hydraulique :

Le vérin double effet est un vérin hydraulique dont le piston peut se déplacer dans les
deux sens sous 1’action du fluide sous pression. Il s’agit du vérin le plus utilis¢ industriellement.
Les vérins hydrauliques double effet comportent deux orifices d’alimentation ; la pression du
fluide hydraulique est ainsi appliquée alternativement de chaque c6té du piston. L’énergie

hydraulique se transforme alors en énergie mécanique et entraine un déplacement dans un sens

6
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Description de la chaine de production
(Etude d’un systéme automatisé).

CHAPITRE |

puis dans I’autre. Si le vérin double effet peut étre utilisé sur de nombreux types de machines
de construction, il est particulierement adapté pour les presses hydrauliques et les hacheuses,
I’ouverture ou la fermeture des tiroirs et les applications de levage et de descente en raison de

son mouvement linéaire.
b) Les Différents Types De Vérins Hydrauliques Double Effet :
Deux types de vérins hydrauliques double effet peuvent étre distingueés :

e Veérin double effet a simple tige : il est le type de vérin double effet le plus commun,
possédant une tige de piston et comportant deux surfaces de travail de taille différente (poussée
et traction ou rappel). Il effectue son déplacement dans les deux sens, la force de poussée étant,
proportionnellement aux surfaces, supérieure a celle de traction. Ce type de vérin peut étre
utilisé en différentiel.

e Vérin double effet a double tige : Comportant une tige de chaque cété de la surface du
piston, les volumes sont égaux dans les deux chambres de pression. La vitesse d’entrée et de

sortie du vérin hydraulique est ainsi toujours égale [6].

A A |
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Figure I-5 : Vérins hydrauliques double effet

1-4-4 Les boutons :

Les boutons sont les éléments de dialogue entre 1’opérateur et la partie commande. On
trouve plusieurs types de boutons (les boutons poussoirs, les boutons tournants...). Chaque

type de bouton consiste un contact peuvent étre :

- Normalement Ouvert (NO) : le contact électrique est établi par une action sur le

bouton.

\



Description de la chaine de production
(Etude d’un systéme automatisé).

CHAPITRE |

- Normalement fermé (NF) : le contact électrique est établi sans action. Lorsqu’on fait

une action sur le bouton, le contact électrique devient ouvert.

Type de contact Représentation Verticale Représentation Horizontale
Contact normalement | 3
ouvert 3 4
NO = Normaly Open —/—
(Contact a fermeture) 4
Contact normalement 1
fermé
NC = Normaly Closed 1 |\ 2
(Contact a ouverture) 2

Tableau I-1 : Les types de contact selon CELI.

On peut symboliser les types de boutons le plus couramment utilisés dans le tableau

suivant :
Symbole Désignation
I

E—\ Bouton poussoir a contact NOPour (mise en marche)

E—~7L Bouton poussoir a contact NFPour (mise a I’arrét)

1—7 Bouton tournant avec un contact NFPour (mise a I’arrét)

I
-l'_"i Contacts 2 directions et 3 positions fixes a boutontournant
Gt~ Contact coup de poing a accrochage contact NFGeénéralement, pour
(mise & I’arrét d’urgence)

Tableau I-2 : Les symboles de boutons selon CELl.

\



Description de la chaine de production
(Etude d’un systéme automatisé).

CHAPITRE I

I-4-5 Les automates programmables industriels (API)

L’automatisation des chaines de fabrication utilisait auparavant les armoires a relais,
apres, les chercheurs ont réfléchi a une solution plus facile a modifier et a diagnostiquer par les
équipements moins codteux et surtout plus faciles a modifier. Ce sont les APl (Automates
Programmables Industriels) ou les PLC en anglais (Programmable Logic Controller).

L’API est un systéme ¢électronique programmable par un personnel d’automaticiens
destiné a piloter en ambiance industrielle et en temps réel des procedés industriels. Il effectue
des fonctions d’automatisme programmées telles que : logique combinatoire, séquencement,

temporisation, comptage, calculs numériques, asservissement, régulation...etc.

Il permet de commander, mesurer et controler au moyen de signaux d’entrées et de sorties

(Numériques ou analogiques) toutes machines ou processus de 1’environnement industriel.

Un automate programmable est adaptable a un maximum d’application, d’un point de vue

traitement, composants, langage. C’est pour cela qu’il est de construction modulaire.

Le développement de I’industrie a entrainer une augmentation constante des fonctions
électroniques présentes dans un automatisme c’est pour ¢a que I’API s’est substituée aux
armoires a relais en raison de sa souplesse dans la mise en ceuvre, mais aussi parce que dans les

codts de cablage et de maintenance devenaient trop élevés. [7]

|
i I
Commande et : 5)'5‘_01“0 ;—1 PO
gestion de cycle | physique '
Pupitre de 4> : A :
commande [ ‘ ;Z E——— i_ e o s
v x
AUTOMATE el —
pré-actionneurs
PC | [ g |»
T e K e g ; h [
PR T ! v
A | ‘
v F | Actionneurs
Opérateur \ "
p Comptes *
rendus |
| Exécution du travail
| .
Informations
Mz xR DETECTION |

Figure 1-6 : la situation de I’automate dans un systéme automatisé de production
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Description de la chaine de production
(Etude d’un systéme automatisé).

CHAPITRE I

a) Structure de I’automate programmable
e Aspect extérieur

L’aspect des automates change d’un mode¢le a un autre, mais ils sont placés selon deux

types, compact ou modulaire. (Figure 1.7) [8]
-Automate de type compact :

Les automates dis de type compact sont les micro-automates, ils intégrent le processeur,
I’alimentation, les entrées et les sorties, ils peuvent réaliser certaines fonctions tels que le
comptage rapide, le traitement analogique...etc. Et peuvent recevoir des extensions en nombre
limité.

Ces automates de fonctionnement simple sont généralement destinés a la commande de

petits automatismes.
- Automate de type modulaire :

Les automates dis de type modulaire comporte le processeur, 1’alimentation et des
interfaces d’entrées/sorties séparés dans des modules, des bus et des connecteurs. Ces
automates sont intégrés dans les automatismes complexes ou puissance, capacité de traitement

et flexibilité sont nécessaires.

Figure I-7: Automate de type compact\Automate de type modulaire

e Aspect intérieur : L’automate programmable regoit les informations relatives a 1’état du
systéeme et puis commande les pré-actionneurs suivant le programme inscrit dans sa

mémoire. Il se compose donc de quatre grandes parties [9].

e L’alimentation : Les automates actuels sont équipés d'une alimentation 230 V, 50/60
Hz (AC) - 24 V (DC). Les entrées sont en 24V DC et une mise a la terre.

10
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Description de la chaine de production
(Etude d’un systéme automatisé).

CHAPITRE I

Pour raison de sécurité elle comporte des dispositifs de détection de baisse ou de coupure
de la tension réseau, et de surveillance des tensions internes. En cas de défaut, ces dispositifs

peuvent lancer une procédure prioritaire de sauvegarde.
1-4-6 Présentation de I’automate S7-300 :

L’automate S7-300 appartient a la famille SIMATIC, qui permet la commande des
machines et divers installations grace a son systéme d’automatisation standard, elle offre une
gamme compléte de produit et moyens pour la résolution des taches technologiques comme le
comptage, temporisation, mesure, régulation...etc. Le SIMATIC S7-300 offre des
performances trés élevées dans 1’automatisation des machines et ’installation industrielle, il
dispose de nombreuses fonctions intégrées, on les trouve sous deux formes compacte et

modulaire avec un trés vaste choix de moules

a) L’automate programmable S7-300 est un automate modulaire qui se compose des

éléments suivants :

e CPU (computer process unit) ;

e Un module d’alimentation ;

e Modules de signaux.

e Coupleurs IM.

e Module de communication (CP).

e Modules de fonction FM.

e Modules de simulations (S7 300).

Alim. CPU DI16 DI 16 DO 16 DI 16 DO 16  AlI/AO4
1 2 - 5 6 8 9 10
0 4 8 16 20 352

Figure 1-8 : Vue générale de I’automate S7-300
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b) Caractéristiques de la S7-300 :
e Gamme diversifiée de CPU ;
e Gamme compléte de modules ;
e Possibilité d’extension jusqu’a 32 modules ;
e Mini automate pour les applications dentrée/sortie de moyenne gamme ;
e Choix de montage aux différents emplacements ;
e Configuration et programmation a I’aide du logiciel STEP 7 ;

e Logiciel exploitable en temps réel. [10]
Conclusion :

Durant ce chapitre, nous avons décrire les éléments constitutifs du systéme automatisé
utilisé dans notre projet, notamment I’automate S7-300 qui nous permettra avec sa plate-forme
d’automatisation universelle d’assurer la commande des actionneurs et des pré-actionneurs a
partir des informations logiques, analogique ou numérique. Par la suite on va détailler les
logiciels de simulations Simatic Manager (STEP7) et CADE SIMU et ainsi les langages de

programmation utilisés (Ladder).
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CHAPITRE I Les logiciels de programmation et de simulation.

Introduction :

Les automates programmables effectuent des taches d’automatisation traduites sous
forme de programme d’applications. L‘utilisateur définit la maniére dont 1‘automate doit
commander I’installation par une suite d’instructions. Le programme doit étre écrit dans un
langage déterminé avec des régles définies pour que 1’automate puisse 1’exécuter, Pour des

applications sur S7-300 le logiciel le plus performant a I’exécution de ces taches est STEP7
11.1 Logiciel de programmation STEP 7 :

STEP7 est le progiciel de base pour la configuration et la programmation de systémes
d’automatisation SIMATIC, il fait partie de I'industrie logicielle SIMATIC. Il existe en
plusieurs versions dans laquelle on a utilisé la version 5.6. Pour des applications sur SIMATIC

S7-300/400, le step7 présente des fonctionnalités supplémentaires, tel que [11] :

- Possibilité d’extension grace aux applications proposées par I’industrie logicielle SIMATIC

(voir aussi)
- Possibilités d’extension du logiciel de base STEP 7.
- Possibilité de paramétrage de modules fonctionnels et de modules de communication.

- Forcage et fonctionnement multiprocesseur Communication par données globales Transfert
de données commandé par événement a 1’aide de blocs de communication et de blocs

fonctionnels.

- Configuration de liaisons.

Figure 11-1 : Logo de logiciel Simatic Manager.
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11.1.1 Taches fondamentales :

La mise en place d’une solution d’automatisation avec STEP 7 nécessite une réalisation

de taches fondamentales, dont je citerai certains :

Installation de STEP 7

Conception de la solution d'automatisation
et détermiration de la structure du programme

Démarrage de STEP 7
et création du projet
@ ’l Définir la configuration maténelle maintenant ? !
J
v e T

Configuration matérielle et dela liaison

® Configuration des modules

= Mise en réssau des Sations

o Configuration des liasions aux partensires

5

p. Choisir la programmation symbolicue au lieu \

! de la programmation absolue 7
1

v QU7 s S B R J
P 7 NON
Défintion des mnémoniques
v '
Configuration matérielle et ¢ liaison
® Corfiguration des modules
* Mise en réseau des stations
= COrfigurgtion des ligisons aux partenaires
& S ]
J de la programmation absolue ? 1
¥ o T i e e B R i T J
NON
Création des données de référence
Option:
» Programmation des messages
7| e Configuration des varibales pou le
“cantrdle-commancde”
P | La corfiguration matérielle et-elle déja :
| ?
v TR e A d
: 55 = Qoul
Configursdion du materiel et des liaisons
v :
Chargement du programme
Test du programme & détedion d'emeurs
2
Impression at archivage
Figure 11-2 : Les diverses étapes pour réaliser un projet dans Step?7.

AN



CHAPITRE I Les logiciels de programmation et de simulation.

11.2 Le démarrage du Step7 et la création d’un nouveau projet :

Lorsque vous lancez SIMATIC Manager, la fenétre suivante (Figure 1.11) permet de
passer aux étapes de création d’un nouveau projet. A partir d’ici, vous pouvez accéder a toutes

les fonctions que vous avez installées, a la fois les logiciels de base et les logiciels optionnels.

Vous pouvez créer des solutions d’automatisation sous forme de “projets”.

Assistant de STEP 7: 'nouveau projet' X
*§ Introduction 1(4)

Assistant de STEP 7 : 'nouveau projet’

L'assistant de STEP 7 vous permet de créer rapidement un
projet STEP 7. Vous pouvez ensuite immédiatement débuter
la programmation.

# ) Pour créer votre projet, cliquez sur ‘Suivant'.

\ f Cliquez sur Terminer' pour terminer votre projet tel qu'il est
; affiché dans lapercu.

[V ‘Afficher assistant au démarrage du gestionnaire de projets SIMATH Apergu>> |

:Erecééentl Suivant > I Créer I Annuler | Aide |

Figure 11-3 : Fenétre de création du projet.

En cliquant sur I’icone suivant, la fenétre suivante, nous permet de choisir la CPU.

STEP 7 Wizard: "New Project” X
n Which CPU are you using in your project? 2(4)
ChL: CPU Type | Order Mo | -
CPU312 BESY 312-1AE14-0AB0
CPU312C BEST 312-5BE03-04B0
CPU312 IFM BEST 312-5AC02-0AB0
CPU313 BEST 313-1AD03-0AB0
CPU313C BEST 313-5BF03-04B0
(e~ Nic i Be N adie B aln) RECT 2172 RCFEN2 NARN o
CPU name: |cPUz12(1)
MPI address: 2 v| |Work memory 32 KB; 0.1 ms/1000 A
instructions; MPI connection; single-tier
v
Previews=»=
= Back Next = Finish | Cancel Help

Figure 11-4 : Fenétre de choix de la CPU.
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a) Le bloc d’organisation OB :

Apres avoir sélectionné le CPU, nous choisirons le bloc d’organisation a utiliser. Ces
blocs déterminent la structure du programme utilisateur. A Chaque fois le systeme

d’exploitation de la CPU soit programmé il fait appel aux automates en réponse a un événement.

Dans ce projet on a choisi le bloc d’organisation OB1, dont lequel L’exécution du

programme et les traitements se font de facon cyclique.
b) Langages de programmation :

Lors de la création d’un bloc ou d’une source, on détermine dans les propriétés de 1’objet
avec quel langage de programmation et quel éditeur on veut écrire ce bloc ou cette source. Pour

S7-300 les langages de programmation font partie intégrante du logiciel [12].
e Le langage de programmation (CONT) : Schéma a contacts

Est un langage de programmation graphique. Il utilise une syntaxe avec les schémas de
circuits, Il permet de suivre facilement le trajet du courant entre les barres d’alimentation en

passant par les contacts, les éléments complexes et les bobines.
e Le langage de programmation (LIST) : liste d’instructions

Est un langage de programmation textuel proche de la machine; les différentes
instructions correspondent, dans une large mesure, aux étapes par lesquelles la CPU traite le
programme. Pour faciliter la programmation, il a été complété par quelques structures de

langage évolué.
e Le langage de programmation (LOG) : logigramme

Est un langage de programmation graphique qui utilise les boites fonctionnelles de
’algébre 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.

Pour ce projet on a utilisé le langage CONT ou en peut dire le langage LADDER, comme

le montre I’image ci-dessous. (Figure 1.13)

17

N\



CHAPITRE I Les logiciels de programmation et de simulation.

Assistant de STEP 7: 'nouveau projet’ X
{F Quels blocs souhaitez-vous insérer ? 3(4)
Blocs : Nomde bloc | Mnémonique | A

0B1 Cycle Execution
[] o810 Time of Day Interrupt 0
[J o811 Time of Day Interrupt 1
[JoB12 Time of Day Interrupt 2
(] oB13 Time of Day Interrupt 3 v
[~ Sélectionner tout Aide pour 10B |
Langage pour les blocs choisis
" LIST " LOG
[~ Egalement générer les sources Apercu=> |

< Précédent “ Suivant > I Créer I Annuler I aide 71

Figure 11-5 : Sélection des blocs et choix du langage

Il'yaaussi:

e Langage de programmation SCL (Structured Control Language)
e Lelangage de programmation GRAPH (commande séquentielle)
e Le langage de programmation HiGraph (graphe d’état)

e Lelogiciel optionnel CFC (Continuous Function Chart)

En cliguant sur suivant, la création de projet apparait pour le nommer.

STEP 7 Wizard: "New Project” X
;j What do you want to call your project? 4(4)
Project name: |chaine de production

Existing projects: boualem01 A
bvgjfc
v

Check your newv project in the preview.
Click "Finish" to create the project with the displayed
structure.

Previews=>= |
= Back Next = I Finish I Cancel | Help |

Figure 11-6 : Nomination du projet.
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On clique sur créer, la fenétre suivante apparait.

7
@ File Edit Insert PLC View Options Window Help
D& |87 | & By 8|2 25 %
=E]=% chaine de production 3 OB1
E-ffll SIMATIC 300 Station
- [@ cruzta()

[z 57 Program(1)

{3 Sources

(g Blocks

| < NoFier > ~ V@ BEMN

Press F1to get Help, PLCSIM.MPIL1

Figure 11-7 : Répertoire de la station SIMATIC et de la CPU.
c) Configuration matérielle :

La condition requise a I’établissement d’une communication est 1’existence d’un

réseau préalablement configure.

Le terme « configuration » fait référence a 1’organisation des racks, des modules, des

interfaces d’E / S distribués et interface des sous-modules dans une fenétre de station.

Les racks sont représentés par une table de configuration permet d’insérer un nombre

spécifique de modules, comme un vrai rack.

Le STEP 7 attribue automatiqguement une adresse a chaque module dans le tableau de

configuration.

Nous pouvons copier notre configuration aussi souvent que nous la souhaitons dans
d’autres projets STEP 7, la modifier comme si nécessaire et la téléecharger dans une ou plusieurs
usines existantes. Lorsque I’automate programmable démarre, la CPU compare la configuration
prédéfinie créée dans STEP 7 avec la configuration réelle de 1’usine, Toute erreur est donc

immédiatement reconnue et signalée [13].
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&l ( o[B8
@] Station Edit Insert PLC View Options MWindow Help
D8 & s n || 23 %2 N2
A x|
O)UR 7
=0 gd [t
1 ~
ERIEE] Profie:  [Standard ~
=¥ PROFIBUS DP
B8 PROFIBUS-PA
-4 PROFINET 10
v o || SMATIC 300
% o G- SIMATIC 400
- SIMATIC PC Based Control 300/4
-8, SIMATIC PC Station
= o v
Siot | [} Module | Order number Fimware | MPl address | | address | 0 address | C.
i ~
2_|[§ cPustem IES? 312-1AET4-0480 T 2
< >
PROFIBUS P slaves for SIMATIC 3
57 and C7 (distibuted rack) =
] v

Press F1 to get Help.

Figure 11-8 : la fenétre « HW Config » pour la configuration matérielle.

D’abord, on sélectionne le dossier Station SIMATIC 300 et double-cliquer sur
«Matériel». Ceci ouvre la fenétre «<HW Config».

Ensuite on a sélectionné les chassis (Racks) électronique.
Aprées on a passé a I’affectation des modules sélectionnés aux emplacements.
Souhaités dans les racks :
e Le module d’alimentation (PS 307 10A) power supply est placé sur le premier emplacement.

e Module du processeur ou ’unité de traitement (CPU 312C) avec 10 entrées et 6 sorties

logiques (DO/DI) et le comptage, il occupe le 2 éme et le 3 éme emplacement dans le rack.

e On a ajouté aussi une extension des modules des entrées DI 16/ DC 24V (digital input), et
des modules de sorties DO16/DC24V/0.5A (digital output).

Pour le paramétrage de la CPU, des menus nous permettent de définir des caractéristiques
telles que le comportement a la mise en route et la surveillance du temps de cycle ; le

fonctionnement multiprocesseur est possible, les données saisies sont enregistrées dans des
blocs de données systéme.

Pour le paramétrage des modules, des boites de dialogue nous permettent de définir tous
les parametres modifiables. Les réglages a lI'aide de commutateurs DIP s'avérent inutiles. Le
paramétrage des modules est réalisé automatiquement au demarrage de la CPU, le

remplacement d'un module est ainsi possible sans nouveau paramétrage.

Le paramétrage de modules fonctionnels (FM) et de processeurs de communication (CP)

s'effectue de maniere identique a celui des autres modules dans la configuration matérielle. A
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CHAPITRE I Les logiciels de programmation et de simulation.

cet effet, des boites de dialogues ainsi que des régles spécifiques aux modules sont ainsi mises
a disposition pour chaque FM et CP (fournies dans le logiciel fonctionnel du FM/CP). Dans les

boites de dialogue, le systéme ne propose que des saisies possibles, ce qui empéche les entrées

erronées [14].
d) Definition de mnémoniques :

On peut remplacer les adresses par des mnemoniques locales ou globales avec une
désignation plus significative afin de les utiliser dans notre programme ; ils sont destinés pour

rendre le programme utilisateur tres lisible.

Pour pouvoir remplacer les données globales par des mnémoniques dans un programme,

nous devons les affecter dans la table des mnémoniques.

On a utilisé pour cela les adresses absolues qui sont composées d'un identificateur

d'opérande et d'une adresse.

Q0.2

Le type d’adresse I’adresse le numéro de bit

Figure 11-17 : Le type d’adressage absolues.

&2 Symbol Editor - [S7 Program(1) (Symbols) - chaine de production\SIMATIC 300 Statiom\CPUBT2(Y] (= =L JL52]
@ Symbol Table  Edit  Insert  View Options Window Help 8 3
=EH & ¥ ) | Al Symbols L]Vﬂ K2
Status | Symbol Address Data type Comment

1 Cycle Execution oB 1 oB 1

2 bouton poussoir | 00 BOOL

3 moteur 01 Q 4.0 BOOL

4

Press F1to get Help. MNUM

Figure 1-9 : La table de mnémoniques (pour démarrer d'un moteur).
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Creéation du programme sur le bloc OB1 :

o
5+ y
& File Edit Inset PLC Debug View Options Window Help

DErE S s BE Chala[o |26 | <! OB BREAFHOBL 2|82

=i I Contents 0f: 'Environment)Interface'
| ——

9 New network A
@-{31] Bit logic

@-{(£] Comparator

{ag Converter

@-{#1 Counter =] mi Démarage d'un moteur 0L
[#-{o8] DB call
#-{g] Jumps 10.0 10.1 04.0

{21 Integer function "Boton "Boton "Mot eur

= PR arret" march" oL

[+ {:j Floating-point fct, ¥ 3 ;

{2 Move I 11 { —
@-@af Program control Q4.0

0Bl : "Main Program Sweep {(Cycle)"

automatisation d'un pousseur dans un chaine de production

{23 Shift/Rotate "Moteur
o1"

o ]

7 EJ Pro... EE Cal.. §§ Net... 7 .

Press F1to get Help. D |offline Abs <52 [Nwl Insert

Figure 11-10 : Création du programme (langage a contacts, pour démarrer d’un moteur).

11.3 La simulation du programme (Simulation S7-PLCSIM) :
L’application directe peut occasionner des dommages matériels ou des blessures
corporelles en cas d’erreurs de programmations. La simulation permet de supprimer ces erreurs

des la phase de test, et dans le cas ou nous ne disposerons pas d’un automate.

Apres avoir terminé la programmation il est indispensable de visualiser le modele obtenu

et de Vérifier et détecter les erreurs logiques de configuration.

Alors ¢a se fait par STPLCSIM, le logiciel optionnel de STEP 7 qui permet d’exécuter et
de tester ses programmes dans un systéme d’automatisation connectés a votre outil de
développement (PG/PC). Son utilisation suppose que la version de base de STEP 7 est déja
installée. Il n’est pas nécessaire que vous soyez connecté a un matériel S7 quelconque (CPU ou

modules de signaux). [13]

e Quverture et configuration de S7-PLCSIM : I’activation du simulateur, par un clic sur

I’icone ‘@B« activer ou désactiver la simulation ».

e Chargement de programme dans la CPU pour I’exécuter et le mettre en ligne dans

[’automate.
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!‘ SIMATIC Manager - [prarm memoire -~ C:\p;'ogram Files (xé@\ﬁemms\&epﬁs?ﬁroﬁprgm_~‘i‘
3 File Edit Insert PLC View Options Window Help

Do 887 & @ [un|[0 % %[ 5 5 | 6 [[<NoFie> =% | 8@ =B M
=-£3P praim memoie 1559 System data = OB1 - -
=l SIMATIC 300 Station
=-[@ cruzizm
= 3 57 Program(1)
@3 Blocks

- 5%

Press F1to get Help. @ |

[PLCSIM.MPLT [ | -

Figure 11-11 : lancement de la simulation et chargement du programme.

e Insertion des Entrées, des Sorties, des Mémentos ou des Compteurs utilisées dans le

programme que nous désirons tester, et introduire les adresses”EBO0” et “OB0” voulues.

S7-PLCSIMI = O X
File Edit View Insert PLC Execute Tools Window Help
D@ B [posmacear)  +| & B @B E k(W2
BEEmEaEea a@a REE ™

QIT-ISIP vV sTOP MnEs|

Press F1to get Help. Default: MP /A
Figure 11-12 : Réglage de parametres des entrées\sorties.

Le mode de représentation d’un lancement dans notre cas, c’est le ‘Bits’.
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e Lancement de simulation en appuyant sur I’icone RUN-P du commutateur de mode de

fonctionnement de la CPU qui se trouve dans le S7-PLCSIM.
e Visualisation du déroulement de la simulation du programme.
11.3 Logiciel des simulation CADE SIMU :

CADE SIMU est un logiciel de Shareware développé par Juan Luiz Villanueva Montoto,
ce logiciel simple et permet la création de schémas de céblage vous permet également

d'effectuer la simulation de leurs projets. Tout simplement fantastique.
Vous serez impressionné par la capacité de cet outil GRATUIT disponible.

a) Diagrammes spéciaux Création : Créez vos diagrammes d'une maniére simple et

objective sans perdre de temps et avec des ressources importantes et symboles du marché

b) Simuler Commandes électriques : Simuler le schéma de contréle et assurez-vous que

cela va fonctionner

c) Créer Automatisation logique PLC : Maintenant, avec la nouvelle fonction logique
PLC vous faire un saut dans le développement de diagrammes et mieux, vous pouvez simuler

toutes les étapes de I’automatisation

£ 0w o1 R S R P -
Arquivo Modificar Desenho Modo Visualizagdo Barra Janela Ajuda
DD"'H@ 'E@Q@R’ Dz a 2> om0 MO 2
S0 A WwE Oy e o q e —
| = = — ==+ W |=E Z|= 7 < |0 % & 4 ¢ o o
* | [ cape st [E=5 H=R ) |
N
O
o 1 : I Y 1 I X 1
" 5]
[ ]
|| LAY i o
Z
All ]
|
I e I -
= 7z

1|X=660, Y=510 (16) 2 Edicion Stop

Figure 11-13 : logiciel CAD SIMU.
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Conclusion :

Dans ce chapitre nous avons vue plusieurs notions et généralités concernant les systemes
automatisés en général et la station S7-300 en particulier, et on a présenté le logiciel de
programmation SIMATIC STEP7, dont nous avons abordé en détails toutes ses taches
essentielles pour travailler avec dans notre projet d&#39; automatisation. Ce logiciel est adopté
également pour la simulation par le PLC Sim, des programmes et des concepts de commande

automatisés avant leur implantation sur le systéme réel.
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CHAPITRE Il Programmation et simulation.

Introduction :

Dans ce chapitre, nous avons développé le programme de commande de notre systéme a
automatiser, aprés nous arrivons a I'étape décisive du travail effectue. Cette étape est la

validation du programme par simulation et a vérification de son bon fonctionnement.

Pour cela, nous avons utilisé le logiciel S7 PLCSIM qui est le logiciel optionnel de
STEP7. L'application de simulation de module S7-PLCSIM nous permet d'executer et de tester
notre programme dans une automate. La simulation étant complétement réalisée au sein du
logiciel STEP7, nous avons également créé et simulé les circuits électriques a l'aide du
programme CADE SIMU.

111.1 Description du cycle de fonctionnement :

Comme vous pouvez voir dans la figure 11-1 qui représente Le cycle de fonctionnement.
Cette configuration contient un poussoir actionné par un vérin hydraulique, qui assure le

transfert des boites d’un convoyeur a un autre perpendiculaire.

Un vérin bloqueur situé dans la chaine d’arrivage pour €éviter la collision des boites avec

la tige du vérin poussoir lorsqu’est dans 1’état d’action.

Le capteur 1 détecte la boite dans la chaine d’arrivage et débloque le vérin bloqueur,
quand la boite arrive a la fin du convoyeur le capteur 2 détecte la boite et actionne le vérin a

tige qui pousse la boite vers le capteur 3 qui est situé dans le début du convoyeur d’évacuation.

Le capteur 3 a son tour ramene 1’entrée du vérin a tige. La boite continue son déplacement

sur le convoyeur d’évacuation jusqu’elle atteint le capteur 4.

Le capteur 4 détecte la boite, et le processus se répete a nouveau des que le bouton Arrét

(Bouton d'urgence) est renfoncé,

Bt

i |

el
£

Tapis Svacudiow

Figure 111-1 : Pousseur Dans Une Chaine De Production Programmation.
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111.2 Présentation du cahier des charges :

Les équipements électriques et électroniques constitutifs du notre systeme sont

présentés dans ce cahier des charges :

Equipement Caractéristique Réle Quantité
Automate SIEMENS CPU312 Fonctionnement et controle la
Programmable DI10/DO6 Chaine de production. 1
Industriel
(API)
Moteur Moteur AC 380V Assure le déplacement de la Chaine 2
triphasés de production.
Capteur de Détecteurs de Détection de position de la boite. 4
position proximité sans contact
(signal tout ou rien)
Bouton Arrét Pour I’arrét d’urgence. 2
Bouton d’urgence
poussoir (No)
Bouton Marche Pour démarrage d’un les deux
(NC) Moteurs.
Vérin Vérin linaires double | Pour bloquer et débloquer le passage. 2
hydraulique effet
Vérin a tige pour pousser les boites.
Distributeur 4/2 Bistable Commandé les verins. 2
Relais Relais AC 380v Sécurité d’un Moteur. 2
thermique
Tableau I11-1 : La liste des équipements.
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111.3 Création de programme :

Apreés la création de projet il faut assurer la tache de la configuration matérielle c-a-d le

choix de type de CPU et les modules d’entrées et de sorties :

B+ Corfig

E“l Station Edit  Insert PLC

D&eE By & B

Options  Window

Help

s s |23 | 98 a2

DO UR

CPU312(1)

DITEDC24Y
E

DO16xDC24Y/0.54

ol =l K500 B o RN AN B

<

:J:] 0 UR

E Module

«
(=X

.| Order number

o o

T8 cruzizn)

BES7 312-1AE14-04B0

3.0

BES7 321-1BHO1-0440

0.

DINExDC24V
DO16xDC24V/0.54

BES7 322-1BH81-0440

4.

EE=

(8l x|
Find: ﬁﬂ ﬁt|°
Profile: | Standard ﬂ

-9 PROFIBUS DP
.28 PROFIBUS-PA
- 48 PROFINET I0
E-F SIMATIC 300
@ c?
CP-300
CPU-300
F#-300
Gateway
1M-300
PS-300
RACK-300
SM-300
IMATIC 400

peoooeee

-
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3|
-
-
-
-
3|
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-
<

w

~

v

w ||~ mlmlhlwlml—-

Press F1to get Help.

PROFIBUS-DP slaves for SIMATIC
S7 and C7 [distributed rack)

>
%

Figure 111-2 : Configuration matérielle.

111.3.1 Table des mnémoniques.

Déclaration des variables ou la table des mnémoniques contiennent I'adresse symbolique

des variables.

Allez dans le classeur "programme S7" et double-cliquez sur "Mnémoniques”. La table

des mnémoniques s'ouvre alors.

Définissez les noms de mnémoniques souhaités dans la table de mnémoniques.
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(‘_v? Syrnbol Editor - [S7 Program(1) (Symbals) -- prgrm memoire\SIMATIC 300 Station\CPL312(1)] |ill@
@ Symbol Table  Edit  Insert  View Options Window Help - 8 X
Sk & & BRE | o o | |AlISmbols =% | w2
Status | Symbol Addres /| Datatype Comment
1 Boton arret | 00 BOOL
2 Boton march I 041 BOOL
3 Capteur 01 | 02 BOOL
4 Capteur 02 | 03 BOOL
5 Capteur 03 | 0.4 BOOL
6 Capteur 04 | 05 BOOL
7 Cycle Execution o 1 oB 1
8 Mateur 01 Q 40 BOOL
9 Mateur 02 Q 41 BOOL
10 Wérin Déblogueur Q 42 BOOL
1 Wérin Blogueur Q 43 BOOL
12 Weérin & tige entrée Q 44 BOOL
13 Wérin & tige sortie Q 45 BOOL
14
Press F1to get Help. [ [MUM | 4

Figure 111-3 : Table des mnémoniques.
111.3.2 Programme en langage a contacts sur le bloc OB1 :

Le programme est structuré dans des réseaux ou chaque réseau contient un commentaire

descriptif sur son réle :

aytomatisation d'un pousseur dans un chaine de production

= m: Démarage d'un moteur 01

I10.0 I0.1 Q4.0
"Boton "Boton "Moteur
arret" march" oLt

| /1 | | {3 |

1/t 1T VS 1

Q4.0
"Moteur

oL"

| |

1T

Figure 111-4 : Network 1 : Démarrage d’un moteur O1.

= m: Démarage d'un moteur 02

I0.0 I0.1 I0.5 Q4.1
"Boton "Boton "Capteur "Moteur
arret" march" o4" oz"
—/A | | I {—
Q4.1
"Moteur
azn
| |
1T

Figure 111-5 : Network 2 : Démarrage d’un moteur 02.
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= M: Vérin & tige entrée {(en mode weille)

Q4.4
I0.1 "Yérin a
"Boton tige
march" entrée"
| | i |
LI g |
Q4_4
"Férin a
tige
entrée"

Figure 111-6 : Network 3 : Vérin & tige entrée (en mode veille).

= w: Vérin Déblocuer {(en mode weille)

Q4.2
I0.0 Q4.0 I0.2 Q4.3 I0.3 "Férin
"Boton "Moteur "Capteur "Férin "Capteur Débloqueur
arret" o1 o1 Elocueur" oz" "
| /1 | | | | | /1 | /1 {1y |
/1 11 11 /1 1/t i 1
Q4.2
"Yérin
Débloqueur
| |
11

Figure 111-7 : Network 4 : Vérinl Débloquer (en mode veille).

J
Em: Sortie du vérin pour pousser le boite

Q4.5
I0.0 I0_4 I0.3 "Yérin a
"Boton "Capteur "Capteur tige
arret" o3" oz" sortie"
| /1 | /1 [34] Y |
l/l I/I 10 VS 1
Q4.5
"Férin a
tige
sortie"

Figure 111-8 : Network 5 : Sortie de vérin pour pousser la boite.
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hctmr b

sortie la wvérin pour empécher le passage de n'importe cquel boite

I10.3 Q4.3

"Capteur "Férin
oz" Blocqueur"
| | Y |
L L 1
Q4.3

"Férin

Blocqueur"
| |
[

Figure 111-9: Network 6 : sortie le vérin pour empécher le passage de n'importe quelle boite.

= m: Démarage d'un moteur 02

I0_4 Q4.1
"Capteur "Moteur
03" 02"
| | fy |
LI L |
Q4.1
"Moteur
oz"
| |
10

Figure 111-10 : Network 7 : Démarrage du moteur 02.

= : Revenir en mode wveille (Vérin & tige entrée)

Q4.5 0g4_4
I0.0 "Férin a I10.4 "Férin a
"Boton tige "Capteur tige
arret" sortie" o3" entrée"
1/} 1/} { | {)
Q4.4
"Yérin a
tige
entrée"
| |
B

Figure 111-11 : Network 7 : Revenir en mode veille (Vérin a tige entrée).
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111.3.3 Simulation :

Pour valider le programme précédent, on utilise le simulateur S7-PLCSIM. Les résultats

de simulation sont représentés dans les figures suivantes :

a) Lorsque BM est cliqué, les moteurs m1 et m2 tournent automatiquement selon les

conditions initiales.

sutomatisation d'unm pousseur dans un chaine de production & S7-PLCSIMT  SIMATIC 300 Station\CPU3 _ o x
. File Edit ‘“iew Insert PLC  Execute Tools  Window Help
: Démarage d'un moteur 01 -
D@ E 3 [pcsmmen B kY-
-0 oL as-0 EEEEEEEIEEE|
"Eoton "Boton "Moteur -
arreen narchr o1 R 1|
4 1 | {}— iy
040
Mo (= e =]
o1r I = w—
AUNP
O r
— ¥ RUN
ORUN
ClsToP I~ STOP MRES
E Network 2 : Démarage d'un moteur 02 —_———
I0.0 I0.1 I0.5 04.1
"Eoton "Boton "Capteur "Moteur
arret" march" o4 oz"
4 1 | 14 {}—
04.1
"Moteur
=" Press F1to get Help,

Figure 111-12 : Simulation de démarrage les deux moteurs.

b) Au début, la vérin 1 est bloqué lorsque détecter le capteur 1 la boite signalant la vérin

7
débloquer.
E Network 4 : Vérin Débloguer (en mode veille) @ s7-PLCSIMT st [m] >4
04.2 File Edit View Insert PLC Execute Tools Window Help
I0.0 04.0 T0.2 04.3 I0.3 "Vérin DESES IPLCSIM[MPI] 3[ % P BB\

"Boton "Hoteur "Capteur Vérin "Capteur Déblocueur e e P AT

arret" o1 o1 Blogueur" oz" | B e e s = = 'Ell a3 “\E‘
—in i} i} A A ‘Hr— U

Q4.2
"Vérin ‘

Déblogqueur

[@ceu =)@ (=]
Elg; I~ RUN-P

Eoc ¥ RUN
Bzt s1op wees

Bl Network 5 : Sortie du vérin pour pousser le boite

04.5
I0.0 I0.4 10.3 "Yérin &
"Boton “Capteur "Capteur tige
arret" o3" oz" sortie"
04.5
"Vérin &
tige Press F1 to get Help.

sortie"

Figure 111-13 : simulation deDébloquer d’un vérin1.
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c) Au passage de la boite, elle est captée par le capteur 2 qui sortir la vérin a tigeCe qui

pousse le boite a la deuxiéme chaine de productionRemettre la vérinl en mode

bloqué.

B Network 5: Sortie du vérin pour pousser le boite

04.5
I0.0 10.4 10.3 "Vérin &
"Boton "Capteur "Capteur tige
arret" o3" oz" sortie"

[

04.3
"Vérin
Bloqueur”
f—

@@ s7-PLCSIMI — ] X
File Edit View Insert PLC Execute Tools Window Help
‘D@ E B [psmmpy R -
EE@mEE@Eea gaa

BIER| n e | o

5

RUN
B Network 6 : sortie la vérin pour empécher le passage de n'importe quel hoite crop | STOP MHES|
10.3 Q4.3
"Capteur "Yérin
oz" Blogqueur"
— {)}—

Press F1 to get Help. Def: /)

Figure 111-14 : Sortir d’un vérina tige et bloqueur vérin 1.

d) Apres que le vérin a tige ait pousseé la boite, le capteur 3 est capture, ce qui ramene

le cylindre a I'intérieur

E Network 7 : Démarage d'un moteur 02

10.4 Q4.1
"Capteur "Moteur
azn az»
] L {1y
117 1)
Q4.1
"Moteur
oz
] L

1T

E Network 8 : Revenir en mode veille (Vérin & tige entrée)

Q4.5 Q4.4
10.0 "Yérin & I10.4 "Vérin &
"Boton tige "Capteur tige
arret" sortie" 03" entrée"
A d /A Jd L g )
7 VT L} L
04.4
"Vérin &
tige
entrée"
] L

LI |

@@ $7-PLCSIMI — ] X
File Edit View Insert PLC Execute Tools Window Help

D@ E S [resmvmpy

EEERLEE]

EEEEEaalaas

DB o+ ||

BP0 s1oe s

Bae.[o]e =]

1= V,,ug.b ]

oo Tfeis <P |[ee 4 feis o]
7654 3210 7654 3210
] o rrrv rr-vv
Press F1 to get Help. Defz /4]

Figure 111-15 : Déplacer la boite dans la chaine 2 et entrée vérin a tige
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111.4 Réalisation hardware et software :

Effectivement, la réalisation hardware et software de notre systeme est représenté en
cablant nos appareils électriques et électroniques, Pour cela, nous avons utilisé le programme
de simulation CADE SIMU, dont nous avons parlé précedemment et sa mise au point sous la
forme d'un circuit électrique équipée d'automates programmable industrielle PLC 1200.Les
symboles utilisées dans la simulation sont présentés dans le tableau 111-2. Le cablage de nos

équipements est simplifié sur les schémas électriques représenté dans la figure 111.15

I11-5 Liste des symboles :

Symbole Désignation
- E\| Détecteur de position avec levier a galet NO
g Distributeur 4/2 Bistable

u1 w1 U\.I1JFE
R lrs ]

Moteur triphasés AC 380V

Bobine contacteur , relais AC 380V
Alet A2
2 Relais Thermique
dida ds
-mz\ 3\ Contacteur 111

Bouton poussoir START

@ Bouton poussoir STOP

Tableau 111-2 : Symbole des équipements
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I11.6 Schéma électrique des moteurs des convoyeurs :

AL E F I G I H
- e T e e e S e S
1 m, i
o |
i x 5 ls
g o I-E‘E_ START \.\ =TOP “
1 3 |s : { E
H z
AN :
2 2+ s i
| 55 £
g =79 n-%
: £ S
1 3 s 1 J:I s E 11 11
an e H =T0P [ — =T0P |-
\2\0\6 : \2\03\6 E ZZ 12
3 : i 1 1
: : 13 13 13 3
T e P i s ls - START E\ K START E\ e
| #3303 [3 33 % @ i 1
z [+ [5 | B3 O C
E § Al Al
! ! e e s ]
AZ A2
4 ut_|vi |wi |PE ul_|v1 |wi |PE
N b
" J " J
o o

circuit commande

circuit puissance

Figure 111-16 : Schéma électrique de circuit de commande et de puissance des moteurs des

convoyeurs.

111.6.1 Simulation du circuit électrique précédent des moteurs de convoyeurs :

Apres avoir appuyé sur le bouton de simulation et fermé le disjoncteur, on appuie sur le

bouton START et on remarque le démarrage des moteurs. Pour arréter les moteurs, appuyez

sur le bouton STOP.

Comme le montre la figure suivante :
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& T T ] 5 ]
e R T EE R R EE o oo ool ooeoooooosoooosseosssoooe-
1 " |
i E o FE— ETART BTOPR
| i @ @
- i | :
2 3 , : - %
E E '”n‘?b =
1 . B E
1 g3 gs i 143 gs i 14 14
K ‘_ ﬁ, ‘i H e |- ﬁ, j[ ETOR [__7 =TOR [__7
3
13 13 13 13
vl s vl s START [_\ -t ETART [_\ -HE
| H |j ] j| 2 |j . ]| 1 14 1 14
HE O HECRE
T we 1]
i v (e (PE U1 i (WA | PE “ e
] ol
R ] R R ]
circuit commande circuit puissance
5

Figure 111-17 : simulation d’un schéma électrique de circuit commande et puissance des

moteurs

111.7 Schéma électrique des vérins 01 et 02 :

B [ [ [ [ i | E F ] | H
1 ® = 1
_ < H < HP L
' '
F ﬁ 2
=2 E\ = [ = E\ = E\
3 I = E\| a1 a1 E)
A2 Az Az
. = i
- £ L
circuit commande circuit puissance
s s

Figure 111-18 : Schéma électrique circuit commande et puissance de deux vérins
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111.7.1 Simulation du circuit électrique vérin 02 actionné :

Lorsque le capteur S2 détecte la boite, le vérin 01 se débloque et le vérin 02 pousse la
boite comme le montre la figure suivante:

1 * = 1
= E vérin a tige sartie ) ,
- H- « Hf-
F i
E L F
2 -ﬁ 2
= £} s L = [ eaE\
] " “ “ ! i
a
| . =EY B . 3
Al * -a1 -80
Eﬂug L_ﬂug EQ%
u
. ?‘X
4 - +
H T .
circuit commande circuit puissance

5
T T T T T

Figure 111-19 : Simulation du circuit électrique le vérin 01 se débloque et le vérin 02 pousse

la boite.

111.7.2 Simulation du circuit électrique (retour du vérin 02 au repos) :

Apres avoir poussé la boite vers 1’évacuation, le capteur S3 la détecte et renvoie le vérin

a tige au repos.

Comme le montre la figure suivante:
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circuit commande

circuit puissance

Figure 111-20 : Simulation du circuit électrique d’un vérin a tige entrée.

111.8 Schéma électrique des moteurs de convoyeurs avec PLC:

A I ] I [=] I [1] T £ T F I G I H )
o— . . |
: |
5 |

> i i : ; 2
! : : AT EEEVETTEEE N L
=TOP ' Lo+ - GRS Vot 4 T o o —
@ E E-X =T0P START o5 a1 3 l ; u'“'n Loy D‘;’. i i v J.‘b?i “:. :‘..‘"" ¥
' ! pu T02A0VAC 11VD% 24706 NP UTS.
| H LR 98 .’ -V T 4 .
TTan: @ ' : AG 112 81T +4 1DV D20MA
n ' & wm >
L v =ToP START o5 ane PSS 1 0 o 2 o ) v“ 02 45
di dads ! IJJcS: = Eﬁ_——!’uh
s\ N A e N . ; 3
2 Qe |s ! 2 ]e s e " ‘ = CRUIIAC
i f AC/DC/ALY
1 3 S : 1 3 S
» [0 07 = 337
6 H G
ﬁ__\y\wulrs /u;_v_‘\vm'-s ¥ / 2 i RRAYOUTPULS
LA =73 { o e
" Y ") m ‘-u‘n".;:.hl«,. ;
B " CAl Y
A% 4% | 000000-06:00-0 B A RTR PR
HCUHE COmmanae N U530 i
|
!s

Figure 111-21 : Schéma électrique de circuit de commande et de puissance des moteurs avec
PLC.
111.8.1 Simulation d’un Schéma électrique des moteurs avec PLC:

Lorsque on clique sur le bouton START, les moteurs commencent a tourner comme le

montre la figure suivante:
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: Do eme emar bs e ; e
Vs 1 dads X
S le i ! Sroake _i ' | B i TE ol
e e ! e e o ; : o
; ; u g A
¢ ; P 05
7
A ———

o le o le
w [J 3] = [3 3 3]

T
2 203 i

P EP e A

circuit commande circuit puissance

Figure 111-22 : simulation d’un Schéma électrique de circuit de commande et de puissance

des moteurs avec PLC.

111.8.2 Schéma électrique des vérins avec PLC :

A T [] T c T [1]
L& 2 fige
1
8 'F§ AMALOG
5 INFUTS
bivgear
« 5 .Oll-!.‘-)l.l B 2345
I - g vl H
x 4 Y

ane ani
4 £

3| 3|
os ane

H ,V by L
I 10

4 oo anz L
1k PR
I LR
os 03 a3

| | {

QLJ /‘I’ LS04

s —| 5|

l Dan I e I Sigiatire Desigredby Tk | pae - l Page:
D0 | I

Figure 111-23 : Schéma électrique des vérins 01 et 02 avec PLC
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111.8.3 Simulation d’un Schéma électrique des vérins avec PLC:

Lorsque le capteur S2 détecte la boite, le vérin a tige pousse la boite, et le vérin 01

bloque la chaine d’arrivage comme le montre dans la figure suivante :

B T 5 T

L& 2 fige

0 =1

T

@ bloageur

— i
IE S
i %
|k

!

; b S |TaEd bl 3
P be o & X - A 1

BHA) QUIPUTS

Figure 111-24 : Simulation du circuit électrique avec PLC de sortie les deux vérins.

a) Aprés avoir poussé la boite vers 1’évacuation, le capteur S3 la détecte et rendre le vérin

a tige au repos.

Comme le montre la figure suivante :

A 1 8 1

i

& 2 e

=

bloagenr

=
]
oo o3 an.s aon.4
| | O
Qo4
]
L 03 o5 LY
I ! H 2
ane
S
" o3 oo a0z
=i 1 (>
aoz
H —Il)—l
o5 o3 @03
- ¥ )
5| _|l

PRV BV ID RPN PR

) L= .
- -rriJ.lJII [ 3

B8 AN A v ] L
Srh 0 l L

ANALGG

INRUTS

MCp 2

.ou-t.s.u.'l. B2 4 s
. i -
i

BAYOUIPUTS

A T T |
WOy v

Figure 111-25 : Simulation du circuit électriqueavec PLCd’un vérin a tige entrée.
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Conclusion :

En absence d’un automate réel, le logiciel S7-PLCSIM devient 1’outil indispensable pour
la simulation des programmes et des concepts de commandes automatisés avant leur

implantation sur un systéme réel.

Ce logiciel nous a permis de corriger toutes les erreurs commises, et d’apporter les
modifications sur le programme avec une trés grande facilité. 1l nous a aussi permis de valider

et de visualiser le comportement des sorties et de simuler le programme de 1’unité
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Conclusion générale :

L’automatisme industriel présente des objectifs majeurs vis-a-vis de la production en
masse au moyen des automates programmables, que 1’on peut les programmer achaque
fois que I’on veut de fagon adapter efficacement le programme aux résultats voulus, on pourra

alors coordonner différentes taches répétitifs et complexes dans la chaine de production.

Notre travail est porté en premier lieu sur I’étude d'un pousseur dans une chaine de

production en décrivant ses différentes parties.

Ensuite, on a entamé 1’objectif principal de ce mémoire, la modélisation et
|’automatisation a base d’automate programmable industriel S7-300 et I’utilisation de son outil
de programmation STEP7, en utilisant nos connaissances sur le langage de programmation
LADDER.

En dernier lieu, Nous avons effectué une simulation avec le logiciel PLCSIM qui nous a
permis de valider le modéle et évaluer nos résultats obtenus. Et le logiciel CADE SIMU qui

assure la réalisation et la simulation des circuits électriques.

Enfin, nous espérons que notre travail sera une meilleure solution a la problématique
posée et servira comme une base de départ pour notre vie professionnelle et étre bénéfique

aux promotions futures..
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