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Introduction générale

Les progres technologiques et 1I’évolution des besoins des entreprises ont entrainé des
changements dans le fonctionnement de la technologie des IHM afin d’attirer [’attention de
I’utilisateur uniquement sur les ¢léments les plus critiques
les THM facilitent la visualisation et la compréhension des données et des équipements de
controle. Elles présentent les données a 1’aide de graphiques, de tableaux et d’autres
visualisations, ce qui permet aux utilisateurs de les interpréter rapidement [1]

L’interface IHM englobe tous les éléments qu'une personne utilisera pour exécuter des
fonctions de controle et recevoir un retour d'information sur ces actions. Ainsi, un opérateur
peut commander ou surveiller des machines a partir de I'lHM, y compris des informations telles
que la température, la pression, les étapes du processus de production, le calcul des matériaux
nécessaires, les positions exactes des lignes de production, le controle des niveaux des
réservoirs de maticres premiéres et de nombreuses autres fonctions.

L'interface homme-machine (IHM) communique avec des automates programmables
(PLC) et des capteurs d'entrée/sortie pour récupérer et afficher des informations a la disposition
des utilisateurs. De méme, ils peuvent étre utilisés pour la surveillance et le suivi ou pour des
opérations comme 1'arrét des machines ou I'augmentation de la vitesse de production, selon la
facon dont ils sont mis en ceuvre.

Dans ce contexte le sujet qui nous a été proposé a I’entreprise CEVITAL est de remplacer
un nouveau pupitre de commande de marque SIEMENS a la machine housseuse car 1’actuel
pupitre est moins bon et n’existe pas sur le marché.

A cet effet nous avons décomposé notre travail en quatre principaux chapitres :
e Le premier chapitre : Présentation de la machine COMBI-PAL
e Le deuxieme chapitre : Généralités sur les API et les IHM
e Le troisieéme chapitre : Analyse et programmation

e Le quatrieme chapitre : Conception d’une IHM de supervision et simulation

Enfin, nous terminerons notre travail par une conclusion générale.




Chapitre I : Présentation de la machine COMBI-PAL



I-Présentation de la machine COMBI-PAL

I .1 Introduction

Dans ce chapitre, nous allons décrire la machine COMBI-PAL 2000 cré¢ par Thimon, une
entreprise qui congoit des solutions logistiques permettant d’optimiser le cheminement de la
charge palettisée vers la machine d’emballage de palettes, puis jusqu’a la zone logistique. Ces
systemes offrent des possibilités multiples en s’adaptant parfaitement a des contraintes de
production. Cette machine est installée dans le leader du secteur agroalimentaire en Algérie,

Cevital.

I .2 Présentation générale de ’entreprise

La conserverie d’El-kseur a été mise en activité en avril 1977 par la SO.GE.D.L.A.
(Société de gestion et d’étude du développement des industries agroalimentaires) dans le but
d’augmenter la production étant faible et d’absorber excédent en produits agricoles ; lors des
restrictions du 1982, elle est devenue I’entreprise nationale des jus et des conserves
(PE.NA.JU.C.), divisée en filiale autonomes en 1998, CO.J.EK. (Conserves et jus d’EL
KSEUR) est I'une de ces filiales jusqu’a 2007 ; a partir de cette année elle est devenue une
filiale du groupe Cevital. (1 et 2)

L’unité C.0O.J.E. K. est située dans la commune d’EL KSEUR, a 25Km du chef-lieu de
Bejaia et a quelque métre de la zone ferroviaire, elle est implantée dans une région a vocation
agricole a droite de la route nationale N°26 liant ALGER-BEJAIA.

Tous ces caractéres lui conférent un emplacement stratégique favorable facilitant les
opérations d’approvisionnement et de distribution des produits.

L’activité de ’unité est la fabrication et de la commercialisation de plusieurs produits,

a savoir les jus sous la marque Tchina (bouteille en verre et PET) et le TCO et des conserves
de fruits (Confiture d’abricot, Concentré et double concentré de tomate, conserve d’Harissa...)
Sa capacit¢ de production est de 20000 et 32 000 bouteilles/heure de jus,

respectivement pour la bouteille verre 0,251 et PET 011 et 4 a 6 tonnes/heures pour les conserv
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I .3 Présentation de la machine COMBI-PAL 2000

COMBI-PAL 2000 est une machine de houssage et de rétraction automatique destinée au
suremballage de charges palettisées.
Cette machine a été concue pour assurer de nombreuses heures de fonctionnement en ambiance

industrielle dans des conditions optimales de confort et de sécurité [1].

Figure 1.1 : COMBI-PAL 2000

I.3.1 Les éléments de 1a machine

B P

™,

Figure 1.2 : les ¢léments de COMBI-PAL 2000
(1) Module de rétraction : Cet ensemble est composé d'un chissis en acier et inox
spécifique résistant aux hautes températures.

(2) Module de houssage : Il effectue 'opération de houssage en deux temps.

e Ouverture du bas de la housse par les doigts.
e Descente de la housse jusqu'a ce qu'elle dépasse le bas de la palette
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(3) Module de transfert : Cet ensemble assure.
e La préhension de la housse depuis le module de préparation
e ['ouverture de la housse par quatre balanciers

(4) Module de préparation de housse : Cet ensemble assure 1'alimentation du film a
partir d'une ou plusieurs bobines, par un circuit simple et court, ainsi que la confection de
la housse (soudure et coupe).

(5) Convoyeur sous machine : Le convoyeur servant a l'introduction et 1'évacuation des
charges.

I .3.2 Description de cycle de la machine
Un cycle automatique de la machine COMBI-PAL passe par plusieurs étapes

Figure 1.3 : Le cycle de la machine COMBI-PAL

Etape 1 : les galets de module de transfert se mettent en place pour préparer la housse, ensuite
la housse sera coupée et soudée et préte pour I’utiliser.

Etape 2 : la housse est transférée vers le module de houssage.

Etape 3 : les doigts de module de transfert attrapent et ouvrent la housse.

Etape 4 : le module de houssage descend jusqu’a la position basse et le module de transfert
revient a son €tat initial.

Etape 5 : le cadre de rétraction échauffe la housse et le module de transfert prépare une autre
housse en méme temps.
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I .3.3 Pupitre de commande

Il est composé des éléments nécessaires au dialogue entre la machine et I'opérateur.

Figure 1.4 : Pupitre de commande de la machine COMBI-PAL

(1) IHM (2) Bouton poussoir d’arrét d’urgence

(3) commutateur a clé sécurité (4) Bouton poussoir de MISE EN SERVICE
(5) Bouton de MISE HORS SERVICE (6) Voyant orange AUTOMATIQUE

(7) Voyant rouge de DEFAUT (8) Commutateur RAZ/MANU/AUTO

(9) Bouton poussoir de MARCHE

I .3.4 Armoire électrique
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Figure L.5 : L’armoire électrique de la machine COMBI-PAL
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(1) Boites controles flammes et allumage

(2) Automate programmable (CPU314C-2DP)

(3) Alimentation réseau ASI (interface capteur actionneurs) et Passerelle réseau ASI

(4) Relais thermiques
(5) transformateurs

(6) Variateurs de vitesse SEW

I .3.5 Les capteurs

1. Définition : un capteur industriel est le premier élément dans une chaine de mesure. Il

est chargé de transformer une grandeur physique en une grandeur normée, généralement

¢lectrique.

2. Les types des capteurs

e Les capteurs de proximité inductifs : permettent de détecter tout objet métallique qui
se trouve a proximité de la téte de détection grace au champ électromagnétique crée a
I'avant de la face sensible [2].

Les capteurs électrode : permettent de détecter la plupart des gaz toxiques classiques,
tels que le CO, le H2S, le CI2, le SO2 [3].

Les capteurs photoélectriques : sont composés d'un émetteur de lumiére en liaison
avec un récepteur. La détection d'un objet se fait par coupure / variation d'un faisceau
de lumiére. [4]

Les capteurs pressostats : peuvent étre utilisés afin de surveiller automatiquement les
niveaux de pression dans un systéme pneumatique, ou pour des applications plus
complexes de surveillance pour air, eau, huile ou tous fluides neutres [5].

Les capteurs de fin de course : sont des bouton poussoirs actionnés par un mouvement
mécanique. La détection s'effectue par contact d'un objet extérieur.

Le Tableau I.1 donne la liste des capteurs utilisés dans la machine.

Description Position Type
Détection de flamme 1 Cadre de houssage/rétraction |Electrode
Controle pression air primaire Cadre de houssage/rétraction |Pressostat
Controle débit Cadre de houssage/rétraction | Pressostat

Sécurité cotée entrée

En amont de la machine

Photoélectrique

Sécurité cotée sortie

En aval de la machine

Photoélectrique

Sécurité en cas de rupture de la

Module de transfert

Fin de course

Anti- basculement de la charge Table élévatrice Inductif
Comptage écartement balanciers Module de transfert Inductif
Comptage rouleau film Module de transfert Inductif
Comptage position Module de transfert Inductif
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Rouleau accumulateur a I'origine

Module de transfert

Inductif

Comptage longueur palette

Convoyeur 3 Combi-PAL

Inductif

Présence palette sur C4

Convoyeur de refroidissement

Photoélectrique

, . . Module de .
Détection niveau bas , . Inductif
houssage/rétraction
, . . Module de .
Détection niveau haut , . Inductif
houssage/rétraction
Module de

Détection hauteur charge

houssage/rétraction

Photoélectrique

Détection palette posée sur le convoyeur

Convoyeur 3 Combi-PAL

Inductif

Détection palette levée

Convoyeur 3 Combi-PAL

Inductif

Arrét palette sur C1

Convoyeur amont

Photoélectrique

Arrét palette sur C5

Convoyeur aval

Photoélectrique

Arrét palette sur C6

Convoyeur aval

Photoélectrique

Arrét palette sur C7

Convoyeur aval

Photoélectrique

Arrét palette sur C8

Convoyeur aval

Photoélectrique

Détection présence charge sous Combi

Convoyeur 3 Combi-PAL

Photoélectrique

Détection niveau bas

Module de transfert

Inductif

Détection niveau haut

Module de transfert

Inductif

Soudeuse coté charge ouverte

Module de préparation housse

Fin de course

Soudeuse coté préparation ouverte

Module de préparation housse

Fin de course

Soudeuse coté charge fermée

Module de préparation housse

Fin de course

Soudeuse coté préparation fermée

Module de préparation housse

Fin de course

Détection coupe a droite du film

Module de préparation housse

Fin de course

Détection coupe a gauche du film

Module de préparation housse

Fin de course

Détection fin de bobine

Module de préparation housse

Fin de course

. . . . Module de .
Détection doigts sur film gauche , . Fin de course
houssage/rétraction
. . . . Module de .
Détection doigts sur film gauche , . Fin de course
houssage/rétraction
. . . . . Module de )
Détection doigts ouverts cote préparation , . Fin de course
houssage/rétraction
: . Module de , .
Détection haut charge amont , . Photoélectrique
houssage/rétraction
. . . Module de 3 )
Détection haut charge sous Combi- pal 1 , . Photoélectrique
houssage/rétraction
Module de

Doigts ouverts coté charge

houssage/rétraction

Fin de course

Balancier droit ferme

Module de transfert

Fin de course

Balancier droit ouvert

Module de transfert

Fin de course

Position origine balanciers écarté

Module de transfert

Fin de course

Balancier gauche ferme

Module de transfert

Fin de course
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Balancier gauche ouvert

Module de transfert

Fin de course

Centreur recule

Convoyeur centreur

Fin de course

Arrét charge sur centreur

Convoyeur centreur

Photoélectrique

Tableau I.1 : les capteurs utilisés dans la machine COMBI-PAL

I.3.6 Les moteurs

Définition : des machines électriques fondé sur I'électromagnétisme permettant la

conversion d'énergie électrique par exemple en travail ou énergie mécanique.

Le Tableau 1.2 donne la liste des moteurs utilisés dans la machine.

Positionnement Fonction Puissance
Module de transfert Blocage/déblocage film 0.15 KW
Module de transfert Enroulement/déroulement film 0.37 KW
Module de transfert Montée/descente module de transfert 4 KW
Module de transfert Ecartement/resserrement Balanciers 0.25 KW
Module de préparation
de film Déroulement bobine 0.55 KW
Déplacement chariot transfert vers charge/vers
Module de transfert préparation 0.25 KW
Elévateur/abaisseur palette sur Convoyeur COMBI-PAL
Convoyeur C3 Cc3 2.2 KW
Convoyeur C3 Marche convoyeur COMBI-PAL avance/recul 1.5 KW
Module de
houssage/rétraction Montée/descente cadre de houssage/rétraction 5.5 KW
Convoyeur C3 Défaut ventilateur aspiration soufflage sous table 0.75KW
Module de
houssage/rétraction Marche surpresseur air primaire 3 KW
Module de
houssage/rétraction Marche surpresseur air secondaire 1.5 KW
Convoyeur C2 Avance/recul convoyeur centreur C2 0.25 KW
Convoyeur C4 Avance/recul convoyeur de refroidissement C4 1.5 KW
Convoyeur C1 Avance convoyeur C1 0.75 KW
Convoyeur C5 Avance C5 0.75 KW
Convoyeur C6 Avance C6 0.75 KW
Convoyeur C7 Avance C7 0.75 KW
Convoyeur C8 Avance C8 0.75 KW

Tableau 1.2 : Les moteurs utilisés dans la machine COMBI-PAL
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I.3.7 Les convoyeurs

Définition : Un convoyeur est un mécanisme ou une machine qui permet le transport
d'une charge isolée (cartons, bacs, sacs, etc.) ou de produits en vrac (terre, poudre, aliments,
etc.) de facon continue sur un trajet prédéterminé [6].
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Figure 1.6 : Le convoyeur de la machine COMBI-PAL

La ligne de la machine COMBI-PAL se compose de 8 convoyeurs qui sont :

Convoyeur 1 : recoit la palette de la machine précédente et la déplace vers le convoyeur 2.
Convoyeur 2 : recoit et fait centrer la palette de convoyeur 1 et la déplace vers le convoyeur 3.
Convoyeur 3 : le convoyeur servant a l'introduction et 1'évacuation des palette.

Convoyeur 4 : c¢’est le convoyeur de refroidissement, ou la housse de la palette prend du temps
pour se refroidir.

Convoyeur 5,6,7,8 : déplacent la palette jusqu’a la fin de la ligne de production.

I.3.8 Type de film utilisé par la machine :
La machine utilise housse plastique pour les palettes de 5 faces. La housse passe dans un
cadre de rétraction elle se rétracte alors sous 1’effet de la chaleur et enserre les charges

palettisées [7].
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1. Les caractéristiques de la housse :

e Matiere : polyéthylene.

e Périmeétre jusqu'a 6m (trés grandes palettes1500x1500 mm).

e Aspect : transparent pour faciliter l'identification du contenu des palettes.

e Largeur : 1280 mm.

e Hauteur : 2300 mm.

e Plus économique qu'un emballage carton.

e Option : glissante, rétractable a partir de 120°C.

e Anti-poussicre.
2. Les avantages de la housse plastique :

Tres résistante et performante qui permet de maintenir et stabiliser les charges tres

lourdes, protége et sécurise les palettes :

¢ De I'humidité.

e Des intempéries.

¢ Du vol et vandalisme.

e Des coups ou des perforations occasionnées par le transport.

¢ Du stockage extérieur.

¢ Du transport en dehors de ’unité.

Soudure fond de
lahousse

Hauteurdela
housse 2300mm

. B, ot 7';-.»
: i ,- 1.8 ',
?‘44 -y { 3 4
3 — g = Ea .

Largeur housse (laize) 1290mm "

Figure 1.7: La housse utilisée
I.3.9 Sources d’énergie de la machine :

Puissance ¢électrique installée 46 KVA, comprenant : la machine COMBI-PAL+ convoyeurs.
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Intensité : 70 A. Tension : 3x400 V fréquence SOHZ.[7]

Conclusion
Dans ce chapitre nous avons donné un apergu sur la machine COMBI-PAL afin de bien
comprendre son fonctionnement et I’THM de supervision que nous allons concevoir pour cette

machine.
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IT .1 Introduction
En automatisme industriel, les ITHM (Interface Homme-Machine) tout comme les

automates programmables jouent un role essentiel, Ils représentent le cerveau de la machine ou
du systéme automatisé a concevoir. Dans ce chapitre nous allons les décrire et spécifier le choix
de ces composants pour la machine COMBI-PAL.
IT .2 Les automates programmables industriels
I1 .2.1 Définition

Un automate programmable industriel est un type particulier d’ordinateur, utilis¢ dans la
commande de processus industriels par traitement dit “séquentiel”. Il sert a automatiser des
process industriels. Une action en déclenche une autre, qui en déclenche une autre et ce selon
plusieurs parametres, conditions, etc... Ces automates interviennent de fagon conséquente au

sein des chaines de montages et pour la commande des machines [8].

SO

II .2.2 Caractéristique des automates programmables industriels

La flexibilité de la commande : C’est la facilité de s’adapter aux changements imposés par les
process industriels et cela se fait par un changement dans le programme.

Une forme adéquate au milieu industriel : I1 est congu de fagon a pouvoir fonctionner dans
des conditions difficiles en termes de températures, poussieére, humidité, vibrations,
microcoupures de courant...

La possibilité de fonctionner dans un réseau : La possibilit¢ d’utilis¢é un ensemble des

automates pour commander les différentes machines qui compose la ligne de production, ces




Chapitre Il : Généralités sur les APl et les IHM

automates sont connectés par un réseau local pour s’échanger les données nécessaires pour le
fonctionnement.
I .2.3 Structure interne d'un automate programmable industriel (API)

La structure interne d'un automate programmable industriel (API) (figure 11.2) est assez
voisine de celle d'un systéme informatique simple, L'unité centrale est le regroupement du
processeur et de la mémoire centrale. Elle commande l'interprétation et I'exécution des
instructions programme. Les instructions sont effectuées les unes apres les autres, séquencées
par une horloge. [9]

Les API comportent quelques principales parties :

1. Une unité de traitement (un processeur CPU)

Son réle consiste d’une part a organiser les différentes relations entre la zone mémoire et les
interfaces d’entrées et de sorties et d’autre part a exécuter les instructions du programme

2. Une mémoire

Elle est congue pour recevoir, gérer, stocker des informations issues des différents
secteurs du systéme que sont le terminal de programmation (PC ou console) et le processeur,
qui lui gere et exécute le programme. Elle regoit également des informations en provenance des
capteurs.

3. Les interfaces et les cartes d'Entrées / Sorties

L’interface d’entrée comporte des adresses d’entrée. Chaque capteur est reli¢ a une de
ces adresses. L’interface de sortie comporte de la méme fagon des adresses de sortie. Chaque
pré actionneur est relié a une de ces adresses. Le nombre de ces entrées est sorties varie suivant
le type d’automate. Les cartes d'E/S ont une modularité de 8, 16 ou 32 voies. Les tensions

disponibles sont normalisées (24, 48, 110 ou 230V continu ou alternatif ...).

4. Alimentation électrique
Un redresseur convertit la tension de ligne, 240 volts AC, en une tension continue
inférieure, généralement 24 volts DC. Cette tension continue alimente le reste des composants

de l'automate.
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Figure I1.2 : Structure interne d'un automates programmables industriels (API)

II .2.4 Fonctionnement

L'automate programmable regoit les informations relatives a I'état du systéme et puis

commande les pré-actionneurs suivant le programme inscrit dans sa mémoire.

Généralement les automates programmables industriels ont un fonctionnement cyclique
(Figure 4.5). Le microprocesseur réalise toutes les fonctions logiques ET, OU, les fonctions de
temporisation, de comptage, de calcul... Il est connecté¢ aux autres ¢léments (mémoire et
interface E/S) par des liaisons parall¢les appelées ' BUS ' qui véhiculent les informations sous
forme binaire. Lorsque le fonctionnement est dit synchrone par rapport aux entrées et aux

sorties, le cycle de traitement commence par la prise en compte des entrées qui sont figées en

mémoire pour tout le cycle. [10]

IT.2.5 Type de configuration des automates

Un automate programmable peut-&tre a « logique positive » ou a « logique négative ».

Logique positive (PNP) : le commun interne des entrées est 0V. [10]
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Figure I1.3 : Configuration PNP
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Logique négative (NPN) : le commun interne des entrées est 24V
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Figure I1.4 : Configuration NPN

Remarque : il est préférable d’utiliser la configuration NPN car il n’aura aucun danger si
quelqu'un touche le cablage car il n’y a pas de différence de tension entre le cablage et la terre.

IT .2.6 Les types des entrées /sorties
1. Les entrées/sorties numériques (digitales)
De valeur 0 ou 1. cela signifie que I'information a traiter ne peut prendre que deux états

(marche-arrét). Seuls ces deux niveaux logiques sont possibles, d'ou l'appellation commande

tout ou rien (en anglais : bang—bang-control ou on—off-control).

On trouve par exemple des capteurs de type TOR (tout ou rien, en anglais : digital sensor) dans
l'industrie pour la détection de présence d'objets, ces capteurs ne renverront que deux niveaux

logiques : 0 = absence d'objet et 1 = présence d'objet
Un interrupteur électrique, un thermostat constituent des dispositifs tout ou rien [11].

2. Les entrées /sorties analogiques

Par opposition aux entrées digitales ou discrétes, une entrée analogique permet de
recueillir un signal électrique variable pouvant prendre une infinité de valeurs s'étendant sur
une plage définie. La valeur d'une entrée analogique change continuellement dans le temps en
fonction de la grandeur physique mesurée par le capteur. Les grandeurs physiques mesurables
par un capteur analogique sont : la vitesse, la pression, la température, la distance etc...

Les signaux analogiques provenant d'un capteur, afin de pouvoir étre interprétés par un
automate doivent étre conditionnés et convertis en signaux numériques. Cette conversion est

faite par un convertisseur analogique numérique (CAN) située au niveau de l'automate (module
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E/S analogiques). En effet, le microprocesseur d'un I'automate ne peut traiter que des valeurs
numériques ou binaires.

Les sorties analogiques sont des signaux variables générés par l'automate (module de
sortie analogique) et qui agissent sur des pré-actionneurs analogiques. Par exemple une sortie
analogique peut permettre de contrdler un variateur de vitesse ou encore une électrovanne
proportionnelle. Comme pour les entrées analogiques, les types de signaux les plus fréquents

sont les types de signaux de type tension, courant et résistance [11].

I .2.7 Description de ’automate utilisé

Les principes caractéristiques de 1’automate 314C-2DP sont : 1 interface MPI (prise série
pour dialogue avec le PC), 1 interface DP (pris pour réseau PROFIBUS), 24 entrées TOR, 16

sorties TOR, 5 entrées analogiques et 2 sorties analogiques. [12]
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Figure ILS : L’unité 314C-2DP
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II .3 Interface-Homme-Machine
11 .3.1 Définition

Il s'agit d'un périphérique d'E/S qui permet a un opérateur humain de contréler les données de

processus.

SIEMENS SIMATIC HMI

Mouvements manuels
Sy COMBI-PAL 2000 6/8/2022 12:51:14 PM

préhenseur E

Selectionner I'opération

| Ecartement balancier ‘ | Resserement balanciers |

[ ¥ cier i Fermeture balanciers |

l Fermeture galets

Figure I1.7: L’IHM utilisé
II .3.2 Utilisation courante des IHM

Les IHM communiquent avec les automates programmables (PLC) et les capteurs
d’entrée/sortie pour obtenir et afficher des informations que les utilisateurs peuvent consulter.

Et les écrans IHM peuvent étre utilisés pour une seule fonction, comme la surveillance et
le suivi. Ou pour effectuer des opérations plus sophistiquées, comme 1’arrét des machines ou
I’augmentation de la vitesse de production. Selon la fagon dont ils sont mis en ceuvre, ils
peuvent avoir d’autres usages indirects. [13]

Les IHM sont utilisées pour optimiser un processus industriel en numérisant et en
centralisant les données pour un opérateur. Grace aux IHM, les opérateurs peuvent voir les
informations importantes affichées dans des graphiques, des tableaux ou des tableaux de bord
numériques, visualiser et gérer les alarmes, et se connecter aux systemes SCADA et MES, le
tout via une console unique.

Auparavant, les opérateurs devaient constamment parcourir 1’étage pour examiner la
progression de la mécanique et la noter sur une feuille de papier ou un tableau blanc. En
permettant aux automates de communiquer des informations en temps réel directement a un

écran IHM, la technologie IHM élimine la nécessité de cette pratique désuete. Donc on réduit
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ainsi de nombreux problémes coliteux causés par le manque d’informations ou I’erreur
humaine.
I .3.3 Avantages d’une IHM

Les IHM offrent un certain nombre d’avantages aux organisations industrielles actuelles,
y compris :

e Amélioration de la visibilité : une IHM haute performance vous offre une meilleure
visibilit¢ de vos opérations, a tout moment. Cela vous permet de visionner la
performance de votre équipement ou de votre installation sur un seul tableau de bord.

e Augmentation de Defficacité : ¢tant donné quune IHM fournit un acces constant aux
données en temps réel, vous pouvez l'utiliser pour surveiller la production et vous
adapter en temps réel a I’évolution de la demande.

¢ Diminution des temps d’arrét : grace aux alertes sur le tableau de bord central, vous
pouvez réagir plus rapidement aux problémes, ce qui réduit les temps d’arrét.

IT .3.4 Description de ’PIHM utilisée

KTP700 Basic DP, Basic Panel, commande par touches/tactile, écran 7 pouce, pixel 800
x 480 px, 65536 couleurs, interface PROFIBUS, configurable a partir de WinCC Basic V13/
STEP 7 Basic V13 [14].

Type de tension d'alimentation DC
Valeur nominale 24V
Limite inférieure de la tension 19.2V
limit supérieure de la tension 28.8V

Le courant 230 mA
Hauteur d'affichage 85.9 mm
Largeur d'affichage 154.1 mm
Résolution d'image horizontale 800 Pixel
Résolution d'image verticale 480 Pixel
Nombre de variables par appareil 800
Nombre de variables par écran 100
Transfert avec MPI/PROFIBUS DP Oui

Transfert avec USB Non
Transfert avec Ethernet Non

Poids 800 g

Tableau IL.2 : Les caractéristiques de I'THM utilisé
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IT .4 TIA Portal (Logiciel utilisé pour la conception des IHM)
IT .4.1 Définition
TIA Portal est un logiciel tout en un qui permet de programmer des automates, panels
et contrbleurs d'axes Siemens.
IT .4.2 Les avantages de TIA portal
* Une fois créées, les données sont disponibles dans tous les éditeurs. Les modifications et
les corrections sont reprises et mises a jour automatiquement dans I'ensemble du projet.
» Utilisez les instructions prédéfinies et réutilisez des parties de projets déja existantes.
* Cinq langages de programmation différents sont a votre disposition pour effectuer une
tache de programmation. [15]
IT .4.3 Les Vues de TIA portal
Deux vues différentes sont a votre disposition pour une initiation spécifique au portail
TIA
1. La vue du portail
La vue du portail offre un apercu de toutes les étapes de configuration du projet et un

acces orienté tache de votre tache d'automatisation.
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Figure I1.8 : Vue du portail
2. La vue du projet
La vue du projet correspond a une vue structurée hiérarchisée de 1'ensemble des
composants d'un projet. La vue du projet permet un acces rapide intuitif a tous les objets du
projet, aux zones de travail correspondantes et aux éditeurs. Les éditeurs existants permettent

de créer et d'éditer tous les objets nécessaires au projet. [15]
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Figure I1.9 : Vue du projet

Dans ce chapitre nous avons donné une description générale des ITHM et des

automates programmables industriels notamment ceux utilisé dans notre projet.
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I1I .1 Introduction
La conception de programmes API est un travail complexe, ¢’est pourquoi le programme

doit étre organisé et structuré, nous devons écrire des programmes API une seule fois a 'aide

du bloc FC et pouvons facilement appeler ce programme a 1'aide du bloc d'organisation (OB).
L’objectif de notre travail étant de concevoir une IHM de supervision pour piloter la

machine déja fonctionnelle, nous allons présenter les programmes afin d’identifier les variables

dont nous avons besoin pour la conception de I'THM.

III .2 Gestion des modes de fonctionnement et des modes de cycles

Il existe deux modes de fonctionnement pour la machine COMBI-PAL
I11 .2.1 Mode manuel

Utilisé en cas de nécessité d’intervenir a une seule partie de la machine comme faire

reculer un convoyeur.
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Figure III .1 : Réseau de mode manuel

L’activation de mode manuel nécessite I’état logique bas pour les entrées « Com_auto cb
» et « Com_raz_cb » et I’état logique haut pour la variable « bp ma cb ».

L’¢équation de I’activation : mode manuel=bp _ma cb x not (Com_auto_cb x not

Com raz_cb)
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I1I .2.2 Mode automatique

Assure le fonctionnement automatique de la machine.

IO

ES0_7T COMBI-PAL HO_4
COMBI-EBAT Temps COMBT—-EBAT

Bouto E0_2 mise sous Mode
POUSSOLr CCMBI-PATL H5_ 2 tension automatig
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cbk"™ "Bp _ma cb" "CB_serv" "Def cb™ ch™ "Euto_ch"™
| | | | | | | 4 | | [ |
11 11 11 L 11 k Bl 1

Figure III .2 : Réseau de mode automatique

L’activation de mode automatique nécessite 1’état logique bas pour la variable « def cb »
et I’état logique haut pour les entrées « Com_auto cb », « bp_ ma_cb », et « CB_serv ».

L’équation de I’activation : mode automatique= bp ma cb x Com_auto _cb X CB_serv
x Tps_mst_cb X not (def cb)

Les modes de fonctionnements et les modes de cycle sont générés dans les blocs
fonctionnels FCO et FCI.

3 FC11E
o FC1A
O FC122
Ik FCT24
L FC125
{3 DB

I1I .2.4 Mode de cycle

Le mode cycle Dépend de nos besoins, supposant pour certains cycles, on n’a pas besoin
de houssage car la palette est déja couverte par une housse donc on active le mode rétraction
seulement, ce cycle dépend de quelques parameétres : la table élévatrice, le bruleur et le

houssage. On les retrouve dans la vue « paramétrage machine 2 ». La désactivation de
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I’opération de houssage nécessite que la variable « DBW90 mach » égale a 3 ou 0, par contre

la désactivation de 1’opération de rétraction nécessite que la méme variable égale a 1 ou 2.
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"Parxr
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3 —

CMP ==| mach®™
PR Y ]
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CMP ==|
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Figure III .5 : Réseau de désactivation de houssage

II1 .3 La programmation des sorties (toute ou rien) de ’automate

Les sorties toute ou rien sont les sorties avec lesquelles on commande les contacteurs des

moteurs, les distributeurs des vérins et les voyants.

Nom Type Adresse

Ec_bal Bool %Q5.0 |Ecartement des balanciers

Res_bal Bool %Q5.1 Resserrement balanciers

Trf_vers_c Bool %Q5.2 | Aller chariot vers charge

Trf _vers p Bool %Q5.3 Retour du chariot vers préparation
M_mdh Bool %Q16.0 | Montée cadre de houssage-rétraction
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D_mdh Bool %Q16.1 |Descente cadre de houssage-rétraction
Ma_airl Bool %Q16.3 | Marche ventilateur air primaire
PV_airl Bool %Q16.4 | Petite vitesse ventilateur air primaire
GV_airl Bool %Q16.5 |Grande vitesse ventilateur air primaire
Ma_air2 Bool %Q16.6 | Marche ventilateur air secondaire
Ma_brul Bool %Q17.0 |Marche bruleurs

O _gde_all Bool %Q17.1 |Ouverture électrovanne

Pose_pal Bool %Q17.2 |Pose palette sur convoyeur

Elev_pal Bool %Q17.3 |Elévation palette

Mav_cb Bool %Q18.1 | Marche avant convoyeur COMBI-PAL
Mar_cb Bool %Q18.3 | Marche arriére convoyeur COMBI-PAL
Mav_cent Bool %Q18.4 | Marche avant convoyeur centreur
Mar_cent Bool %Q18.5 |Marche arriére convoyeur centreur
Mav_refr Bool %Q19.0 | Marche avant convoyeur refroidissement
Mar_refr Bool %Q19.1 | Marche arriére convoyeur refroidissement
Mav_C1 Bool %Q19.3 | Marche avant convoyeur C1

Mav_C5 Bool %Q19.4 | Marche avant convoyeur C5

Mav_C6 Bool %Q19.5 | Marche avant convoyeur C6

Mav_C7 Bool %Q19.6 | Marche avant convoyeur C7

Mav_C8 Bool %Q19.7 | Marche avant convoyeur C8
Voy_auto_cb |Bool %Q50.4 | COMBI-PAL : Voyant automatique
Voy_def_cb | Bool %Q50.5 | COMBI-PAL : Voyant défaut

F soud p Bool %Q54.0 |Fermeture de la soudeuse cote préparation
F soud c Bool %Q54.1 |Fermeture de la soudeuse cote charge
O _soud p Bool %Q54.4 | Ouverture soudeuse cote préparation
O_soud_c Bool %Q54.5 |Ouverture soudeuse cote charge
F_doig Bool %Q56.0 |Fermeture doigts

O_doig Bool %Q56.1 |Ouverture doigts

F_pinc Bool %Q56.2 | Fermeture pinces

O_bal Bool %Q61.0 |Ouverture balanciers

F_bal Bool %Q61.1 |Fermeture des balanciers




Chapitre III : Analyse et programmation

O_gal Bool %Q61.2 |Ouverture galets

F_gal Bool %Q61.3 | Fermeture galets

Blc_bal_g Bool %Q61.4 |Blocage du balancier gauche
Blc_bal_d Bool %Q61.5 |Blocage du balancier droit

F_cent Bool %Q63.0 |Fermeture centreur

O _cent Bool %Q63.1 |Ouverture centreur

Soud Bool %Q125.0 | Soudure

Cmd_fr_mdt |Bool %Q125.2 | Commande frein module de transfert
M_mdt Bool %Q125.3 | Montée module de transfert

D_mdt Bool %Q125.4 | Descente module de transfert

Tableau III .1 : Sortie API toute ou rien

Toutes les sorties (toute ou rien) sont générées dans un groupe de blocs fonctionnels FC
qui inclus les blocs suivants : FC 104, FC 105, FC 106, FC 107, FC 108, FC 109, FC 110, FC
114, FC 116, FC 121, FC 122, FC 124 et FC 125.

&P CEOS404 HOSSEUSE |59 Données systéme 49+ FO31 o FCi0s Y £ DESO
=& CE2141 3 OE1 4= FC32 i FC106 i DES1
£l CPU 314C-2 DF i+ OB35 4= FC33 i+ FC107 R AT
=0 Programme S57(2] | opa2 i} FC34 i} FC108 &F SFBaT
(B Sources i OBS6 i3 FC35 i3 FC109
{3 OE100 1 FCS0 i FC110
i OB122 i FC51 i FC114
i FCO i FC53 i FC116
i FC i} FCB0 o} FC121
i3 FC2 i FCa1 i3 FC1z2
i FC15 = FCa2 o Fo124
i FC16 i FCa3 i Fo125
i FC17 i FCa4d IFOET
i FC20 1= FCoas i} DE10
i FC21 i FCa0 i DE11
= FC22 i FCal i} DE15S
i= FC23 i FCaz i DEZ0
i FC24 i FCa3 i} DE30
i FC25 i} FC100 i+ DE31
i FC26 i FC1o i DE3Z
4= FC30 % DE33

Figure I1II .6 : FCs des sorties toute ou rien

Les sorties (toute ou rien) sont programmeées pour fonctionner en 2 modes : mode
automatique et mode manuel, la sélection de mode se fait en fonction des deux variables
mentionnées dans « mode de fonctionnement » : « Auto_cb » et « Manu_cb ».

Prenons quelques exemples de programmation des sorties :
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I1I .3.1 Ecartement balancier

C’est une sortie booléenne qui commande le contacteur qui alimente le moteur
d’écartement balancier afin d’ouvrir le film, son nom est « Ec bal » et son adresse est
« %Q5.0 ».

D’apres le réseau de la figure II1.7, la mise a 1 de la sortie « Ec-bal » en mode
automatique nécessite 1’état logique bas pour I’entrée « bal orig » (les balanciers doivent étre
a la position d’origine) et I’état logique haut pour les variables « Auto_cb » (mode automatique
doit  étre  activé), «X67»  (I’étape  précédente  doit  Etre  activé) et
«M2 1 auto ecart bal demi ».

La mise a 1 de la sortie « Ec-bal » en mode manuel nécessite 1’état logique haut pour les
variables « Manu_cb » (le mode manuel doit €tre activé) et « Man_ec bal » (le bouton
d’écartement manuel des balanciers doit étre appuyé).

Ecartement des balanciers = Auto_cb x x67 X auto_ecart_bal x not (Bal _orig) + com raz cb x

x104 + Manu_cb x Man_ec bal
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Figure III .7 : Réseau de I’écartement balancier

III .3.2 Elévation palette

Elevation palette est une sortie booléenne qui commande le contacteur qui alimente le
moteur de 1’¢élévation palette afin de soulever la palette et passer le film de dessous, son nom
est « Elev_pal » et son adresse est « %Q17.3 ».

D’apres le réseau de la figure II1.8, la mise a 1 de la sortie « Elev_pal » en mode
automatique nécessite 1’état logique bas pour les variables « Evac cb » et « Intro_cb » (le
convoyeur COMBI-Pal est désactivé) et pour I’entrée « Pal le » (€lévation palette est a 1’état
initiale) et I’état logique haut pour les variables « Auto cb » (mode automatique doit étre

active), « X191 » (I’étape précédente doit étre active) et « T84 ».
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D’apres le réseau de la figure 111 .8, 1a mise a 1 de la sortie « Elev_pal » en mode manuel

nécessite 1’état logique haut pour les variables « Manu c¢b » (Ie mode manuel doit tre active)

et « Man_ Elev_pal » (le bouton d’¢lévation manuel de la palette doit &tre appuyé).

L’équation de I’activation : élévation palette= Auto _cb x x191 x not (Intro_cb x Evac_cb
x Pal lev) x T84 + Manu _cb x Man_ Elev_pal

Elévation palette / Pallet lifting
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Figure III .8 : Réseau ¢lévation palette

I1I .3.3 Marche avant convoyeur de refroidissement

Marche avant convoyeur de refroidissement est une sortie booléenne qui commande le

contacteur qui alimente le moteur de convoyeur de refroidissement, son nom est « Mav_refr »

et son adresse est « %Q19.0 ».

D’apres le réseau de la figure II1.9, la mise a 1 de la sortie « Mav_refr » en mode

automatique nécessite 1’état logique bas pour le I’entrée « Pal refr » (pas de palette sur le

convoyeur de refroidissement) et 1’état logique haut pour la variable « Auto cb » (mode

automatique doit étre activé) et « Evac_cb » (bouton d’évacuation du combi-pal est appuyé).
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Figure I1II .9 : Réseau de marche avant convoyeur de refroidissement en mode automatique

D’apres le réseau de la figure I11 .10, la mise a 1 de la sortie « Mav_refr » en mode manuel
nécessite 1’état logique haut pour les variables « Manu cb » (le mode manuel doit étre activé)
et « Man_ Mav_refr » (le bouton de marche avant manuel de convoyeur de refroidissement doit
étre appuy¢).

L’¢équation de ’activation : marche avant convoyeur de refroidissement= Auto cb X
(Evac_cb % not (Pal refr) + Evac_refr x Mav_C5) + Manu_cb x (Man_evac_cb x Pal refr +

Man_mav_refr).
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Figure III .10 : Réseau de marche avant convoyeur de refroidissement en mode manuel

I1I .4 Programmation des sorties analogiques de ’automate

Les sorties analogiques sont utilisées dans les applications nécessitant le controle des
actionneurs répondant a des niveaux de tension ou de courant d’une fagon continu.

Toutes les sorties analogiques de cette machine sont générées dans les deux blocs

fonctionnels FC16 et FC17.
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Figure III .11 : FC des sorties analogiques
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Prenons quelques exemples de programmation des sorties analogique pour la machine
COMBI-PAL :

III .4.1 Montée de module de houssage avec une petite vitesse
Le réseau de la figure III .12 assigne la valeur en percentage 30% a la variable V%

(vitesse en %) de cadre de houssage si les variables « Auto cb » (mode automatique est activé)
et « X33 » (I’étape précédente est activée) sont a 1’état logique haut et la position actuelle de
module de houssage est égale ou supérieure a la position de ralentie haute (la position ou la
vitesse de module de houssage est censée passer a la petite vitesse).
Ensuite la valeur réelle de la vitesse sera calculée de la variable V% tel que :
Vitesse réelle :

¢ 0 volts = 0 (la valeur en API)

e 10 volts = 27696 (la valeur en API)

Vitesse réelle = V% X 27696 / 100.
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Figure III .12 : Réseau de montée de module de houssage avec une petite vitesse
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I1I .4.2 Descente de module de houssage avec une vitesse moyenne

Le réseau de la Figure 111 .13 géneére la vitesse avec laquelle le module de houssage se

déplace normalement.
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Figure III .13 : Réseau de descente de module de houssage avec une vitesse moyenne

Le réseau de la figure III .13 assigne la valeur en percentage 57% a la variable V%
(vitesse en %) de cadre de houssage si les variables « Auto cb » (mode automatique est activé)
et « X30 » (I’étape précédente est activée) ou « X22 » sont a 1’état logique haut.

Ensuite la valeur réelle de la vitesse sera calculée comme dans 1’exemple expliqué ci-

dessus

Vitesse réelle = V% X 27696 / 100.




Chapitre III : Analyse et programmation

111 .4.3 Monté de module de houssage avec une vitesse moyenne
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Figure III .14 : Réseau de monté de module de houssage avec une vitesse moyenne
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Le réseau de la figure III .14 assigne la valeur en percentage 57% a la variable V%
(vitesse en %) de cadre de houssage si les variables « Auto cb » (mode automatique est activé)
et « X33 » (I’étape précédente est activée) sont a 1’état logique haut et la position actuelle de
module de houssage est inférieure a la position de ralentie haute (la position ou la vitesse de
module de houssage est censée passer a la petite vitesse).

Ensuite la valeur réelle de la vitesse sera calculée comme dans les exemples expliqués
ci-dessus

Vitesse réelle = V% X 27696 / 100.

III .5 La programmation des défauts de la machine COMBI-PAL

Nous avons programmé 50 défauts pour s’afficher dans la vue d’alarme au niveau de
I’IHM lorsque D’installation rencontre un probléme qui ne permet plus un fonctionnement
normal.

Chaque défaut est représenté par une variable booléenne, cette derniére passe a I’état
logique haut quand le défaut correspondu déclenche.

Tous les défauts sont générés dans le bloc fonctionnel FC15, prenant quelques réseaux
des défauts comme des exemples :
III .5.1 Défaut « pas de pression gaz »

C’est le gaz utilisé pour la rétraction, un pressostat contrdle la bonne pression

d'alimentation du gaz. [7]

H5_7 5.2

"Pres gaz DB10O. "S55 ret fault
ok™ DBEX4]1 0 mach” "Term™ D53
| A | | | A [ =) |
Pl 1 | /| \ 5 |

Figure III .15 : Réseau de défaut 59

j
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Ce défaut déclenche quand I’entrée « Pres_gaz ok » est a I’état logique bas (le pressostat
ne détecte pas la pression du gaz) et la variable « Ss_ret mach » est aussi a I’état logique bas
(le mode « sans rétraction » ne doit pas étre activé).

Equation d’activation : défaut 59 = not (Pres_gaz ok X Ss ret mach) X X41.0

III .5.2 Intrusion d'une personne ou d'un objet dans la zone dangereuse.
L’installation est équipée de barrieres immatérielles qui controlent l'intégrité de la

protection des zones a risque, elles sont souvent situées de part et d'autre de l'installation.[7]

D] O DRG] O
I2_E
COMBT-DPAT. Intrusion
E1l1._0O Commrutate dans =zone
~=1 ] = - y A =
=] rearmement COMBT—-DRT, seocurite
securite seCcurites Hode machine
libre Safety automatig Safety
Safet reset = zZone
cell free SWitc Butomatic Crosse
"Cel secu "Heam mode fault
ok" secua™ "Buto cbh"™ "Term"™ . D15
| ] | | ] F ol |
1] v . {5} |

Figure III .16 : Réseau de défaut 15

Ce défaut déclenche quand les entrées « Cel _secu ok » (les capteurs de la barricre) et

« Ream_secu » (reset de sécurité) sont a I’état logique bas et la variable « Auto cb » est a 1’état

logique haut (le mode automatique est active).

Equation d’activation : défaut 59 = not (Cel secu_ok X Ream_secu) X Auto _cb

I1I .6 Bloc d’organisation OB1

Tous les blocs fonctionnels (FC) seront appelés par OB1 qui s'exécutent cycliquement

lorsque la CPU est a I'état MARCHE.

C'est 1a que on place les instructions commandant le programme et que on appelle d'autres

blocs utilisateur. On peut avoir plusieurs OB de cycle de programme que la CPU exécute par

ordre numérique. Main (OB1) est '0OB par défaut.

j
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Figure III .17 : Réseau 8§ de OB1
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I11 .7 Bloc d’organisation OB100

C’est un bloc d'organisation spécial qui s'exécute une fois au démarrage du programme

automate. Les OBs de démarrage s'exécute donc avant le blocs cyclique OB1. Un OB de

démarrage n'est pas cyclique, un OB100 est généralement utilisé pour initialiser des variables

ou modules d'E/S au démarrage du programme.

BRZ GT7 HMise en place du £film /
Film positionning sequence Ieset

WOIVE
EN ENOG
1IN
OUT

EN

13 0—IN

Conclusion

MOVE
ENQ

CUT

Figure I1I .18 : Réseau 1 de OB100

Dans ce chapitre nous avons présenté le programme qui assure le fonctionnement de la

machine COMBI-PAL.

Nous remarquons que les programmes sont organisés en blocs fonctionnels (FC)

facilitant ainsi leurs appels par le bloc organisationnel (OB1). Le bloc (OB100) est utilisé

pour I’initialisation des variables d’E /S

Dans le dernier chapitre, nous présenterons notre interface de supervision.

j
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Chapitre IV : Conception et simulation de ’'IHM de supervision

IV .1 Introduction
L’THM établit une communication entre un utilisateur et la machine et adapte la logique

de la machine a celle de I’utilisateur pour éviter toute mauvaise interprétation lors d’échange
d’information.
Dans ce chapitre nous allons concevoir I’IHM que nous avons construit pour la machine
COMB-PAL et présenter les résultats de simulation.
IV .2 Méthodologie
Pour construire des IHM efficaces nous devons suivre quelques étapes :
Catégoriser
e Faire des regroupements des vues, les organiser en fonction de leurs taches
e Nommer les groupes de fonction
e Lister également les sous-groupes des catégories

e Puis les noms retenus pour ces fonctions constitueront les menus de ’ITHM

LJ b L ¥ 1-

Mouvement

Programme Visualisation
manuel :

Synoptique alarme

Inasuayaid ,
2242 Inaydwos

nafoaunn ; ganbndoufs .
sinaydwos ; 7 anbndouds .

2inpnos
abessnoy ap anpow ap inaidwo
Haysuen ap anpow ap nadwo .,

uoneredsid ap ajnpow , UBJSUBRL 8p SjNPOoLW ,

awwelboid ap uoeinByuoo e nod sana T }
:}

uoneensl ap aupes , abessnoy ap 3npow

* gsnapnos ' afiessnoy ‘uajsuen ap ajnpow : T anbndoufs .
anajed «

SMNafonAuod saj .,

Figure IV .1 : Regroupement fonctionnel des vues
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La mise en page

Organiser les ¢léments permanent sur la page.

Figure IV .2 : Model de I'THM

Le model de cette IHM se construit de :
1) Bouton de retour vers la vue d’accueil
2) Bouton de retour vers la vue précédente
3) Bouton de dialogue de gestion des utilisateurs
4) Bouton pour quitter le menu
5) Bouton d’affichage de la vue d’alarme
6) Boutons des différentes vues
7) Bouton pour afficher le menu
8) Le champ qui affiche la présence d’un défaut

9) Le champ qui affiche la présence de mode de fonctionnement

Respecter les codes des couleurs
e Se limiter a 3 couleurs maximum (bleu-gris-blanc dans notre cas)
e Le rouge pour les défauts et les arréts

e Le vert pour le fonctionnement normal et le marche

E
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Rendre lisible
e C(Créer des textes faciles a lire
e Ajuster le contraste

e  Choisir bien les tailles des boutons et des caractéres

IV .3 Vue Home
Permet de présenter la machine et I’entreprise, d’accéder a toutes les vues et d’arréter le

Runtime.

COMBI-PAL 2000 6/19/2022 11:35:30 AM

& | Al Aoyl
u Tasdawit n Bgayet

Université de Béjaia

Mme N.Bellahsene
Ayad Aissa Mr F.Sabane

Mode manuel
Figure IV .3 : Vue home

IV .4 Vue synoptique
Permet de visualiser en temps réel I’ensemble des fonctions de la machine, c’est la page
d’accueil de I’interface.
Les zones actives du synoptique donnent acces soit :
e A vue de détail sur une partie de la machine

e A une fonction ou tache concernant la zone sélectionnée sur la machine

Cette IHM comporte 3 vues synoptiques :
1. Synoptique 1
Permet de visualiser 1’état de module de transfert, module de houssage, les balanciers,

les doigts, les galets et de la soudeuse

@
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"IHM de supervision

Synoptique 1

[descente i:.rétmr.tiun,'huussage]
'hrul-eur _

El [~ &
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(dmnte mu.tmnsfert]

i—alll 1 (]

)

11 1
i

(transfert vers charge)

B WD Wm——

transfert vers prepa)
—1E I

{eczrtement balanciers

1] I 1

[r&ﬁerement bahnr.iers)

(Sovtionpoe)

| 8

Figure IV .4 : Vue synoptique

[ Menu__ Presence d'un defaut ! JGlarme)

1

Chaque cercle présenté dans la Synoptique 1 est affecté a une variable IHM qui est relié

a une des variables des sorties API toute ou rien, si cette dernicre égale a 1 le cercle s’affiche

en vert sinon en rouge.

Chaque cercle mené d’un bouton qui permet d’accéder a la vue de manipulation manuel de

module concerné.

@escen te c.rétraction/ houssage]

descente mo.transf

' bruleur ..

T

1 1 1
- |D.Ibalancielrs|

—i:l W&

transfert vers char

a)

| i

W E le—

[3] [100% [~]

T R
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| Propriétés || Animations " Evénements || Textes
Représentation
Apercu
Variable Type
~ T8 Affichage
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Figure IV .5 : Configuration de cercle « ouverture des balanciers »
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ﬂ | |descente c. retractlon,‘ houssagé] dmné; m:, transf
| 3 1 B _,-t 1_ul

§0 balancners§ transfert vers charc
\_ WH B

lhruleur
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I
]3 Propriétés il Info (@) || __J Diagnostic

Propriétés || Animations || Evénements || Textes

LT BE X

Clic
Presser | ¥ Activervue
préhenseur

@ Nom de vue
j 0

Activer Numéra d'objet
Désactiver <Ajouter fonction

Maodification

Figure IV .6 : Configuration de bouton « ouverture des balanciers »

2. Synoptique 2
Permet de visualiser les compteurs de machine COMBI-PAL et d’accéder a une vue

plus détaillée qui permettre la remise a zéro de ces compteurs.

Chaque champ de sortie présenté dans la Synoptique 2 est affecté a une variable IHM qui est

reli¢ a une des variables analogiques d’APIL.

Chaque groupe des champs mené d’un bouton qui permet d’accéder a la vue de détail

sur le module concerné.

Synoptique 2 (Compteurs) =] | (<)
Synoptique 1) COMBI-PAL 2000

-{ Pos actuelle :

Prog.Amont :E} s Pos haute :
S.P.Amont : ‘4io=—4 Pos R.haute :
POs R-haute: H.C.Machine: [FEH| Pos soudure :

Prog.Machine/JIFTll Entree galets :([TY3

PO H-uas - S.P.Machine : JFFTT| Pos R.kas &
hos basse : S.V Avale : Pos basse :

Figure IV .7 : Synoptique 2
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[EEr— Args g Fre

+ S gy grapr e e
e 000000 Jl———E

Propriétés || Animations || Evénements || Textes
LT BEE X
clic
Presser v ActiverVue
@ | Mom de vue visualisation compteur 3
Activer | Numéro d'objet o
Désactiver <Ajouter fonction>
Maodification
H
M

Figure I'V .8 : Configuration de champ « position actuelle de module de houssage

000000 I——2

! rgus actuelle: ; :

%

J Propriétés " Animations " Evénements " Textes
é Liste des propriétés Général
General |
. Processus Format
Représentation
Comportemnent Variable : |houssage Position actuelle3) = Formatd'afichage : |Décimal -
Mise en page Variable APl :  Term Aff_pos_mdh i Décimales : |0 E
Format du texte
o Adresse :  %DB10.DBWA420 Int Longusurchemp: [4 |%
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Divers i Type Représentation : | 9999 -
Sécurité -
B Mode : |50r‘tie [']

Figure I'V .9 : Configuration de bouton de I’accés a la vue « module de houssage »
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3. Synoptique 3 : permet de visualiser 1’état des 8 convoyeurs de la machine COMBI-PAL et
d’accéder aux vues de manipulation manuel de chaque convoyeur.

Chaque cercle présenté dans la Synoptique 3 (convoyeurs) est affecté a une variable [IHM
qui est relié¢ a 'une des variables des sorties API toute ou rien, si cette derniere égale a 1 le
cercle s’affiche en vert sinon en rouge.

Chaque cercle mené d’un bouton qui permet d’accéder a la vue de manipulation manuel

de convoyeur concerné.

Synoptique 3 (convoyeurs) =] |~ [
COMBI-PAL 2000

-

[ Menu | Mode manuel
Figure IV .10 : Synoptique 3

IV .5 Vues des mouvements manuels
Cette fonction permet de manipuler manuellement les différentes parties de la machine,
elle est réservée aux opérateurs de conduite en cas d’un probléme, I’operateurs doit sélectionner

un mouvement manuel et maintenir le bouton poussoir MARCHE de pupitre de commande.
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Nous avons consacré 11 vues pour les manipulations manuels.

Vues
EE)
alarmes  fcadre retraction  centreurc?  convoyeurCl  Convoyeur C7 et Convoyeur  convoyeurs C5| écran principal home rodule de module
8 COMBI-PAL C3 et C6 \ transfert houssage)I
palette parametrage  parametrage  \préhenseur/  programme  programme  programme  programme  programme  programme  programme
machine 1 machine 2 d'emballage 1-1 d'emballage 1-2 d'emballage 1-3 d'emballage 1-4 d'emballage 1-5 d'emballage 1-6 d'emballage 1-7
programme  programme programme programme programme  Jrefroidissement pelection palete  selection selection soudure Synoptique

d'emballage 1-8 d'emballage 19 d'emballa... d'emballa... d'emballa...

0 B B B O

synoptigue 2 Synoptigue 3 visualisation  wvisualisation  visualisation
compteur 2 campteur 3 compteurs 1

amont palette avale palette..

Figure IV .11 : L’ensemble des vues

Mouvements manuels

COMBI-PAL 2000 6/13/2022 8:44:41 AM

préhenseur

Selectionner I'opération

Ecartement balancier Resserement balanciers

Ouverture balancier Fermeture balanciers
Ouverture galets Fermeture galets

[ __Menu__| Presence d'un defaut !

Figure IV .12 : La vue de manipulation manuelle des balanciers
Dans cette interface vous rencontrez I’ensemble des boutons qui permettent de manipuler

le préhenseur de module de transfert manuellement.
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= Ecartement balancier =

|g Propriétés H"A_'. Info i) || %l Diagnostic |

Resserement balanciers
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| Wariable (Entréelsortie) fermeture balanciers
. ~ RAZBit
I Variable (Entréeisortie) ouverture galets
~ RAZBIit
Variable (Entréeisortie) |fermeture galets |§
<Ajouter fonction=

Figure IV .13 : La configuration de bouton écartement balancier

Le bouton d’écartement balancier est affecté d’un éveénement qui permet la mise a 1 de

la variable IHM « écartement balancier » qui est relié¢ a la variable d’API « Man_ec bal » et

La remise a 0 des variables des autres boutons car la machine ne permet que a une seule action
manuelle a la fois, et d’une animation pour visualiser quelle action a été choisie.

Tous les autres boutons de manipulation manuelle sont configurés de la méme fagon
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IV .6 Vue paramétre machine

Permet de choisir le mode cycle de la machine

Parametrage machine (2/2)

COMBI-PAL 2000 6/20/2022 4:35:01 PM

cadre de retraction

Houssage +Retraction

Retraction seulement

Houssage seulement
sans houss/retra

IZI!E!_ m Table elevatrice: m
(__Menu_] Presence d'un defaut ! MGiarme}

Figure IV .14 : Vue paramétrage machine

Dans cette vue, nous avons effectué une animation (qui nous aide a visualiser le mode de
cycle activé) et un événement (afin de choisir I’un de ces modes) a chaque bouton.
A T’aide d’un champ E/S, on peut activer ou désactiver I’option de 1’élévation palette,
deux cas possibles dans ce champ :
e « Sans » qui assigne la valeur 0 pour la variable d’IHM « ¢lévation palette » qui est relié
a la variable d’API « DBW90_mach ».

e «Avec » qui assigne la valeur 1 pour la méme variable.

Et pareil pour le champ de E/S du bruleur.
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Figure I'V .15 : L’animation de bouton rétraction seulement
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Figure IV .16 : Configuration de la table élévatrice

IV .7 Vues visualisation compteurs
Cette fonction permet a ’opérateur de visualiser les compteurs de module de
transfert, module de houssage ainsi que le compteur journalier et le compteur cycle.

Les champs dans ces vues sont des champs de sorties seulement.
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Visualisation compteurs (=] |~ (3]

COMBI-PAL 2000 6/20/2022 5:44:47 PM

Module de transfert

Position actuelle

Position haute

Position ralenti haute

Position soudure

Transfert sur preparation

Entree galets

Position ralenti bas

Position basse

Figure IV .17 : Vue visualisation compteurs de module de transferts

IV .8 Vue d’alarme

Cette fonction permet a I'opérateur de visualiser et d'acquitter les défauts, lorsqu'un défaut

est présent sur la machine, il est écrit en rouge dans la liste des défauts. Une fois que le défaut

a disparu et a été acquitté, il passe en vert dans la liste.

|Mment d..

COMBI-PAL 2000 6/20/2022 6:19:11 PM

pate __|status |Défaut

6:18:29 PM [6/20/20...[acqui... Defaut 59: Pas de pression de gaz
'6:18:29 PM |6/20/ 20...|disparu| Defaut 43: Defaut du relais de frein

|5:1a:29 PM

(6/20/20...|disparu| Defaut 41: Cadre sur charge

6:18:17 PM |6/20/20...|acquité Defaut 59: Pas de pression de gaz

5:38:45 PM

6/20/20...]  |Defaut 59: Pas de pression de gaz

2@. 6/ ; ; ;
5:38:45 PM 20/2022 - Defaut 43: Defaut du relais de frein

|5:38:45 PM

6/20/20..]  |Defaut41: Cadre sur charge

Figure IV .18 : Vue d’alarme
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De plus pour chaque défaut, il existe une fenétre d'aide qui propose a I’agent de
maintenance des remedes pour le défaut concerné en appuyant sur le bouton d’aide situé a

gauche et en dessous de la vue d’alarme.

P9 PM [6/20/20... i... Defaut 59: Pas de pression de aaz

m]] 6/2( Infotext

Reméde
- Verifier si le contacteur fonctionne.
- L& changer en consequence.,

Figure IV .19 : Fenétre d'aide

Le champ de texte « Présence d’un défaut! » s’affiche et clignote quand la variable

d’IHM « présence d’un défaut » est égale a 1.

Mphiiddutidélquel] Presence d'un defaut !

L i |

3] [100% | . s
|§, Propriétés || Info .L," EE-. Diagnostic |
Propriétés Animations ” Evénements " Textes
Visibilite
Apercu
R Processus Visibilité
« T Affichage
& Ajouter une nouvell... Variable : (@) visible
't Représentation | presence defaut [ () Invisible
B8 isibilite —_—
HII (8} Plage De: |1 '-'"fl,
b 7 Déplacements :
Az 1 =
T T=1

Flgure IV .20 : champs de texte « présence d’un défaut »

La variable d’THM « présence d’un défaut » recoit 1 quand I'une des variables des

alarmes de bit égale a 1 (le déclanchement d’un défaut).
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_ LA Alarmes de bit ”; Alarmes analogigues

”E Alarmes systéme
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G2 3 2 Defaut 3: Prise gaine Errors groupe alarm... 2 %DBET0.DEXT...
Ea 4 |3 Defaut 4: Alimentation air comprirme Errors groupe alarm... 3 %DB10.DBX1..
B 5 4 Defaut 5: Film lache durant la desce Errars groupe alarm... 4 %DB10.DBXI..
i g 54] Defaut 6: COMBIPAL non a l'origine  Errors groupe alarm... 5 %DB10.DBXT..
GA 7 ] Defaut 7: Defaut soudeuse Errors groupe alarm... & %OB10.DBXT..
G2 8 7 Defaut 8: Mangue de film Errors groupe alarm... 7 %DBT10.DEXT ...
B Defaut 9: Temps de cycle trop long  Errors groupe alarm... O %DB10DBXI...
19 Defaut 10 Errors groupe alarm... 1 %DBTODBXI...
10 Defaut11: Defaut thermigue ou vari Errors groupe alarm... 2 %DB10DEBXT..
11 Defaut12: Mesure longueur palette Errors groupe alarm... 3 %OB10.DEX1..
12 Defaut 13: Comptage longueur cent Errors groupe alarm... 4 %DB10.DBX1..
13  Defaut 14: Comptage largeur centre Errors groupe alarm... 5 %ODB10.DBXT..
14 Defaut15: Intrusicn dans zone de s¢ Errors groupe alarm... & %OE10.DBXT..
15 Defaut 16: Errors groupe alarm... 7 %DET0DEXT...
16  Defaut17: Resserement balanciers " Errors groupe alarm... O %DB10.DBXI...
CAl 18 17 Defaut 18: Mise hors service ou arre Errors groupe alarm... 1 %OBTODEXT...
Cal 19 18 Defaut19: Chaines cassees Errors groupe alarm... 2 %DBT10DEXT..
L2 20 19 Defaut 20: Detection haut de charge Errors groupe alarm... 3 %OB10.DEX1..
Bl 21 20  Defaut21: Temps d'enroulement trc Errors groupe alarm... 4 %DB10.DEXT..
A 22 .21 Defaut22: Detecteurs balanciers ou Errors groupe alarm... 5 %DB10.DBXT..
= 23 22  Defaut23: Temps de resserement b Errors groupe alarm... & %DB10.DBXT...

<] ]

1A%

.9 Programme machine

Figure IV .21 : Les alarmes de bit

Cette fonction permet a l'opérateur de modifier la valeur des parametres d'emballage de

la machine.

Les champs présentés dans cette vue sont des champs de entrée/sortie, sur lesquelles

I’opérateur doit appuyer pour modifier les valeurs des parameétres.

Chaque champ est affecté a une variable IHM qui est reli¢ a une variables API.
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programme d'emballage (2/12)

COMBI-PAL 2000

] [~ &)

-m-m
oo |mm R rempe et haut charae Lz 15 |

-:I
[250 Jmm

Pos retra sous palette : [l 1430 JJmm

Tps retra sous palette :

Figure IV .22 : Vue programme d’emballage

IV .10 Gestion d’utilisateurs

Cette IHM gere aussi ces utilisateurs, certaines fonctions comme la manipulation

manuelle implique une connaissance parfaite de la machine, c’est pour ¢a ces fonctions sont

verrouillées par un code d’accés seul les operateurs habilités doivent connaitre.

Nous avons créé 2 groupes d’utilisateurs, « niveau 0» qui a [’autorisation « la

surveillance » et « niveau 1 » qui a I’autorisation « la maintenance », et chaque groupe est

verrouillé par un mot de passe.

Nam Nurnéro Mom d'affichage Vieillissement d.. Commentaire
n niveau 0 1 I+ Groupe_1
"m niveau 1 2 Groupe_T1

| cRInUfErs

Autorisations

Actif Mo Morn d'sffichege
e E‘ la surveillance Autorisation_1
= - la maintenance Autorisation_1

Commentaire

Figure IV .23 : Gestion d’utilisateur

Ensuite nous avons sécurisé les boutons d’accés a les vues de manipulation manuelle et

programme par 1’autorisation « la maintenance ».

j
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g _j
l 0.balanciers I i -
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l F.balanciers l : .-.. transfert vers prepa ||
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I transfert vers charge J
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100% B =9 ¥

H"_i.!.lnfo y"ﬂDiagnostic |

|2l Propriétés
J Propriétés || Animations " Evénements || Textes
% Liste des propriétés i SEcints
Genéral

. . Sécurité en runtime
Representation

Motif de remplissage Autorisation : |la maintenance
Apparence
Mise en page Commande

Format du texte
Stylesidesigns
Divers

@ Auteriser commande

p o

Sécurité

Figure IV .24 : Sécurité de bouton manuel

IV .11 Gestion des variables d’IHM

Nous avons besoin de créer beaucoup de variables IHM, et c’est difficile de les

programme sans les organisé.

Navigateur du projet

Appareils

ﬁ"t Inzérer une nouvelle table de vaniables
% Table de variables standard [33]

2 7 et 8 [3]

% cadre de retraction [11]

% Centreur CZ [9]

% condition de depart [11]

% convoyeur C1 [2]

2y convoyeur C3 [6]

k=g convoyeur C5 et c6 [5]

Ey ecran principale [1]

Zg madule de preparation 1 [6]

% module de preparation 2 [3]
=5 module de transfert [9]
25 module d'houssage [9]
lEy palate [10]
2y parametrage machine [5]
2y prehenseur [15]
&y programmes [31]
= refroidisement C4 [5]
% variable vue principale [1]
Zg visualisation compteurs [18]
Z Connexions
4 Alarmes IHM
; Recettes

| Wiem AAF-GILAA

Figure IV .25 : Les tables de variables
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Nous avons créé une table de variable pour chaque partie de la machine, chaque variable

de ces tables est reliée a une variable API, ce qui a exigé une bonne compréhension de

programme de I’ API.
heusseuse memoire * HMI_1 [KTP700 Basic DP] » Variables IHM » cadre de retraction [11]
=T e
cadre de retraction
MNom ... | Connexion MNorm AP Wariable AF1 Adrezze
] descente cadre de retraction ||| HMI_Liaison .. [_] PLC proxy 1 Term.Man_d_cdr [_} %WDR10.0...
<0 elevation palette . HMI_Liaison_2 PLC proxy 1 Term.Man_elev_pal %DB10.D...
<& marche bruleur .. HMI_Ligizon_2 PLC_proxy 1 Term.Man_ma_brul %DB10.D...
el | maonté cadre de retraction - HMI_Liaison_2 PLC proxy_1 Term.Man_m_cdr %DB10.D...
-l pose palette sur conveyeur .. HMI_Liaison_2  PLC_proxy 1 Term.Man_pose_pal %DB10.D... [
= position actuelle cadre de retra.. I... HMI_Liaison_2 PLC_proxy 1 Term.Aff_pos_mdh %DB10.D...
a1 sartie descente cadre de rétract. ... HMI_Ligison_2 PLC proxy 1 D_mdh %0161
<0 sortie monté cadre de rétraction ... HMI_Liaison_2 PLC proxy 1 M_mdh %016.0
- sartie-bruleur - HMI_Liaizon_2 PLC_proxy 1 a_brul %Q17.0 [
- Sortie-elevation pallete o HMI_Ligison_2 PLC proxy 1 Elev_pal %0173
<l sortie-pose pallete surconvoyeu .. HMI_Liaison_2  PLC proxy 1 Pose_pal %Q17.2 !
<Ajouter>
£ i [> [
o B |
J Alarmes de bit || Alarmes analogigues || Variables d'archive
D Neam Texte d'alarme Classe d'slar.. Wariableded... Bitde . |Adresseded..
CAINLTEN,
(<] i | [>

Figure IV .26 : La table de variable de cadre rétraction

IV .12 Plc Proxy

C’est une machine virtuelle disponible en Tia Portal qui remplace I’API lors de la

conception de I’IHM, nous I’avons utilisé car le projet de la machine est programmé en Step 7

et il n’y avait pas une possibilité de faire I’émigration de projet vers Tia Portal car la version de

I’API de la machine est ancienne, ensuite toutes les données seront exportées vers le Plc Proxy

automatiquement.

_[!{ PLC_proxy 1 [Demeﬁnjqﬁ

WL B e, et R : =T = FIs

HY configuration des appareils
b ¢ Blocs
b .z Variables AP

| Surveillances & alarmes PLC

K TRl o s W e et

Figure IV .27 : Plc Proxy
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IV .13 Simulation
1V .13.1 PLCSIM

Cette application permet de tester des programmes destinés aux CPU S7, et de remédier

a d’éventuelles erreurs.

IV .13.2 Etablissement d’une liaison IHM/Plc Proxy
Il faut d’abord créer une liaison entre la Plc Proxy et ’IHM, cela pour pouvoir lire les

données qui se trouvent dans 1’automate au niveau de Step 7.

heusseuse memoire » Appareils & Réseaux

|E Vue topologique ||ﬁg'ﬂ Vue du réseau "_I

[ & =

Py Mise en réseau L:_ﬂ Lisisons | Liaison IHM [ B - u

[>]

PLC_proxy_1 e ] HMI_1 2
Appareil Proxy i g KTP700 Basic DP E
MPI_1

Figure IV .28 : La liaison MPI

IV .13.3 Résultats de simulation

1. Choisir un mode de fonctionnement de 1a machine

Mode automatique
Pour activer et visualiser le mode automatique on doit forcer les entrées « Com_auto cb
» (commutateur doit étre en mode automatique), « bp_ma_cb » (bouton marche est appuy¢), et

« CB_serv » (la mise en service de la machine) a 1.

a
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s
b e . 1 — — — — 5
B Réseau, 1f: 110 ¢ GESTION DU M |5y | B, o e |[=]||Es. ol = [
Mode AUTO = 1 / '
S 1P [EB =0 |t =] [||EB O [Bit: =]
X ?E54 3210 lz65 4 33210
P mpes|||FTC M CCCT |CCCT T
< >
Pour obtenir de |'aide, appuyez sur F1, ICPU, 4

Temps COMBI-PAL:

;Iﬁ,_ -

Figure IV .29 : Réseau mode automatique

Au niveau de ’IHM le champ de texte « mode automatique » s’affiche car la variable «

mode automatique » qui est relié a la variable d’API « Auto cb » égale a 1.

| —

[ Menu_J Mode automatique] Presence d'un defaut ! lGlarme’

Figure IV .30 : Simulation mode automatique

.
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Mode manuel

Pour activer et visualiser le mode automatique on doit juste forcer la variable « bp_ ma_cb ».

|murcr mode Bt
Mery (o [ 8 [2 | |[EB.lol @ [
ESY I Rune EE
Epc v RUN E4 3210
i EIRUN =

Pour cbtenir de I'aide, appuyez sur F1.
fault MAHT

etwork mode

P

"Blim ASI™ "Def ASI™ "Manu cb™

fp—

1

supply

"Blim BRST"

1/

Figure IV .31 : Résecau mode manuel

Figure IV .32 : simulation mode manuel

2. Activer une sortie manuellement

Ecartement balancier

Pour activer et visualiser 1’écartement des balanciers manuellement, on doit activer le

mode manuel et cliquer sur le bouton d’écartement manuel des balanciers.

j
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Ecartement balancier

mode "Term” .
Manu ck" Man ec bal
L ] L

Ouverture balancier

Fichier Edition Affichage Insertion CPU  Exécution
Options  Fenétre 7

O @ & |pesivmen R =0
BERRI2as 988

B | mo+1 | =0

%

Egg I~ RUNF [Ee 80 [Bis

Ooc W AUN 7ES54 3210
BRUMN ~ srop weeslller - o
Pour obtenir de I'aide, appuyez sur F1.

BB RT simulator = *
Selectionner l'opé ~

vert

Figure IV .33 : Réseau écartement balancier

Au niveau de I’THM 1’état la sortie « Ec-bal » est visualisé par un cercle qui s’affiche en

COMBI-PAL 2000

té c.rétraction/houssage
| | | F
te c.rétml:tiunfhuussaga]

[U.Ilaa:andelrs]

I

; T
l transfert vers charge

B Wl [

' F.galets l

]

Figure IV .34 : Simulation écartement balancier
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Marche avant convoyeur de refroidissement
Pour activer et visualiser la sortie de marche avant de convoyeur de refroidissement, on
doit activer le mode manuel et on doit appuyer sur le bouton de marche avant manuel de

convoyeur de refroidissement.

Fichier Edition Affichage Insertion CPU  Exécution

Options  Fenétre

O & |5 |pcsimmpy SR RE
EBEEEEea aEE

BJRR| 0o+ |

%
[ sk : ~
EDP ™ RUNF [EE 50 [Bits -]
Epc ¥ AUN 7 CESE Sgditew
IBRUN.  stop werslllemrm e Wy

|Pour obtenir de |'aide, appuyez sur F1.

RT Simulator

"Term™
mode Man ewvac_

"Manu cb" cb
[k

Au niveau de I’IHM 1’¢état la sortie de marche avant de convoyeur de refroidissement est
visualisé par un cercle qui s’affiche en vert.

onvoyeurs)

COMBI-PAL 2000

=l [~ (&3]

/ ( m.avant C.refmi)

(m.arr’lare C.refmi]

(E\rau.lathn refrui]

:

Figure IV .36 : Visualisation marche avant de convoyeur de refroidissement
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3. Visualiser un défaut
Le défaut « pas de pression gaz » est déclenché car I’entrée « Pres _gaz ok » est a I’état

logique bas (le pressostat ne détecte pas la pression du gaz) et la variable « Ss_ret mach » est

aussi a I’état logique bas (le mode « sans rétraction » n’est pas active).

L e )L L R I L R AR A M

"Pres gas_ DBl1o. ™85 ret = = fault
ok™ CBEX41.0 "Term™ . D55
1 A 5 ; ; " ./‘/:: - :5_5

Bl

EH Résean 73 : Defaut &0: Defaut premelange gaz / Gaz mixing fault (DSHZ)

Defaut €0 defaut premelange gasz / gas mixing fault BSH2

nRI10 THDE

i) el

Figure IV .37 : Réscau defaut 59

Au niveau de ’IHM le message s’affiche en rouge

6/22/2022 11:06:39 AM

5;21;20 Defaut 59: Pas de pression de gaz
Defaut 43: Defaut du relais de frein

Figure IV .38 : Simulation défaut 59
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Conclusion
Dans ce chapitre, nous avons donné les étapes principales qui nous permis de concevoir
I’THM qui est composé de vues synoptiques, de vues de détails, et de vues alarmes.
Nous avons ensuite exposé les résultats de simulation qui ont été testé au niveau de

I’entreprise.

j
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Conclusion générale

Notre projet de fin d’étude qui a été réalisé au sein de 1’entreprise CEVITAL a eu pour
but de changer le pupitre de commande de la housseuse (COMBI-PAL), qui occupe une place
trés importante dans la chaine de production.

Nous avons fait, en premier lieu une ¢tude fonctionnelle bien détaillée de la machine.
Ensuite, la conception d’'une IHM de supervision de la machine.

Notre projet nous 1’avons test¢ sur la machine housseuse et actuellement est
fonctionnelle, il présente de nombreux avantages, il nous a permis d’une part d’acquérir un
savoir faire dans le domaine pratique et de tirer profit de I’expérience des personnes du
domaine. Cela a été pour nous une expérience enrichissante.

Nous souhaitons que ’entreprise mette en ceuvre les résultats de ce travail tres
prochainement.

Cependant, I’inconvénient rencontré a été¢ le manque de documentation sur la machine et
aussi la courte durée du stage. Hormis ces inconvénients, le stage a été plus que bénéfique car
il nous a permis d’avoir I’opportunité d’approfondir et d’améliorer nos connaissances acquises
et leur mise en pratique, dans un domaine qui nous passionne.

Toutefois, nous espérons que ce modeste travail servira de base de départ pour notre vie

professionnelle et puisse apporter aussi un plus, ainsi étre bénéfique aux promotions futures.

-
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Résumé

Ce projet de fin d'étude s'inscrit dans le cadre de conception d'une IHM de supervision qui
a étéréalisé au sein del'entreprise CEVITAL a eu pour but de changer le pupitre de commande

de la housseuse combi-pal qui occupe une place tres importante dans la chaine de production.

A cet effet, nous avons fait, en premier lieu une étude fonctionnelle bien détaillée de la

machine, ensuite la conception d'une IHM de supervision de la machine

st a Caag) S5 «CEVITAL 48 18 Jala o265 &5 (62l ol 133U HMI avens (g 12 3 138 A jall dilgi g 5 e g
Y1 ALl 8 13s g WS iy ) (S yall slaally dalal) oSaill 4a
ASL) e ol 0 HMI ppenssi o3 AISU 4all Alade ddda 5 Gl 50 ol jals Y5l Liad cdlal) 03] éns

This end-of-study project is part of the design of a supervision HMI which was carried out
within the CEVITAL company. The aim was to change the control panel of the combi-pal

hooder which occupies a very important place in the production chain

To this end, we first made a very detailed functional study of the machine, then the design

of an HMI for supervising the machine.
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