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Introduction générale

Le contexte dans lequel nous évoluons entre daosreept de la supervision IHM et
celui de l'industrie 4.0 composé d'équipement mueldonc généralement équipées avec des
DCN, des consoles numériques et des équipementsrmasd On peut citer par exemple les
robots d'usinage et des automates d'usinage irelufin réalité, c’est varié ; il n'y a pas de
limite pour ces équipements. Pour bien fonctionmes derniers ont besoin d'un organe
périphérigue comme des groupes de refroidissenusd, armoires électriques qui sont
nécessaires et également des IHM pour superviseaivet I'évolution du processus.

Tous ces systemes sont reliés par un réseau en dilor doit étre performant. La
performance du systeme étant liée a la capacitéadsfert de des données. Les bases de
données sont trés importantes dans l'industri€cch@que équipement possede est connecté aux
contréleurs qui sont des solutions logicielles liggentes permettant de suivre les valeurs
physiques de la machine et détecter selon paragedgbar exemple le statut de la machine.

Il est temps de se pencher sur I'Industrie 4.Caagulatrieme révolution dans notre pays,
la convergence des systemes physiques et éleatemip produit rapidement dans tous les
secteurs industriels, en particulier dans le seateda fabrication de matieres plastiques.

Dans la vie quotidienne, le plastique est trésseétilsurtout ces derniers temps, avec
I'’émergence de I'épidémie de Corona Covid 19. loaathele a augmenté, ce qui a entrainé une
augmentation de la production sur les sites. Paséquent, la défaillance augmente.

Cela nous a incités a visiter EDHP, une entrepsigécialisée dans les industries
plastiques pour réaliser une étude sur son systeénpeoduction.

Nous voulions explorer ce domaine avec la technelogmérique en utilisant TIA Portal
pour réaliser un projet d'interface homme-machimer pa ligne de production de la machine
extrudeuse HSII-5L/1L. Ces techniques sont appégugvec la direction des changements
appropriés et le développement des compétencesperéduire les temps d'arrét en assurant
le suivi des avertissements de panne et le suila deaintenance préventive pour permettre
une prise de décision plus rapide et a distanpermshettre aux utilisateurs d'agir plus rapide,
plus efficace et une meilleure fiabilité de I'éetpe finale.

Sur la base de cette vision, cela nous a donnélanté de réaliser notre projet en
I'utilisation du logiciel de modération TIA Portalnsi que du logiciel d'analyse de défaillance
Isograph.

Ce projet a été mis en ceuvre dans l'usine EDHP euntreprise spécialisée dans les
industries plastiques, appliqué sur la machineueetise HSII-5L / 1-L, fabriquée par une
entreprise Tongda machinery, spécialiste danshacktion de machines pour l'industrie du
plastique.
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Afin de traiter le sujet et de mettre en ceuvrertggp, un plan de travail a été élaboré :

+ Dans le premier chapitre de ce document, nous rpaded’Industrie 4.0, puis nous
expliquerons les étapes et les bases des méthedabratation de la machine, et enfin
nous avons terminé par une bréve description dis de travalil

% Le deuxieme chapitre est consacré a la structuta aeachine ainsi qu'aux outils dont
nous disposions, ce qui nous a permis de mettreeewre ce projet et fournir la
documentation de divers matériels et logiciels mogs avons utilisés

% Enfin, le dernier chapitre dans lequel nous intisalos les différentes approches, les
méthodes et les manipulations que nous avons effestpour réaliser notre projet en
plus des résultats que nous avons obtenus



Chapitre 1 : Concept Général sur
les systemes de production
plastique
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.1 Introduction

Dans la vie de tous les jours, il faut utiliser destieres plastiques, surtout récemment et
avec lI'émergence de I'épidémie de Corona Coviteldemande a augmenté, ce qui a conduit
a une augmentation de la production dans les si@sconséquent, les défaillances augmentent
considérablement C’est ce qui nous a poussé &wisantreprise EDHP, spécialiste des
industries plastiques pour faire une étude suyseme de production.

Ce premier chapitre nous permettra dans un preemaps de découvrir brievement les
évenements et historiques majeurs par lesquelpasstee I'industrie et qu’'on nommera «
révolutions industrielles ». Nous nous intéresserpar la suite a la quatrieme révolution
industrielle ou l'industrie 4.0, une révolution aeiement en cours et qui apporte son lot de
changements et de technologies que nous décrivanssla deuxieme partie de ce chapitre.

Dans ce chapitre, nous en apprendrons davantadesioe et les étapes de fabrication
que traverse le produit final et les procéduregsags dans cette production et finalement les
méthodes utilisées pour réaliser notre étude.

[.2 Histoire de l'industrie

.2.1 Premiére révolution industrielle

Figure I. 1 : Machine a vapeur lors de la premiémlution industrielld3]

La premiére révolution industrielle s’est dérouséemilieu et a la fin du 18éme siecle.
Le point de départ fut l'introduction d'installatgde production mécanique utilisant I'eau et la
vapeur comme le premier métier a vapeur en 1784mé@anisation du travail a conduit a une
premiere industrialisation de 'industrie textiteselérurgique, ce qui a engendré, une séparation
accrue de la propriété et du service (indissoctadlgparavant) a cause des nouvelles machines
qui nécessitaient un investissement élevé en tedmesolt d’achat et de production que
I'artisan lambda de I'époque ne pouvait pas se ptren Dans le méme temps, les machines
ont permis une main-d'ceuvre considérablement ar@éliocontre laquelle les artisans
conventionnels et indépendants sans pareil équipement pu résister, ce qui les poussa a
vendre leur indépendance et a devenir de simplesatgurs exécutant les directives
organisationnelles d’'un propriétaire qui fixait -lméme les heures de travail, les prix,
I'équipement, les méthodes. [1]
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|.2.2 Seconde révolution industrielle

Figure I. 2 : Chaine de montage au cours de lamsicodvolution industrielle [3]

Environ un siécle apres la premiére révolution stdelle, l'introduction de la production
de masse a forte intensité de main-d'ceuvre a tieidlénergie a marqué le début de la deuxieme
révolution industrielle a la fin du 19éme sieclej gst généralement associé aux premiéres
lignes de production dans les abattoirs de Cintimeas 1870. Les possibilités offertes par les
courroies de transport et les convoyeurs ainsilgmergie électrique ont fait progresser la
meécanisation des installations de production erdauction de masse. Les artisans étaient de
plus en plus remplacés par des ouvriers semi-ggglifont le faible niveau de qualification
était suffisant pour le travail en chaine monotdeemarché du travail était quant a lui
caractérisé par un exceédent d'offre qui se tradupsa de bas salaires pour les travailleurs.
Pour les entreprises, les nouvelles opportunitgeralduction de masse repensaient le point de
départ, les flux de travail et les structures oiggionnelles et les optimisaient en termes de
productivité. [1]

.2.3 Troisiéeme révolution industrielle

Alors que la premiére et deuxieme révolution pdrtiine mécanisation croissante de la
production, la troisiéme révolution industrielleji e situe au début des années soixante du
20eme siecle, représente une nouvelle dimensios Idartomatisation de la production. Elle
se caractérise par l'utilisation de I'électronigirsi que des technologies de l'information et de
la communication (TIC), qui permettent I'autométma et la production en série plus variée.
Le premier automate programmable (PLC) date de #9@®nnait depuis un développement
rapide. Un autre exemple de I'énorme potentiehdeselles technologies est l'introduction de
la technologie d'impression 3D en 1983 [1] qui eestiune nouvelle ere dans l'industrie, et va
s’avérer étre I'un des axes autour duquel serat battuatrieme révolution industrielle, ou
l'industrie 4.0. [2]
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Figure I. 3 : Chaine de montage automobile-japendis
[.2.4  Quatriéme révolution industrielle (Industrie 4.0)

Les visions de I'Industrie 4.0 incluent la persdisation des produits, la production
flexible, I'optimisation de la chaine de valeurtemps réel, les systéemes de gestion adaptative
des effectifs, les systémes d'apprentissage mobitdésraction homme-machine multimodale
et l'usine intelligente. [1].

Figure I. 4 : Numérisation de l'industrie [5]
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.3 Industrie 4.0

L'industrie regroupe les activités qui permet dmsformer des matiéres premieres en
bien production comme I'énergie ou les machinesnoenkes voitures ou les vétements.
L'industrie a profondément évolué avec le développd du numérique ; on parle aujourd'hui
d'industrie du futur ou encore industrie 4.0. Listtie du futur est un nouveau moyen
d'organiser leur mode de production en s'appuyantles numérique pour optimiser leur
production et aussi ameliorer les conditions deaitade leur salarié et réduire l'impact
environnementale que change complétement le codtagustrie du futur d’aujourd'hui. [6]

L'industrie du futur est tout connectée tout, cefgune de véritables réseaux qui change
et traite énormément de données numériques celbesycnombreuses et de natures différentes
comme la température la vitesse de fonctionnemanerxore la localisation d'un stock.
L'industrie devient un ensemble interconnecter dketgiel les machines, le systeme
d'information et les produits communiquent en perenae. [7]

Les données sont transmises par les capteurs eméisasyr des pieces ou sur des
machines qui se trouvent dans toute entreprise.

Les différents éléments de cet internet industiies objets sont alors capables de
communiquer et d'interagir ensemble ; ces captngs utilisés pour suivre en temps réel les
cadence d'utilisation des machines afin d'optimiagoroduction. On parle de maintenance
prévisionnelle, ils permettent de prévoir les opéns de maintenance en anticipant les pannes.
Cette maintenance prévisionnelle va permettre diing les codts liés a linterruption
involontaire de la production mais aussi allongedlirée de vie des machines en optimisant
leur utilisation. [8], [9]

Les capteurs sont aussi superviseur énergeétiqueeguiettent par exemple de localiser
une fuite, d'identifier la machine qui utilise Irip d’électricité ou de refaire l'isolation d’'une
partie du batiment et toutes ces données sonepatti ce que I'on appelle le Big data. [5]

[.3.1 Caractéristiques de l'industrie 4.0

La figure ci-dessous montre les caractéristiquexipales de I'industrie 4.0.

ii ™

F

-
Augmented 4 Internet Of
Reality Things

-
-

A Simulaticmn
Big Data

*

ﬁ " Imdustry 4.0 —
i : L™ Cybersecurity
P -

Clesued System
Computing Integration

Figure I. 5 : Caractéristiques de l'industrie 4.0][
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[.3.2 Big data, intelligence artificielle (I1A) et machinelearning

C'est un ensemble massif d’'informations numérigsmses de l'intérieur de I'usine. Ces
données ensuite stockées, triées et analyséemmlidence artificielle afin de déclencher des
opérations de maintenance. L'intelligence artifieigpermet d'exécuter instantanément des
calculs complexe. L'analyse des données s'effattuie en temps réel, ce qui facilite la prise
de décision pour les humains. [10]

Ces trois disciplines sont étroitement liees @lkecte et a la gestion d’'un énorme volume
de données de sources différentes (big data). Graamachine learning, I'l|A permet aux
ordinateurs d’apprendre et d’améliorer les procegsar eux-méme, en se basant sur un
historiqgue de données et sur la répétition desatipéis. [11]

[.3.3 Robots collaboratifs ‘Cobots’

Un robot collaboratif, également appelé cobot, wstrobot capable d’apprendre de
multiples taches afin d’aider les étres humainstdrme est la contraction de « collaboratif »
et de « robot ».

Contrairement aux robots industriels classiquesidbots collaboratifs sont congus pour
travailler main dans la main avec des humains eGettivelle génération de robots laisse place
a une interaction productive entre robots et humgit?]

.3.4 Simulation

Les simulations dans l'industrie 4.0 représentenaixe important de telle sorte qu’elles
s’appuieront sur des données en temps réel poétaefe monde physique sous forme de
modele virtuel (Digital Twin, Systémes cyber-phys, cela va permettre d’analyser le
fonctionnement d’'un systeme, de prévoir des éventndels que des pannes ou
disfonctionnements et ce pour améliorer les perdmices et par conséquent augmenter la
productivité. [10]

[.3.5 Intégration verticale et horizontale

L’intégration horizontale est caractérisée parélgenu entre les machines individuelles,
les éléments d’équipement et les unités de pramtucti’intégration verticale est représentée
par le réseau au-dela des niveaux hiérarchiqupsodction classique, du niveau des capteurs
au niveau commercial de I'entreprise. [13]

[.3.6 Internet des objets industriels

L'loT consiste en outils connectés a Internet eplateformes d'analyses sophistiquées
qui traitent les données qu'elles produisent. Ipgmeeils 10T vont des minuscules capteurs de
température aux robots industriels complexes. Adoesle mot « industriel » peut faire penser
a entrepots, chantiers navals et ateliers, lestdogies 10T évoquent des promesses pour une
large gamme d’activités comme l'agriculture, latéales services financiers, le commerce et
la publicité. [13]
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.3.7 Internet des services

Ce service permet aux fournisseurs de servicefrid’'oés derniers via Internet. Ainsi les
entreprises font en sorte de proposer des propluissde transformer ces produits en services,
I'exemple ci-dessous clarifiera mieux le concepd] [

[.3.8 Cyber-sécurité

Les technologies que compose lindustrie 4.0 watilistoutes des protocoles de
communications standards, ce qui veut dire qudls s'une fagcon ou d’'une autre connectés a
un réseau, ce qui a engendré le besoin de pratégénformations contre toute menace (Cyber-
attaque...). Par conséquent, des communicationsiséesiret fiables ainsi qu'une gestion
sophistiquée des identités, des acces des madhides utilisateurs sont essentielles. [13]

.3.9 Cloud

Les entreprises utilisent déja des logiciels basésle cloud pour certaines de leurs
applications de gestion, mais avec I'Industrie d&jantage d'entreprises liées a la production
nécessiteront un partage accru des données aiunt€éomme a I'extérieur de I'entreprise. [15]

[.3.10 Impression 3D

Les équipements de mélange, de séchage sous \déeréaction jouent un réle crucial
dans la production et le reconditionnement de pesidrétalliques. Afin d'imprimer en 3D des
composants performants pour l'industrie, les paudirétalliques doivent étre de grande qualité.
Une distribution granulométrique fine ainsi gu’'umeellente rhéologie et morphologie sont la
clé d’'un produit final réussi. [16]

[.3.11 Réalité augmentée

La réalité augmentée (RA) est définie comme unedingete ou indirecte en temps réel
d'un environnement physique réel dont les élémeaotst augmentés par des données
sensorielles générées par ordinateur, telles geielal@nées sonores, graphigues ou GPS [17].
Par exemple, les travailleurs peuvent recevoiridssuctions de réparation sur la fagcon de
remplacer une piéce particuliére lorsqu'ils examine systeme a réparer. Cette information
peut étre affichée directement dans le champ dernvides travailleurs en utilisant des
dispositifs tels que des lunettes a réalité augéeefl7]

1.4 Interface Homme-Machine (IHM)

Une Interface Homme-Machine (IHM) est une interfagdisateur permettant de
connecter une personne a une machine, a un sysiei@en appareil. En théorie, il est donc
possible d'utiliser ce terme pour définir n’importgiel écran permettant a un utilisateur
d’interagir avec un appareiCependant, il est généralement utilisé pour le ecdatd’un
processus industriel.
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D’autres termes peuvent également étre utilisés m@signer cette technologie :
Terminal d’Interface Opérateur, Interface d’Opéuateocal, ou encore Terminal Opérateur.
En revanche, il ne faut pas confondre les IHM alescinterfaces Utilisateur Graphiques (GUI).
Ces dernieres sont souvent utilisées au sein dedace IHM a des fins de visualisation. [19]

Les IHM affichent des données en temps réel et geemt a I'utilisateur de contréler les
machines grace a une interface utilisateur graghiqu

Dans un environnement industriel, une IHM peut drerplusieurs formes. Il peut s’agir
d’'un écran autonome, d’'un tableau de bord attactné autre équipement ou d’une tablette.
Quoi qu'il en soit, son but premier est de perneetinx utilisateurs de visualiser des données
quant aux opérations et de controler les machibes.opérateurs pourraient, par exemple,
utiliser une IHM pour voir quelles bandes transpases sont enclenchées ou pour ajuster la
température d’un réservoir d’eau industriel. [20]

Figure 1. 6 : Interface Homme-Machine (IHM)

.5 Définition de 'usine EDHP

EHDV Plast est une société spécialisée dans lactdlum d'emballage en plastique (crée
en Octobre 2020. Elle est située dans la zone inells de la wilaya d'Oran destinée aux

professionnels dans différents secteurs : agroealiaires, chimie, etc....

Cette société travaille sur la fabrication de muss types de produits en utilisant

plusieurs procédés de fabrication : extrusioneatipn.
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Figure I. 7 : Produit fini

Pour notre cas d’étude, nous avons choisi le péabextrusion pour I'analyse des
défaillances.

[.5.1 Description de la machine

La structure de la machine se compose de porteSaleité, chassis de machine, systeme
de plastification, levage de téte de filiere, udigédéplacement et de serrage du chariot, systéeme
hydraulique, systéeme de refroidissement par eae,dé filiere, unité de soufflage, unité de
coupe de paraison, systeme pneumatique, dispdsitifibrification automatique livraison de
bouteille unité, systeme de commande électriquamnifee suit figure 1) de paraison, systeme
pneumatique, dispositif de lubrification automagqu

Figure I. 8 : Machine extrudeuse

10
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L’extrudeuse est équipée d’une vis standard polyofifines de diamétre D=30 mm et
de longueur 25D. La téte d’extrusion annulairedesée d’'un poingon intérieur interchangeable,
permettant de fixer I'entrefer e de la filiere @-@-dire le diamétre intérieur, le diameétre
extérieur restant quant a lui constant). Nous aaims pu fixer un entrefer de 0.8 mm ou de 2
mm pour un diamétre intérieur respectivement denB0et 47.6 mm et donc, en jouant sur le
debit de l'extrudeuse et sur I'entrefer, faire earconsidérablement les conditions dans
lesquelles nous sollicitons le matériau dans iarél

Cette machine utilise le procédé extrusion potalgication d'une multitude de produits
plastique Et que nous expliquerons ci-dessous :

.5.2 Extrusion

Le procédé d'extrusion est un procédé continu end mpossible la fabrication d'une
multitude de produits plastiques aux caractérissgiechniques bien spécifiques I'équipement
de base de ce procédeé et I'extrusion qui transféameatieére pour pouvoir ensuite la mettre en
forme

L’extrusion est un procédé de transformation entinan Comme pour l'injection, le
granulé entre dans un tube chauffé muni d’'unearis $in. La matiere molle homogénéisée est
poussée, comprimée, puis passe a travers une fil@ir étre mise a la forme souhaitée. C'est
une sorte de « machine a spaghettis » qui perntehiolles produits semi-finis de formes
diverses. On fabrique avec cette technique deftamation des produits de grande longueur
comme des profilés pour les portes et les fenéthes,canalisations, des cables, des fibres
optiques, des tubes, des grillages, des plaquidssdeuilles plastique... Le tube ou le profilé
sort en continu, il est refroidi pour étre ensuiteipé a la longueur voulue. En additionnant
plusieurs couches de matiere on peut réalisermelsiips ayant des propriétés combinées. [21]

[.5.2.1 Extrusion plastique

Il se décline sous 3 principales méthodes : exdrugilagues, extrusion profiles et
extrusion gonflage. Bien qu’ayant tous une raciommune se trouvant étre I'extrudeuse,
chaqgue procédé est bien différent et nécessitergalt des équipements spécifiques. [22]

- Extrusionsoufflage: I'extrusion de plaque, comme son nom l'indiquerrpet de créer
des plaques de différentes épaisseurs plus finegepeformer des bobines qui seront
utilisées ensuite dans les procédés de thermofamag

- Extrusionprofiles : I'extrusion de profilés permet la fabricationmentant de fenétres,
de tubes, de panneaux alvéolés, ...

« Extrusiongonflage: la technologie d’extrusion gonflage utilise uilg&re annulaire
dans laquelle de I'air pulsé forme une gaine dearasouple. L'extrusion gonflage
permet la réalisation de tous types de produitplesiet fins tels que des baches, des
sacs, du film, ...

11
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[.5.2.2 Extrusion soufflage

L’extrusion soufflage permet de fabriquer des cogmsux. Cela commence par
I'extrusion d’un tube plein appelé la paraison.t@ge de plastique encore chaud sortant de la
filiere est coupé et un moule froid en deux parsieseferme autour de lui. Ensuite, de l'air est
injecté dans la matiére par une canne de souféiigepolymere vient se plaquer sur les parois
intérieures du moule qui est rapidement refroidit.procédé se termine par le démoulage, le
décarottage et I'élimination des déchets de moulizga piece. [22]

] |

Tige

| :‘: ] Pr forme [ T 1] d' longation | i[:

L

Chauffage
@ chauffage ou @ pr forme @ bi tirage de la
conditionnement dans le moule pr forme avec
thermique de la de soufflage soufflage
pr forme

Figure I. 9 : Procédé de moulage par injection{fiagé [32]

Dans ce procédé, la matiere plastifiée est chass@®ers une filiere en forme d'anneau.
Le diamétre de cette filiere peut mesurer de quslqentimétres a plus de deux métres. La
technique utilisée pour distribuer uniformémentatiere fondue dans la filiere pour tenter
d'obtenir une feuille mince d'épaisseur égale @siptexe.

Le tube ainsi formé par la filiere est soufflé paltenir un diametre de plusieurs fois
supérieur au diameétre original au moyen d'une esbair introduite dans la filiere. De l'air
soufflé & partir d'un anneau situé a l'extérieurlaldulle, qui peut atteindre une hauteur
équivalente a plusieurs étages, est utilisé pdroider la matiere de I'extérieur. Le courant d'air
externe tout comme le courant d'air interne peugtstrefroidis. Il est possible d'employer des
anneaux de soufflage a air automatiques pour dirides courants d'air controlés
individuellement sur des zones précises de la bhleoutre, des mesures automatiques de
I'épaisseur de la feuille mince fournissent desegmements permettant de contréler la vitesse
et la température des courants d'air individue2$ [2
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Lorsque la matiére est durcie, la bulle passewatsaun cadre d'affaissement, puis dans
des rouleaux pinceurs. Ces rouleaux assurent @ssipn constante a l'intérieur de la bulle en
empéchant que l'air introduit par la filiere neefuia pression d'air permet de contrdler la taille
de la bulle et, donc, I'épaisseur de la gaine kmuff

Des produits tels que des sacs a déchets sorguabra partir d'un seul polymere. Jusqu'a
sept matieres différentes coextrudées dans le chaneseul procédé permettent d'obtenir les
propriétés barriéres particulieres exigées poupdaduits plus complexes, tels que les produits
d'application médicale ou les produits d'emball@gaentaire. [23]

1.5.2.3 Moulage par extrusion-soufflage

Dans ce procédé, on effectue la plastificatioradaatiére au moyen d'une vis. La matiére
est ensuite chassée a travers une filiere en falareau, ce qui produit un tube appelé
paraison. Dans le cas de petites piéces, |'extrudgola paraison peut étre continue, la taille
maximale de la piéce est alors restreinte pamnidaiece de la paraison a s'étirer sous son propre
poids. Dans le cas de piéces plus grosses ou deresaindustrielles plus difficiles a
transformer, la matiere fondue est collectée dansacumulateur, puis injectée de facon
intermittente par un piston. La paraison peut agald étre formée au moyen de vis-pistons,
qui fonctionnent de la méme facon que dans le casndulage par injection. Afin de se
conformer a certaines exigences relatives au pretiau procédé selon lesquelles une quantité
supérieure ou inférieure de matiére doit se rego@dvdes endroits précis de la piece, il est
possible d'utiliser des composants de moule mopdes obtenir une variation dans I'épaisseur
de la paraison au moment ou celle-ci se fol22).

[.5.3 Etapes de I'extrusion soufflage dans I'usine EDHP

L’extrusion dans la phase de fabrication passe plasieurs étapes et que nous
expliquerons ci-dessous :

[.5.3.1 Préparation de la matiére premiére

Pour la fabrication de pieces, nous utilisons daswés de plastique avec lesquels nous
pouvons combiner des colorants et autres additifs.

La matiére plastique est introduite sous formerd@gés dans une trémie. Ces granulés
sont ensuite chauffés (jusqu’a une températuré@eCpour le polyéthyléne) et ramollis dans
une vis d’extrusion.

+ Caractérisation rhéologique du copolymere

Le grade utilisé est sabic HDPE B5429 qui est ypolyonére de polyéthyléene haute
densité de poids moléculaire moyen. lls sont ppalement destinés au moulage par soufflage
d'articles de petites dimensions. Les nuances dséetee B5429 offrent une excellente
combinaison de ténacité, de résistance a la fissarsous contrainte, de résistance a la charge
et d'aptitude au traitement. Le grade disponiberdadditif antistatique est B5429A
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Figure I. 10 : Matiére premiére : sabic HDPE B5429

Tableau I. 1 : Fiche technique de copolymeére sdBIPE B5429

, Valeur .

Physique nominale/Unité Méthode de test
Densité& 1g/cms3 ASTM D1505
Indice de fluidité a chaud en masse (MFR) 1g9/10 min | ASTM D1238
190°C/2,16 kg 19/10 min
Re5|staflce a la fissuration sous contrainte ASTM D1693B
prolongée
Igepal 10 %, Moulé par compression, F50 6 hr ASTM D1698
Igepal 100 %, Moulé par compression, F50Q 48 hr ASTM D638

1.5.3.2 Chargement de la matiére premiére

Le vérin d’extrusion pousse alors la matiére juadatéte contenant la filiere d’extrusion.
La matiére extrudée prend alors la forme d'un tajyeelé “paraison” d’'une longueur définie,
autour duquel est positionné le moule ouvert.

Figure I. 11 : Chargement de la matiére premiére
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[.5.3.3 Dépbt et chauffage de la matiére premiére dansla v

Figure I. 12 : Photo réelle du Dép6t et chauffagdadmatiére premiére dans la vis

Ce mélange est chauffé puis, devenu visqueux padéolacement dans une vis sans fin,
il s'Taccumule dans un ensemble mécanique appdée«dtaccumulation ou téte d’extrusion

continue ».

[.5.3.4 Fermeture du moule

On vient ensuite mettre en contact et refermedées parties du moule autour de cette
paraison. Pour que la fermeture soit hermétiquamdaere est collée a chacun des 2 bouts. Le

corps creux hermétique ainsi formé est prét a aldicliaiguille de soufflage.

La souffleuse extrude a la verticale et au centrendule de soufflage ouvert un tube de
matiere nommeée « PARAISON ». Le diametre de laipama sa longueur, ses épaisseurs
varient en fonction de la piece a produire. |l mstsible de réguler le profil d’épaisseur pour

créer des zones plus rigides et donc plus résestant
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Figure I. 13 : Moulage

1.5.3.5 Soufflage de la paraison

Il existe plusieurs techniques de soufflage deaiaigon, par canne ou par aiguille de
soufflage. Dans les 2 cas, le principe est le mémsuffler de I'air pour plaquer la matiere
contre les parois du moule. Ce moule est ensuiteideafin de figer la matiére, tout en la

maintenant sous pression.

Le moule (outillage) se referme ensuite sur la énatpremiere appelé « paraison » et le
process de soufflage commence. De l'air sous pmesst injecté par une canne de soufflage
afin de plaquer la matiere premiére sur les pateisoutillage.
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Figure I. 14 : Soufflage [32]

Remarque

Durée de refroidissement (parametre variable) iLe refroidissement est une étape
sensible. Si la piece est sortie trop rapidemdlat,se déforme. Un refroidissement plus lent
peut ainsi étre nécessaire si la piece doit corapdds parties parfaitement droites. Si ce critere
n’est pas important pour votre cahier des changesefroidissement plus rapide augmentera
votre cadence de production. Le moule, equipé ditouit de refroidissement transforme la
matiere visqueuse en état solide

1.5.3.6 Dégonflage et ouverture

Une fois la matiere figée, on relache la pressiomiaeau de l'aiguille : la piéce se
dégonfle. Le moule s’ouvre alors et libére la pitmgours fermée a ses 2 bouts.

Le moule s’ouvre permettant ainsi de récupéreidagsoufflée. Une opération manuelle
ou automatique est réalisée pour « dégrapper soltuft fini de la paraison. Les chutes sont
ensuite recyclées.
Dans le méme temps, un nouveau cycle de fabricd&bnte avec la descente d’'une nouvelle
paraison

1.5.3.7 Finition

Différentes opérations de finitions peuvent étralisées comme une découpe, une
soudure, un assemblage, un test étanchéité. Lelipexst ensuite contrdlé puis conditionnée
pour livraison.

Les deux parties qui servaient a maintenir la garahermétiguement fermée peuvent

maintenant étre retirées, a I'aide d’un outil coup&es déchets de démoulage sont récupérés
et réintroduits dans le cycle de production.
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La piece peut également subir d’autres opératierfindion :
Découpe
Ebavurage
Percage
Assemblages de plusieurs parties

R

3 o 4
Congux de 1
SIS mert ® A .
» .
b

Figure I. 15 : Opérations de finition

.6 Outil de travall

L’objet de ces travaux est la création d’'un IHMl@enachine extrudeurs spécialiste dans
la fabrication des produits plastique. Donc paalsjéctif est de faire une étude pour I'analyse
de défaillance dont le but d’amélioration le systede fonctionnement dans la partie de
transformation en utilisant le logiciel de simubatiTIA Portal pour la création de notre IHM
et en utilisant un ensemble des méthodes de Sdeck®nctionnement (SDF) en les évaluant
par le logiciel Isograph pour I'étude de défaillanc

1.6.1 TIA Portal

C’est un logiciel tout en un qui permet de programnuaies automates, de créer des IHM
de marque Siemens

TIA Portal est le progiciel d'ingénierie qui perntkt programmer des automates de la
gamme Siemens. La nouvelle version de Step7 eshitodans le logiciel d'ingénierie de
Siemens TIA Portal (totalement intégré Automatidnp Portal est un logiciel tout en un qui
permet de programmer des automates, des pannedes ebntréleurs d'axes Siemens.

TIA Portal ou Totally integrated automation c'estanvironnement de développement
tout en un permettant de programmer non seulememnadtomates mais aussi des afficheurs
industriels (HMI). La version utilisée de TIA Pdrtast la version 15.1 comportant Step7
(permettant la programmation d 'automate) et deGinpermettant de programmer des
afficheurs Siemens) .TIA Portal integre égalementgéstion des fonctionnalités motion,
comptage etc ...
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.7 Sdreté de Fonctionnement

La sureté de fonctionnement est souvent définiencem

- Fiabilité, Disponibilité, Maintenabilité et sétté,
- Science des défaillances,
- Maintien de la Qualité dans le temps.

La sureté de fonctionnement se caractérise adapfai les études structurelles statiques
et dynamiques des systémes du point de vue pramsiomais aussi opérationnel et
expérimental (essai et simulation d’accident). &raht compte des aspects probabilités et des
conséguences induites par les défaillances techsiguhumaines. [30]

En sureté de fonctionnement, les risques ne dépépds seulement des caractéristiques
des éléments technologiques, mais aussi du compemntehumain, des défauts des software et
des événements externes qui peuvent affecterallasdn industrielle sous études. Analyse de
tous les disfonctionnements possibles du systenemtiftation des conséquences des
disfonctionnements Evaluation de leur impact ssuldace ou le systéme est placé. [30]

[.7.1  Objectif de SDF

Le risque industriel est défini comme un évenenaeotdentel se produisant sur un site
industriel mettant en jeu des produits et/ou descqumés dangereux et entrainant des
conséquences immeédiates graves pour le persoaselyérains, les biens et I'environnement.
Sur la base de cette définition, on peut affirmee analyse des risques technologiques vise
a: [30]

v' Estimer les dommages provenant des accidents qwiepe se produire pendant la
construction et la maintenance des systemes énfilastructures,
Estimer la fréquence d'occurrence (évaluation dleaye vie),

Identifier les aspects critiques du systeme et é&gggdes actions préventives et
mitigatives afin de rendre ce risque acceptablotirable par la sociéte,

v' Considérer attentivement les événements passés p@wenir des évenements
similaires dans le futur,

v' Respecter rigoureusement la réglementation prévuee asujet (classement des
installations, contréles, dispositions |égales gdilires) Prévention & Contréle &
Réglementation

v' Analyse Structurelle et Fonctionnelle Du SystemBHRE Analyse des Modes de
Défaillance de leurs Effets et de leur Criticité BEC, Analyse par Arbre de
Défaillance (ADD)
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[.7.2  Analyse Fonctionnelle

Le profil de la mission d’'un systéme se décompaselesieurs phases distinctes dans
lesquelles il est indispensable pour chacune dentles de disposer d’'un ensemble de
fonctions bien définies. Une des missions de laettavspatiale américaine est de mettre en
orbite des satellites. Les phases de la missiod@juent étre réalisées par la navette une fois
mise en orbite sont représentées par la figuressals :

l MISSION Larguer un satellite
r . et
PHASES Navigation Manceuvrer le bras [ Larguer le satellite Vol de rentrée
[ [
Fonction 1 ’ l Fonction 2 l Fonction 3 l l Fonction N

manuelle automatique

Figure I. 16 : Diagramme Analyse Fonctionnelle

La mission sera considérée comme remplie si tolgss phases se déroulent
conformément aux spécifications.

Analyse fonctionnelle :La fonction d’'un systéme ou de I'un de ces comptsspeut étre
défini comme « I'action d’'un systeme ou de I'ungs composants exprimés en termes de
finalité ». Cette définition de nature qualitatest indispensable pour décrire de fagon globale
une fonction. La fonction fait appel a des notigosilitatives et quantitatives. Il convient de
distinguer les fonctions et la structure (ou encoohitecture matérielle)

[.7.3 Analyse Structurelle

Les fonctions sont réalisées par le systeme armitses composants. La structure du
systéme doit étre prise en compte pour les analisasireté de fonctionnement. Pour cela, il
faut décrire les composants matériels, leur réle;d caractéristiques et leurs performances. On
peut a nouveau utiliser une description en niveau :

MACHINE A LAVER 1°" niveau
LA VAISSELLE

[ [ [ | [ | [

PANIER RESISTANCES FILTRE PROGRAMMATEUR POMPE MOTEUR 2° niveau

Fmll il —1 1
I T ]

Filtre Corps Axe Aubes 3° niveau

Figure 1. 17 : Diagramme Analyse Structurelle

Structure du systeme :Il faut également décrire les connexions entre pmsants, ce
qui peut étre fait par un graphe orienté pour letgesemble des nouds désigne I'ensemble de
« N » ressources connectées entre elles par damnBareprésentées par les arcs. Enfin, il est
également important dans certains cas de préeadecdlisation des composants. Les analyses
de sdreté de fonctionnement reposent sur des hggeghau sujet de l'indépendance des
défaillances des fonctions élémentaires.
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.7.4 AMDEC

Cette méthode [failure mode and effect analysis ERMen anglais], développée aux
Etats-Unis et utilisée depuis les années 60 ennagtigue, a été depuis généralisée a de
nombreux domaines de I'industrie. Elle est induegt permet I'étude systématique des causes
et des effets des défaillances (modes de défadlaneffets) qui affectent les composants d’'un
systéme. La méthode comprend quatre étapes etasxérese par une présentation sous forme
de tableaux qui sont tres souvent spécifiques seateur industriel concerné. (voir tableau).
[31].

Cette méthode AMDEC est une extension de la métAddPE (failure mode, effects
and criticality analysis — FMECA en anglais). Etlensidere la probabilité d’occurrence de
chaque mode de défaillance et la gravité des edfetociés pour effectuer une classification
suivant une échelle en criticité

[.7.4.1 Obijectifs d’'une analyse AMDEC
Leurs objectifs principaux sont :

v'Identifier les défaillances qui peuvent avoir difete non désirés sur les opérations
du systéeme

v Permettre des améliorations a la fiabilité du systéu a la sécurité (par ex. des
modifications du design ou des actions assuramiddité)

v' Permettre 'amélioration de la maintenabilité dstéyne (les composantes a risques
ou celles non conformes)

[.7.4.2 Analyse par arbre des défaillances

L’arbre des défaillances est une structure (arloergs) basée sur la logique Booléenne.
Il utilise des opérateurs logiques pour décrireeuanement systémique ou la défaillance du
systéme (événement Sommet), en termes d’événegiéntentaires tels que :

v' Les modes de défaillance des composants

v Les erreurs humaines

v' Les évenements extérieurs

v' L’'analyse de fiabilité, disponibilité et sécurité.

L’arbre des défaillances est : Une méthodologieudtde qui parts des conséquences
pour en déduire les causes. Elle répond aux qusssigivantes :

» Pourquoi un certain évenement se produit ?

* Quelles sont les causes et leur relations mutu@lles

La simulation en Sdreté de Fonctionnement est li@t@n par Simulation en Slreté de
Fonctionnement en utilisant en logiciel Isographmt@Etude de défaillance.

1.8 Isograph
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Reliability Workbench est I'environnement intégréup effectuer des prévisions de
fiabilité et des analyses de déclassement, desspBs de maintenabilité, des effets de mode
de défaillance et une analyse de criticité (AMDEEgc testabilité, analyse de diagramme de
blocs de fiabilité (RBD), arbre de défauts, analgsebre d'événements, analyse de Markov,
analyse de Weibull Calculs de croissance de lalit@pallocation de fiabilité et évaluation de
la sécurité.

Reliability Workbench permet aux utilisateurs de@lépper des projets contenant des
données appropriées a un ou plusieurs de ces nsodalealyse. Les données peuvent étre
facilement transférées entre les modules en uttlisaplement le copier-coller et les fonctions
de transfert automatique de données. Si vousetiliss modules de prédiction MIL-217 ou
Telcordia, vous pourrez également convertir autaquainent les données entre ces deux
normes différentes.

Que vous utilisiez les versions Professional ouefmise, vous serez en mesure de
maintenir et d'analyser les projets et bibliothéqgde fiabilité dans un environnement intégre.
Lorsque vous utilisez Reliability Workbench, vousipez basculer entre les différents modules
en un instant. Les données peuvent étre transféndesles modules simplement en copiant et
en collant les données appropriées. Les liens édrenodules sont maintenus a l'aide d'une
puissante fonction de liaison de données et lea@kspeuvent étre automatiquement mises a
jour dans un module en raison des modification®epps dans un autre module. Par exemple,
l'utilisateur peut exiger qu'un bloc dans un RBDiarne son taux d'échec a partir d'une
prédiction MIL-217. Le bloc dans le RBD peut dorteedié a un bloc dans le module de
prédiction MIL-217. Les modifications des taux diéc dans le module de prédiction peuvent
alors étre automatiquement transférées vers le RBDautre bloc dans le RBD peut obtenir
ses données de taux d'échec a partir d'une padistSWC. Le module d'évaluation de la
sécurité permet de relier les analyses de dangemeadeles de vérification probabilistes
utilisés pour soutenir le dossier de sécurité.

Reliability Workbench fournit un puissant génératele rapports, permettant aux
utilisateurs de créer des rapports et des graphigeesonnalisés. En outre, une puissante
fonction d'importation / exportation est fournieermettant de transférer des données
directement vers et depuis les bases de donnéewddit Access et les tableurs tels que
Microsoft Excel

.9 Conclusion

Le but de ce chapitre était d'introduire des cotxckgs au monde de l'industrie et de ses
évolutions dans le temps avec un focus sur la igmagr révolution industrielle ou l'industrie
4.0 est la piece maitresse de ce projet.

Notre objectif de chapitre était de donner un apesgr le processus étudié. Une
description de I'analyse de défaillance dont le diaméliorer de systéme de fonctionnement
dans la partie de transformation a été montréest €&qui nous a pousse a créer des scénarios
de défaillance, a observer I'évolution par WincPe€SIM et a essayer d'anticiper la panne et
suivre de calcul de probabilité a partir le rédutta d’lsograph. Tous ces propos seront
expliqués dans le chapitre 3.
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Chapitre Il : Description détaillée de la sturetde la machine

[1.1 Introduction

Ce chapitre cherche a combiner théorie et pratigoeorde beaucoup d'attention a la
praticabilité et a la maniabilité. Dans la conditjoréalable de faire ressortir les points clés, il
montre également une introduction parfaite de lahime de moulage par extrusion-soufflage
dans laquelle vous pouvez obtenir les informatimérsessaires sur la structure, les capacités et
les caractéristiques de la machine. Ce chapitriaeit® & comprendre avec le dessin, I'écriture
et les processus détaillés de chaque opération.

Figure Il. 18 : Photo réelle de la machine extrisgeu

[1.2 Présentation de la Machine extrudeuse HSII-5L / 1-1

La structure de la machine se compose de porteSaieité, chassis de machine, systeme
de plastification, levage de téte de filiere, udigedéplacement et de serrage du chariot, systeme
hydraulique, systéeme de refroidissement par eae,dé filiere, unité de soufflage, unité de
coupe de paraison, systéme pneumatique, dispdsitiibrification automatique, livraison de
bouteille unité, systéme de commande électriqueierye de paraison, systeme pneumatique,
dispositif de lubrification automatique.

L'extrudeuse est équipée d'une vis standard polyofifines de diamétre D=30 mm et
de longueur 25m. La téte d'extrusion annulaire dstée d'un poincon intérieur
interchangeable, permettant de fixer I'entrefefedidiere (c’est-a-dire le diametre intérieur, le
diametre extérieur restant quant a lui constanbud\Navons ainsi pu fixer un entrefer de 0.8
mm ou de 2 mm pour un diameétre intérieur respeatérd de 50 mm et 47.6 mm et donc, en
jouant sur le débit de I'extrudeuse et sur I'emrefaire varier considérablement les conditions
dans lesquelles nous sollicitons le matériau dafitiére.

La paraison est un terme utilisé en verrerie pasigher la goutte de verre en fusion qui pourraliggm®tre
faconnée en objet. Dans les verreries industridbes fabrication est assurée en continu.
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Figure Il. 19 : Dessin technique de la machine FE&IV 1-L
1. Armoire de commande rotative 2. Porte de sécurité
3. Unité d'ouverture et de fermeture du moule 4. Coupe-froid
5. Composants de la goupille de soufflage 6. Téte de filiere
7. Refroidissement final 8. Systeme de plastification
9. Systeme de commande électrique 10. Dispositif de levage
11. Accumulateur d'énergie 12. Systeme hydraulique

13. Chassis de la machine
[1.2.1 Parametres techniques (pour référence)

Les données sont susceptibles d'étre améliorésgsaavis.

Tableau Il. 2 : Paramétres techniques

Type de la machine : HSII-5L / 1-L

Parametres Unité Spécifications
Max.Volume du produit L 5
Capacité de production Pc/h 900 * 2mold
Diamétre de vis mm 80
Capacité de plastification Kg/h 110
Plage de plateau mm 220-550 Max
Taille du moule (largeur * hauteur) mm 480 * 450
Force de serrage KN 110
Taille de la machine (longueur * largeur * hauteur) m 4,4*2,66* 3,1
Poids de machine tonne 9
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+ Téte de mort (die head)

La téte de filiere de la machine de moulage parusiin-soufflage de petit type est
continue. Selon le mode d'alimentation en matétaatéte de filiere continue peut-étre classée
en alimentation latérale et alimentation centrale.

Selon les numéros de téte de filiere, la téte ldrdicontinue peut-étre classée en téte a
filiere unique, téte a double filiere, téte a teifiliere, téte a quatre filieres, téte a six filig,
etc.

La téte de filiere continue peut également étresga en téte de filiere simple a bande de
vue, téte de filiere double a bande de vue, téfdide simple a double couche a bande de vue,
téte de filiere double couche, téte de filiere dampulticouche, multiple- téte de couche, etc.

Selon la distance centrale de la téte de filiexééle de filiere continue peut étre classée
en téte de filiere double de 100 mm, 130 mm, 15Q @68 mm ; Téte a quatre matrices de 60
mm, 80 mm, 90 mm; Téte a six matrices de 40 mnmi#() etc.

Prenons I'exemple de la téte & matrice unique TDL-2

1 : elle est composée d'une douille de matrical'@r mandrin de téte de matrice interne,
3 : d'une bague fixe de la douille de téte de matd : d'une douille de glissement, 5 : d'une
douille de fixation, 6 : d'un corps de téte de mair7 : d'une bague de centrage de navette de
diffluence, 8 : d'un connecteur de transition, dune matrice bride de téte, 10 : zone de
transition, 11 : plaque de transition, 12 : levieort, 13 : barre d'épissure pour le réglage de
I'épaisseur, 14 : plaque morte pour le réglageépaisseur, 15 : vis de réglage, 16 : couvercle
de fixation, 17 : bielle, 18 : connecteur de s@g# d'air, etc.

N E \ A: :E‘t,_,_l_, Ili H%H
i

Figure Il. 20 : Vue de la téte de filiere a rayufesE HEAD)
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Chapitre Il : Description détaillée de la sturetde la machine

Toutes les filieres a 01 téte, a 02 tétes, a @ &t a 06 tétes sont adoptées par le biais de
I'alimentation centrale, qui est utilisée pour apame baton en plastique de fusion extrudé en
continu par vis en paraison, puis le fournir au la@our moulage par soufflage. Pour répondre
a la demande de poids des produits finis, on ajlégiaisseur axiale de la paraison a l'aide de

la vis de réglage sur la téte de filiére.

Lorsque vous tournez dans le sens des aiguilleg dhontre la vis de réglage sur la téte
de filiere a embouchure convergente, I'écart dataouille de la téte de filiere et le noyau se
réduit, ce qui amincira la paraison pour allégsrgeoduits finis ; lorsque vous tournez la vis

de réglage dans le sens inverse des aiguilles dionére, le résultat s'inverse.

Lorsque vous tournez dans le sens des aiguille® dhontre la vis de réglage sur la téte
de filiere avec une bouche divergente, I'écarteclatrbague de la téte de filiere et le noyau
augmentera, ce qui épaissira la paraison pourdildes produits finis ; lorsque vous tournez

la vis de réglage dans le sens inverse des aiguillsme montre, le résultat s'inverse.

[1.2.2 Systeme de plastification

Le systeme de plastification est composé d'un mad&xtrusion, d'un réducteur de
vitesse, d'un baril et d'une vis, d'un chauffagefarte d'aluminium, d'un ventilateur de
refroidissement et de son support, d'une trémimedtéte de filiere, d'un dispositif de levage
de téte de filiere, d'une roue plate en forme dd'dhe ceinture en V,etc

- .
. < - . A g 5 " 19
] ) 8 8 J / | i )
\ \ \ \ | Y \
\ \ \

Figure Il. 21 : Systeme de plastification
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Le processus de travail du systéeme de plastificatia force de torsion exportée par le
moteur d'extrusion est transférée par la courmeigéducteur de vitesse qui transférera la force
de torsion a la vis. Sous l'effet de la vis entiotaet de la force de frottement de la paroi du
canon et de la surface de la vis, le matériaudiiitalans la vis depuis la trémie est transporté
vers l'avant et comprimé. Une fois que le matédatintroduit dans la section de compression
a partir de la section d’alimentation en matéribsera davantage comprimé avec le transport
continu, le gonflement progressif de la rainurdadeis et I'effet du bloc de la téte de filiére.
En méme temps, en raison du chauffage externerthnat du mélange de la vis et du canon,
le matériau est fondu progressivement

Lorsqu'il est transporté a la fin de la sectiorcdmpression, la totalité ou la majeure du
matériau est fondue en rheid. Apres avoir été dhititodans la section de mesure, le rheid est
plastifié davantage et homogénéise, puis intradiuiits la téte de filiere avec une pression, une
guantité et une température de niveau.

Le réducteur a engrenages est un engrenage arfestté flancs durs de haute précision,
particulierement utilisé pour les machines en past Son palier de butée a contact angulaire
a haute capacité de charge peut supporter la gmpndsée du boulon de travail. Le réducteur
a engrenages a des caractéristiques telles que vodtime, capacité de charge élevée,
transmission stable, faible bruit, rendement élet@,L'engrenage et le roulement adoptent une
lubrification par trempage d'huile et par projetitorsque la lubrification est inférieure a son
niveau, veuillez I'ajouter.

En géologie, un rheid est une substance dont la texhypé est inférieure au point de fusion

I1.2.3  Unité de soufflage

Il est composé d'une crémaillére hydraulique, dplague d'appui, d'une plaque fixe,
d'une plaque de réglage, d'un ensemble de soufftégyd_'ensemble de soufflage peut étre une
goupille a simple soufflage, une goupille a doudmafflage, une goupille a quatre soufflettes,
qui se compose d'une plaque de connexion, d'ungilipode soufflage plagque de suspension,
plaque fixe, poteau de guidage, bague de roulerptague de serrage, bague de sortie slre
pour le matériau, poteau de soufflage, noyau d#élaga, goupille de soufflage, etc.

Figure Il. 22 : Photo réelle d’'unité de soufflage
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[1.2.4 Unité de coupe paraison

Cet équipement est composé d'une plaque fixesdpport de cylindre a air, d'un couteau
de coupe, d'une plague de connexion, d'une bawreide, d'un pole de guidage, d'un cylindre
d'air de coupure, d'un connecteur de transitiaimedbague isolante, etc. Il est utilisé pour
couper la paraison coupée par la téte de filieta atoisissure. L'unité de coupe de paraison
doit étre huilée pour fonctionner normalement.

[1.2.5 Systeme pneumatique

Ce systéme est composé d'un séparateur d'hydrespuhén filtre a brouillard d'huile,
d'une vanne de régulation de pression, d'une va@mégulation directionnelle, d'un cylindre a

air, etc.

Die head Blowing nozzle Cutting knife

i T
1
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Figure Il. 23 : Schéma technique du systéeme pnequeat

Le systeme pneumatique n'est pas seulement yidigefournir de I'air comprimé pour
le soufflage et le moulage, mais aussi pour erdgrdincylindre a air au travail. La valve de
décompression de filtration est utilisée pour @&ust pression, la pression normale est de 0,4-
0,6 Mpa.

L'air comprimé contient des impuretés telles qud'atri, de I'huile et de la poussiere.
L'eau érodera la canalisation, la vanne et le dydira air, etc. L'huile détériorera le matériau
scellé. La poussiére introduite dans la vanne &mra son dysfonctionnement de la bobine.
Ainsi, le systeme pneumatique est eéquipé d'uneesdendécompression de filtration, il peut
strement fournir de l'air comprimé propre tant dmesanne fonctionne normalement, par
conséquent, vous devez souvent décharger le ligimieké dans le filtre. Le filtre est un
équipement de décharge semi-automatique, il se adgeta automatiquement si seule
I'alimentation en air est coupée.
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Si le systeme pneumatique fuit de I'air, cela augig@ non seulement la consommation
d’énergie, mais réduira également la pression alaméntation en air. De plus, les éléments
pneumatiques ne fonctionneront pas normalementcdteséquent, certaines mesures doivent
étre prises pour gérer le probleme de fuite.

Voici plusieurs fagons de maintenir le systéeme pmegique :

1) Le systéme pneumatique doit étre alimenté en ampcioné propre.
2) L'air dans le cylindre doit contenir un peu de ifidnt.

3) Le systeme pneumatique doit avoir une pression ogpige, I'équipement
pneumatique doit avoir une vitesse de fonctionnerappropriee.

4) Le systeme pneumatique doit étre scellé.

[1.2.6 Systeme de refroidissement

Ce systéme est composé d'un refroidisseur d'hdiike, refroidissement du baril, d'un
refroidissement de la goupille de soufflage, duoidissement du carter d'engrenages, du
refroidissement du moule, etc. Le refroidisseuruiteh est une sauvegarde du systéme
hydraulique, la température excessive de I'huilesd@ systeme hydraulique conduira la
machine a ne pas fonctionner normalement.

L'élévation de la température de I'huile est ppat@ment due a l'auto-échauffement du
systéme, la consommation d'énergie montre la plert@ébit et de pression, et se transforme
finalement en énergie thermique. La températuréhdde du systeme hydraulique doit étre
comprise entre 30 et 55°C, en fonction de la demandjours insatisfaite du réservoir d'huile
et de la zone de dispersion de la chaleur du pipgelieuillez équiper le refroidisseur d'huile
pour refroidir I'huile hydraulique afin d'obtena température de fonctionnement normale de
I'huile.

v' Refroidissement de I'extrudeuse La section d'alimentation en matériau du baril
dispose d'un équipement de refroidissement, ellenes seulement utilisée pour
assurer que le matériau soit transporté a l'avanee un état solide avec succes, mais
également pour empécher le transfert de chaledraduvers la trémie et le boitier
d'engrenage, cela va éviter I'alimentation en ni@téde maniere non uniforme ou
couler sous forme liquide en raison de l'augmematlie sa température ou de la
formation de baton.

v' Refroidissement par soufflage :La connexion de l'eau de refroidissement de la
goupille de soufflage a la goupille de soufflagenpet d'assurer le moulage des
produits finis et leur refroidissement rapide &datie du moule.

v' Refroidissement du moule 1 e refroidissement du moule est une garantie itapoe
du moulage des produits creux en plastique, ledun® seront finis apres que la
paraison aura été soufflée, accrochée a la cawvitéallle, refroidie et mise en forme
par le moule. La température du moule est normaiepuntrolée pour étre de 20 a 30
centigrades avec une distribution égale.
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Figure Il. 24 : Schéma technique du systeme deité$sement
[1.2.7 Levage de la téte de matrice

Il est composé d'une plague de support, d'une eldige de cylindre dhuile, d'un
connecteur, d'un roulement a goupilles, d'un supt®connecteur, d'un roulement stable, d'un
support de roulement, d'un support de support,llest utilisé pour soulever et abaisser le
systéme d'extrusion, apres que l'unité de cougmdison a coupé la paraison extrudée par la
téte de filiere et clipsée par le moule, I'engrendg levage de la téte de filiere soulévera
rapidement le systeme d'extrusion pour éviter gumtaison ne se colle a nouveau.

[1.2.8 Configuration de la doublure de bouteille

Cette configuration est composée d'une plaquetaliason de moule latéral, d'une
plague de moule latérale, d'une rainure d'alignérderbouteille, d'une plaque de sortie de
bouteille, etc. La plaque d'installation de mouwaileetal est installée sur le c6té de la plague de
moule, la plague de moule latérale est installésamniinstallation plaque, et la plague de sortie
de bouteille est installée sur la plague de mati&rale. La configuration de I'alignement des
bouteilles est utilisée pour la sortie et I'aligmendes produits finis afin d'améliorer I'efficacit

[1.2.9 Systeme hydraulique

Ce systéme est composé d'une unité d'alimentatyoinablique, d'un ensemble de
soupapes hydrauliques et d'une canalisation :

Le fluide hydraulique est de I'huile hydrauliquetifiiction HM N46 # (lorsque la
température ambiante est élevée) ou N32 # (lorsguempérature ambiante est basse).
L'ensemble du systeme hydraulique est controléupar pression proportionnelle, chaque
pression mouvement peut étre ajustée pour étrdrarbment stable en fonction du
fonctionnement de la machine.
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Figure Il. 25 : Schéma technique du systeme hyipael

1. Grande pression de la pompe 2. Plate-forme de la machine de haut en bas
3. Téte de filiere vers le haut 4. Verrouillage du moule

5. Petite pression de la pompe . M@ule gauche en mouvement

7. Moule droit ouvert et fermé 8. Moule gauche ouvert et fermé

9. Moule droit en mouvement 10. Contréle de la paraison

11. Pression de séparation 12. Sous-moule gauche

13. Sous-moule droit

1.3 Systeme de contrdle électrique

Ce systéeme est composé d'un panneau de commami€cdan tactile, d'un module de
contrble de la température (entrée analogiqueh BWUC, d'une plaque de proportion, d'un
contacteur, d'un fournisseur de tension constatite, commutateur d'air, d'un relais, d'un
inverseur, d'un commutateur d'approche, d'un comteurt de position de limite, d'un
transformateur de coupeur de paraison, d'un mateuirusion, moteur de pompe a huile, etc.

[1.3.1 Panneau opérationnel

Sur ce panneau, il y a un interrupteur d'alimeatatun écran tactile, une alarme, une
température de coupe, un démarrage de cycle, @nhdimrgence, une commande d'extrusion
principale, un réglage de la vitesse principale, et
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» L'interrupteur d'alimentation : une source de daletutilisée pour démarrer et arréter la
machine.

= L'écran tactile : utilisé pour régler le temps @etéchnologie et la pression de
mouvement, contrdler la température de chauffageist la fonction, contréler I'état
de fonctionnement, controler manuellement, contr@lgomatiquement, etc.

= L'alarme : donne une alarme en cas de dysfonctinanede la machine.
= Le cutter Temp : utilisé pour contrdler la températdu couteau de coupe.

= Le Cycle Start : utilisé pour faire démarrer la hiae pour fonctionner
automatiquement.

= L'arrét d'urgence : utilisé pour faire arréter lacmine le fonctionnement automatique
et manuel.

» La commande d'extrusion principale : utilisée poamtréler le démarrage et l'arrét du
moteur d'aile.

= Réglage de la vitesse principale : utilisé pourtidder la vitesse de rotation du moteur.
11.3.2 Eléments du systéme & écran tactile

L’écran tactile de cette machine dispose de 29 &m86us (differe selon les types de
machine). Le menu Outils systéme : utilisé pouichér le contraste du systéme, corriger le
numéro de l'appareil et I'heure.

= Le menu électrifiant : I'écran affichera ce mentsdpie le systéme de contrdle est
électrifié. Le menu de contréle principal : apré®iamontré le menu électrisant,
I'écran affichera ce menu qui est un contrdle aelioaison, vous pouvez appuyer sur
la touche de fonction correspondante pour contraér régler la fonction
correspondante, ainsi que pour démarrer la fonckochauffage et le fonctionnement
du moteur.

» Le menu d'opération manuelle : principalementséifpour exécuter chaque opération
manuelle.

» Le menu de modification des parametres de températappuyez sur la touche «
Temp » dans le menu 1 qui est principalement atiisur régler la température de
chaque section de chauffage, le parametre d'éeaitt ¢t bas, limite basse, puis
appuyez sur la «Page suivante» pour le menu 2, diignvous pouvez également
appuyer sur «Prev-Page» pour accéder au menu 1.

* Le menu de modification des parameétres de pressappuyez sur «Pression» pour
accéder a ce menu qui sert principalement a régjgrametre de chaque pression de
mouvement.

* Le menu de modification de I'heure de la techn@ogippuyez sur la touche de temps
pour accéder a ce menu qui est principalemensétihour régler le paramétre de
chaque heure de la technologie. Sivous faitesddaelouble station, veuillez appuyer
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sur le « moule droit » dans le menu de droite, gepwsur le «moule gauche» vers
celui de gauche.

= Le menu de réglage des fonctions de la machinguysz sur «Fonction» dans ce
menu qui est principalement utilisé pour régleiolaction de mouvement, telle que le
refroidissement de la section de chauffage, le-fpagement des produits finis, etc.

* Le menu de modification des parametres PID : ppeleiment utilisé pour définir le
parameétre PID de la température de chaque seabwngbtenir une température de
haute précision.

= Menu d'échantillonnage de tendance de températ8redppuyez sur chaque valeur
de température actuelle de la section 1-8 pouruhagenu d'échantillonnage de
tendance, qui peut afficher le processus de chgeiffie chaque section.

» Le menu d'affichage de I'état de I'API : appuyezcaite touche pour accéder a ce
menu qui est principalement utilisé pour contr@leiat de fonctionnement actuel de
I'API.

= Le menu de vérification de I'horloge de I'API : appz sur cette touche pour accéder
a ce menu qui est utilisé pour régler I'heure digtukel systeme.

» Le menu d'affichage de I'état de I'alarme : lorsdgenouvement du systéme émet un
signal d’alarme et de dysfonctionnement, veuillppwyer sur « Enquéte d’alarme »
dans le « Menu de contrble principal » dans ce mguoupeut indiquer le lieu du
dysfonctionnement a éliminer.

[1.3.3 Contréle de la température du module

Le chauffage et le contréle de la température srisés en différentes sections en
fonction du type de machine, celles de gauche stiligées par la téte de filiere et il y a un
refroidisseur de soufflage d'air sur le canon. Awknchauffer, veuillez allumer le refroidisseur
d'eau du canon et du carter d'engrenages, alltimerdupteur d'alimentation et l'interrupteur
a air a lintérieur du boitier électrique pour aller la machine, appuyez sur le « Systeme
électrigue CNC complet » dans le menu électrifdetia commande principale Menu, dans
lequel veuillez appuyer sur « Temp » pour accédenenu de modification des parametres de
température.

Dans ce menu, la valeur de température, I'écastlecnaut, I'écart vers le bas, la limite
inférieure, I'état de contréle de chaque sectiahé&tee défini. La méthode de réglage : si vous
appuyez seulement sur chaque valeur d'entre elledavier apparaitra automatiquement pour
la saisie des valeurs, apres avoir choisi celut dons avez besoin, veuillez le confirmer et le
stocker par en appuyant sur « Confirmer », puisip@p sur « Etat » de chaque section pour
étre «ON», lorsque vous avez terminé, appuyez Retour» au menu de contrble principal.
Appuyez sur le bouton « Chauffage », activez Fmigteur d'air a l'intérieur du boitier
électrique vers le haut un par un, de sorte queai®n et la téte de filiere commencent a
chauffer.
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11.3.4 Introduction de l'interface de base

En raison des différents types de machines et elssiris spécifiques du client, certaines
fonctions ont été ajoutées ou soustraites, il exiss différences par rapport a I'équipement réel
du client.

[1.3.4.1 Menu d’outils systéeme

Le contraste de l'affichage augmente appuyez sur la touche « haut », I'affichage sera
plus lumineux.

Le contraste de l'affichage diminue :appuyez sur la touche «bas», I'affichage sera plus
sombre

Le contraste de stockage d'affichageappuyez sur le « S », la luminosité actuelle sera
stockée et conserveée.

La modification de I'heure du systeme appuyez sur le bouton « HH: MM: SS » pour
modifier I'heure.

Le choix de la langue du systéme appuyez sur le « chinois » pour choisir le chinois
appuyez sur le "anglais" pour choisir I'anglais.

System tooling RETURN
Pre-heating setup TOUCH PANEL
ENTER Set time and date

Reset the product counter

FILE operation

System Menu

ENTER

PLC time and date

ENTER

ERIERRERFNETES
lubrication pump control select language for this sustem

counter
Ipcs

HE H 5 ENGLISH

Figure Il. 26 : Menu Outils systéme

[1.3.4.2 Menu de vérification de I'horloge de I'API

Maintien de I'heure : appuyez sur « Time Keeping » pour régler I'hdardate, la semaine,
appuyez sur les touches «année, mois, date, haurete, seconde,
semaine» pour régler chacune d'elles.
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Contrdle de la synchronisation :pour terminer tout le jeu sur I'heure, la dataeemaine
actuelles.

Retour : appuyez sur « Retour » pour accéder au menu Qysteme.

Set time & date RETURN

value | Range TOUCH PANEL
HiHH ~

e 0~99 MM~/ DD/ YY

month HiH =1

day #HE | 131 FIHEFM =55

hour HHH 0~—23

week HHH 0~ 6

Figure Il. 27 : Menu de vérification de I'horloge KAPI

[1.3.4.3 Menu de contrble principal

‘ Tongda machinery Co._,Ltd

OIL
MANU | STOP | AUTO PUMP

LEFT | L&R | RIGHT SERVO :
MOULD [MOULD [ MOULD PUMP i
. . BLOWPIN E
Fahrenheit Floodlights SERVO B
_ monitor
cycle timer HHEH. | sec | 129 I ':Sgstem
— 00

product counter | #HHHEEHE | pes .

HEB
Hil:

main motor current HHEH.H AMP

MAIN i
MOTOR screwspeed | HH. H# [ % .

LINE-
reato B screw speed | HEH. H | % # min ALARM

II
L
1

Figure 1l. 28 : Menu du contréle principal

Le comptage :pour afficher la somme des temps totaux de fonngment automatique,
sous le fonctionnement automatique, le temps $euséaune fois apres chaque
cycle.

Le courant électrique du moteur d’extrusion : pour afficher le courant électrique du
moteur d’extrusion, il fait varier automatiqueméntourant électrique avec la
vitesse de rotation du moteur.

La vitesse de rotation du moteur d'extrusion :pour afficher la fréquence de vitesse du
moteur, le commutateur de vitesse d'extrusion dung@au de commande
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change la pression en continu et transfere la ipress I'onduleur pour la
manipulation, I'onduleur exporte la fréquence redata I'écran pour show,
guant a lui, transfere le courant électrique retatimoteur pour l'extrusion.

Heure : appuyez sur « Heure » pour accéder au menu degeede I'heure de la technologie.
Fonction : appuyez sur « Fonction » pour accéder au menéglage des fonctions.

Controle : appuyez sur « Contrdle » pour accéder au menuodadte de I'état de
fonctionnement

HH : MM : SS : une touche de combinaison, pour afficher I'hewteee et revenir,
appuyez sur «<HH: MM: SS:» pour accéder au menduridant.

11.3.4.4 Menu de fonctionnement manuel

Manu-operation RETURN

4« MOULD p

4« MOULD p

«(BLOW PIN p»

4 auxi-mould

4« HEAD pm

4« TABLE p

e
| SEocid |
[ oten |
=
N
===
[ B |
[ |
[

Figure Il. 29 : Menu de fonctionnement manuel dwlao

Le chariot monte : appuyez sur le « haut » pour remonter le mouwesdiue le moule est
fermé et que la goupille de soufflage est abaidsémoule ne se déplacera
pas méme si vous appuyez sur « haut », lorsque touchez la limite
interrupteur et en le faisant fonctionner, le mardesera de monter.

Le chariot se déplacant vers le basappuyez sur la touche « Bas » pour descendre dans
le moule. Lorsque le moule est fermé et que la djeude soufflage est
abaissée, le moule ne descendra pas méme si vpugeapsur le bouton
« Bas », donc lorsque le moule est fermé, la glaugd soufflage doit étre en
haut ou le moule doit étre ouvert absolument, \apuyez sur le «bas», le
moule se déplacera vers l'interrupteur de fin desmet le fera fonctionner,

il cessera de descendre.

L'ouverture du moule : appuyez sur « Ouvrir » pour ouvrir le moule, eachant son
interrupteur de fin de course et en le faisanttionoer, il cessera de s'ouvrir.

La fermeture du moule : appuyez sur la touche « Fermer » pour fermerdeley en
touchant son interrupteur de fin de course et efaikant fonctionner, il
cessera de se fermer.
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La goupille de soufflage se déplace vers le hauappuyez sur la touche « Up » pour
remonter la goupille de soufflage, lorsque voush@z son interrupteur de
fin de course et le faites fonctionner, elle stan&de bouger.

La goupille de soufflage se déplace vers le basppuyez sur la touche « Bas » pour
abaisser la goupille de soufflage, elle ne s'aagbas avant de se déplacer
vers le bas du cylindre d'huile.

La téte de filiere se déplacant vers le hautappuyez sur le bouton « Up » pour soulever
la téte de filiere, elle ne s'arrétera pas avansalééplacer vers le bas du
cylindre d'huile.

La téte de filiere se déplacant vers le basappuyez sur le bouton « Bas » pour faire
tomber la téte de filiere, elle ne s'arrétera pasmde se déplacer vers le bas
du cylindre d'huile.

Le couteau :lorsque vous appuyez sur le « couteau », le moemedemandera au relais
a l'intérieur de l'automate de se fermer avec dieation, puis rendra la
bobine de la vanne électromagnétique du circugaieélectrifiée pour faire
fonctionner la vanne et transférera la pressianaliane extrémité de cylindre
pneumatique pour entrainer le piston en coupuresdue vous appuyez a
nouveau sur le « couteau », il s'arréte.

Le dé-flashing : son principe de fonctionnement est le méme aveouéau.

Soufflage de moulage lorsque vous appuyez sur cette touche, le PLC ddena au relais
de se fermer avec électrification, puis rendra tbie de la vanne
électromagnétique du circuit de gaz électrifiéergame fonctionner la vanne
et transférera la pression d'air a la goupilleaidfiage pour le moulage. Une
fois que vous arrétez votre presse, elle s'arrétera

11.3.4.5 Menu de modification des parameétres de température

Adjust temperature C Fahrenheit NEXT PAGE RETURN
SET | ACT |high limit| low limit |heating|cooling| control
No.1 AREA | HHH (HHHH| HHH HHEH RUN
No.2 AREA | HHHE |HHHHE HHH HEH RUN
No.3 AREA | HHH (HHHH| HHH HHEH RUN
No.4 AREA | HHHE |HHHHE HHH HEH RUN
No5 AREA | HHH (HHHH| HHH HHEH RUN
No.6 AREA | HHHE |HHHHE HHH HEH RUN
No.7 AREA | HHH HHEHH HHH HHEH RUN

Figure II. 30 : Menu de modification des paramétresempérature
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Il y a une a quatre sections (ou plus) de contd@edempérature. Pour définir chaque
parametre, il vous suffit d'appuyer sur la valewrclavier apparaitra pour la saisie des valeurs,
appuyer sur la valeur requise et la touche de woafion pour confirmer et enregistrer la
valeur. Le but : celui fixé par la matiere premiere

Le nonce : celui affiché sur I'écran tactile ertfin a été transféré au module de contréle
de température a partir du thermocouple et tra@stéautomate a partir du module en premier.

Le haut : lorsque la valeur actuelle est au-dedsukobjectif et I'écart vers le haut, le
chauffage s'arrétera, s'il y a un refroidisseur aaufflé, il commencera a refroidir.

Le bas : lorsque la valeur actuelle est inférieéurebjectif, le chauffage démarre, s'ily a
un refroidisseur a air soufflé, il arrétera le ogdissement.

La limite inférieure : lorsque la valeur actuelk sférieure a I'objectif jusqu'a la limite
inférieure, il y aura une alarme, les opérateurgesd veérifier I'état de chauffage de la section
d'alarme, vérifier si le chauffage et le thermodedpnctionnent normalement ou non.

L'état : pour montrer I'état de fonctionnement Haudfage et du ventilateur.

Le contréle : il a deux fonctions : (1) run : lasen de contrdle de température fonctionne
a l'intérieur du systéme ; (2) arrét : la sectiercdntréle de température est éloignée du systéme.

Modification du paramétre temp : appuyez sur dettiehe pour accéder a son menu.

[1.3.4.6 Menu de modification des parameétres de pression

La pression la plus élevée de la machine est debaf¥) la quantité analogique relative
est de 0 a 999. Le systéeme hydrauliqgue est conpr@léune pression avec un rapport
électrohydraulique, chaque pression de mouvemaerttgtiee réglée arbitrairement en fonction
de I'état de fonctionnement de la machine.

La facon de controler I'analogique de la pressapres avoir réglé arbitrairement la
pression de chagque mouvement sur le menu de matthfic des parametres de pression,
appuyez sur la touche de test «Off», I'API trarsla quantité analogique de pression au
module, le module transférera I'électrique proporielle relative courant a la plaque de
proportion pour un grossissement, puis la placaestérera le courant électrique amplifié a la
bobine de la vanne de proportion, de sorte quanae fonctionnera et obtiendra une pression
de mouvement relative.
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LEFT MOULD R ol¥/ip] | RETURN

Left mold
up&down

mould up&doun position: it #

SSBBSBBB45994999359939992599299915991999 se.e 8.8

@ ||I||||I||||||||||||||I||||@

mould doun mould down mould down mould up mould up mould up
linit zlow fast fast = low limit

HHEH# HHEH# HHHEH pos.: | HHHH REERE RREE

HHEH R H# HHEHR | ||pressure | #HHEH HHH# pracsc

HHEH R H# FHEF# flux: | #RH HH# pracsc

>, ”
N

CALIB pressure | flux | expedite timer i Hit
mould down | #H# EEE HHE ms «»

mould up EEE EEE #HHE ms value open: - .0

Figure 1l. 31 : Menu de modification des paraméttepression

La maniere de régler la pression tout d'abord, veuillez régler le parameétre de poess
sur I'écran tactile sur 999, puis appuyez sur iehie de test «Off», en attendant, tournez
lentement la vis de réglage de la pression suralane proportionnelle en remarquant le
manometre, lorsque il indique 100 bars, veuille2tar de tourner et serrer la vis, de sorte que

la pression la plus élevée du systeme sera toujlut®0 bars.

Dans le systéme hydraulique de cette machinea iiyssi une soupape de déchargement
pilote avec une grosse pompe. Lorsque toutes sedevieglage de la pression de retour d’huile
sont desserrées, la vanne renvoie le plus d’Haij@ession de la pompe est la plus petite. Vous
pouvez régler la quantité et la pression d'huileati@ur pour accélérer l'ouverture-fermeture et
le déplacement du moule, mais pas au-dessus da$3 b maniere de réglage: veuillez choisir
une valeur appropriée sur I'écran tactile, la gteahalogique doit étre d'environ 300-500, puis
appuyez sur la touche de test pour que le manomiiitke 50 bars, tournez lentement dans le
sens des aiguilles d'une montre la vis pour réglpression de retour d'huile, a en méme temps,
veuillez écouter le son de la vanne, lorsque vodsnelez un son de retour d'huile rapide de

sizz, veuillez arréter de tourner et serrer la vis.
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11.3.4.7 Menu de modification de I'heure technologique

Technical timer [ynit: (sec) mc:’:’fg_;‘l’;se - # RETURN
cycle timer limit HH . H|| rotary neck deflashing delay | H+ . H

knife act delay #H#. #| pneu. neck flash timer | ##. #

knife act timer HH. H#| flash air cooling timer |H##. #

LEFT mould-down delay |[H#. # standby HH.#
A rise head delay HHE. H mould-up delay HH. H
blowpin-down delay |##. #| airsupporting delay |H#H. #

air blowling delay HH. H| airsupportingtimer |H#.#H

air blowling timer HE. H post blowing delay |H#. #

air circulation time HE. B post blowing timer | H##. #

RIGHT exhaust timer HH. H|| ejectbottle out delay |H+. #
MOULD lock mould timer  |## . #|| ejectbottle outtimer |H# . #
undercut delay HE. H blowpin cut timer HE. H

undercut timer HE. # clamp mould delay |##. #

neck cutting delay |H#H#. # clamp mould timer | ##. #

Figure Il. 32 : Menu de modification de I'heureheclogique
Le délai de fermeture du moule apres le moulage, le temps nécessaire pour lafarm
du moule.

Le délai d'action du couteau :aprés le démarrage de la fermeture du moule nig@ge
nécessaire a la découpe.

La minuterie d'action du couteau : aprés le début de la coupure, le temps nécessaire
son arrét.

Le délai de démoulage aprés la fermeture du moule, le temps nécessaiémoulage.

Le délai de moulage apres le démarrage de la fermeture du moulempsenécessaire
au moulage

Le délai de descente de l'aiguilleapres le moulage, le temps nécessaire pour léalfno
Le délai de soufflage apres le moulage, le temps nécessaire au soufflage
Le huff timer : aprés le démarrage du soufflage, le temps nécessaon arrét.

Le minuteur de dégonflage :apres l'arrét du soufflage, le dégonflage démésrsmps
nécessaire a son arrét

La minuterie d'aiguille minuscule : apres le délai de suppression de la borduregbe 1€
mouvement commencera, le temps nécessaire a €n arr

Le délai de suppression des borduresapres le soufflage, le temps nécessaire au de-
flashing.

Le délai de moulage aprés l'ouverture du moule, le temps nécessaincalage.
Le retour : appuyez sur la touche « Retour » pour accédeeau te commande principal.

La maniére d'ajuster le temps d'écoulement dekmtdogie : il vous suffit d'appuyer sur
la valeur, un clavier apparaitra pour la saisie\ddsurs, vous pouvez appuyer sur la valeur
nécessaire et la touche de confirmation pour cowdiret enregistrer la valeur
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11.3.4.8 Menu de réglage des fonctions de la machine

La commande de soufflage-refroidisseur d'air : potiiser cette fonction, veuillez
appuyer sur la touche «Altération», la lampe ténesinallumée, cela signifie que vous utilisez
la fonction, le refroidissement démarrera autonugigent; pour arréter cette fonction, veuillez
appuyer a nouveau sur «Altération», la lampe térasiéteinte, cela signifie que vous n'utilisez
pas la fonction, le refroidissement s'arréteraraata@muement. Lorsque la température actuelle
du canon est supérieure a I'objectif, le refroiglisent démarre automatiquement.

Le Iéger choix de la fonction de déplacement, tenéture du moule et le soufflage, la
commande de coupe inférieure, la commande de dafigg la commande de coupure
bidirectionnelle: tous les modes de fonctionnensent les mémes que ci-dessus.

Function setup RETURN

@ EEETEEN TN G

LEFT MOULD | RIGHT MOULD

Figure 1l. 33 : Menu de réglage des fonctions dedhine

11.3.4.9 Menu d'affichage de I'état de I'API (IN X00-Y9F)

Consult PLC state |X00|standby
X01 | standby

X02| standby
input  X10--X1F X03| standby
; X04|standby
nput_ X2g X X05| standby
AL X086 | standby

input  X40-X4F |G

output YO0O--YOF |RORIEE
output Y50--Y5F X09| standby

tandb
output YB0-YBF e

XOB|standby
output Y70-Y7F | Nr¥

standby
output Y80-YBF (pInlEzLut i

X0DE| standby
RETURN  fxor

i

standby

SERE R R R

Figure 1l. 34 : Menu d'affichage de I'état de I'API
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Appuyez sur « IN X00-X9F » pour accéder a son namaontréle de mouvement.

La limite de moulage :lorsque le mouvement vers le bas touche son ugezur de fin de
course et le fait fonctionner, la veilleuse s'akum

Le moulage lentement lorsque le mouvement de descente touche sonupteur de fin
de course et le fait fonctionner, la veilleusdsaé.

Le moulage lentement lorsque le mouvement ascendant touche son intetruge fin de
course et le fait fonctionner, la veilleuse s'akum

La limite de moulage :lorsque le mouvement ascendant touche son inteuruge fin de
course et le fait fonctionner, la lampe témoin sghamée.

La limite d'ouverture du moule : lorsque le mouvement d'ouverture touche son
interrupteur de fin de course et le fait fonctionia lampe témoin
sera allumée.

La limite de fermeture du moule :lorsque le mouvement de fermeture touche l'inptewr
de fin de course et le fait fonctionner, la veilels'allume.

La limite de la goupille de montée :lorsque le mouvement de montée touche son
interrupteur de fin de course et le fait fonctionna lampe témoin
sera allumée.

Il peut également stocker automatiquement tougpiteblemes défectueux, il vous suffit
d'appuyer sur les touches «Haut» et «Bas» pouobémir, puis
appuyez sur «Retour» pour accéder au menu de ptidcipal.

[1.3.4.10 Menu d'état d'alarme

Alarm :
: : Histroy alarm RETURN
information
:MM:55 @186 right mould open parameter set error _J

:MM:S5 a187 left mould open parameter set error

:MM:55 A168 right exit limit switch act

:HH:35 8189 left exit limit switch act

:MM:55 @118 (right mould) auxi-mould opendclose limit check error
:MM:S5 al111 (left mould) auxi-mould opendclose limit check error
:MM:55 B112 (right mould) auxi-mould open act overtime

:MH:35 8113 (right mould) auxi-mould close act overtime

:MM:55 @114 (left mould) auxi-mould open act overtime

:MM:55 8115 (left mould) auxi-mould close act overtime

:MM:S5 8116 (right)robot pump over loading

:MH:535 8117 (leftdrobot pump over loading

:MH:SS @118 £ 'REgmould open and blowpin down parameter set error
:MM:SS @119 £ 'LEgmould open and blowpin down parameter set error

LT I II I I IXT I I

Figure Il. 35 : Menu d'état d'alarme
Lorsque la machine tombe en panne, il y aura wsrenal et le menu d'alarme apparaitra
automatiquement pour montrer le probleme, veuilédaniner en fonction du probléme.

Il peut également stocker automatiquement toupreisiemes défectueux, il vous sulffit
d'appuyer sur les touches «Haut» et «Bas» powh&sir, puis appuyez sur «Retour» pour
accéder au menu de contréle principal.
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[1.3.5 Systeme de transport

La station du systeme de transpgq
(Figure 1l. 36) sert au transport des produ
au sein d'un systeme composé de différer
stations. Afin que les produits so
transportée sans probleme sur de gran
distances entre la station de moulage el
station contrdle de qualité, un systeme
transport est employé. En commencant paj; 4
saisie du produit et en terminant par le po
de contréle qualité ou le Libération d
produit selon les circonstances. En effet,
différentes gares présentes au niveau [
systéme de transport communiquer avec €

Figure Il. 36 : Systeme de transport

De cette facon, le systéme de transport sait cepgsies impliqués dans le processus de
production et dans quelle position de travail datsrouveés.

[1.3.6 Assurance de qualité

Un systéme de contrble qualit
est installé au poste de contrdle (FigL

II. 37), il se fait par injection d'air dan]t
le produit fini et contrdle la pressiol
avec un temps réduit.

Cela se fait en mesurant |
pression dair dans le produit a
certain moment, puis le produit qui
un trou ou une déformation est exciE
par un bras pneumatique, qui a son tour
recoit la commande de 'ECU

Figure Il. 37 : Systeme du control de qualité

[1.3.7 Systeme de détection

Dans les applications d’automatismes, les détexteuput ou rien » ne sont devenus
monnaie courante : détection d'obstacles, de fincderse, bien gu’ils passent souvent
inapercus, ces composants assurent des fonctieemntedles. Mais quelles en sont les
différentes technologies, et laquelle choisir ?

Pour que le processus de production se déroulehsamts, les stations doivent échanger
des informations. lls doivent communiquer entre.daur cela a l'aide d'un ensemble de
capteur ; capteurs de proximité inductifs & captcdt capteur de température (sondes)

43



Chapitre Il : Description détaillée de la sturetde la machine

[1.3.7.1 Capteurs de proximité

Les capteurs de proximité sont la solution la mlogrante et la plus abordable pour la
détection d’objets sans contact. Il existe plusetlypes de capteurs de proximité qui sont
utilisés en fonction du besoin et de la détecties mhatériaux. [25]

Un capteur de proximité, aussi appelé détectenmetade détecter la présence d’'un objet
a proximité sans avoir besoin de le toucher. Lebrtelogies ci-dessous sont principalement
utilisées pour détecter la présence ou I'absenae abjet : [26]

* Inductive

e Capacitive

* Magnétique

« A ultrasons

* Photoélectrique

Tableau Il. 3 : Différents capteurs existants aieau de la machine

Nom Modeéle Type Fonction
CF Capteur électromécaniqueTout ou rien Détecte présence matiére
RTD1 Sondes de température | Capteur analogiqueContréle la résistance R1
RTD2 Sondes de température | Capteur analogiqueContréle la résistance R2
RTD3 Sondes de température | Capteur analogiqueContréle la résistance R3
RTD4 Sondes de température | Capteur analogiqueContréle la résistance R4
RTD5 Sondes de température | Capteur analogiqueContréle la résistance R5
RTD6 Sondes de température | Capteur analogiqueContréle la résistance R6
Al Capteurs inductifs Tout ou rien Détecte la fermeture du moule
A2 Capteurs inductifs Tout ou rien Ouverture du moule
B Capteurs inductifs Tout ou rien Unité de coupe
TD Capteurs capacitifs Tout ou rien Bras pneumatique

1) Capteurs inductifs

lIs integrent un circuit oscillant qui géneéere
champ électromagnétique alternatif. Lorsqu’s
approche une piece métallique, celle-ci devient _
siege de courants induits. Ce phénomeéne d’induc
dissipe alors I'énergie du circuit oscillant. E _
conséquence, les oscillations d'amortissent _.
déclenchent la commutation du détecteur. | rgue 1 38 : Capteurs inductifs
capteurs de proximité inductifs représentent les [
gros volumes de vente. IIs intégrent un circuiiltasd qui génére un champ électromagnétique.
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Toute piece métallique qui s’en approche est dé&tecar elle devient le siege de courants
induits et diminue alors les oscillations, ce queéétecteur remarque. [26]

Les principales caractéristiques du capteur infigotit :

« Utilisation limitée aux piéces métalliques

» Relativement faible portée : jusqu’a 80 mm, poxtéeable en fonction de la nature
de l'alliage

» Faible codt : codte la moitié du prix d’'un détectphotoélectrique

* Robuste et résistant aux environnements séveseEnsible aux chocs et vibrations, a
la poussiere, etc.

» Fréquence de commutation relativement élevée @lusikHz), ce qui permet de
contrbler le passage défilant des piéces a graitekese méme en rotation

» Pas de piece mobile sujette a l'usure
2) Capteurs capacitifs

Un condensateur situé sur la face active
détecteur génere un champ électromagnéti
alternatif. La présence d’'une piéce a proxim
modifie la valeur de la capacité, et entraine L
variatio n de la fréquence des oscillations
circuit. Le principe de fonctionnement de
capteurs de proximité capacitifs ressemble a ceiui
des  détecteurs  inductifs. ~ Un  cham fgyre 11. 39 : Capteurs capacitifs [26]
électromagnétique est généré par un condensc... ...
situé sur la face du capteur. Une piéce qui vigmbaimité modifie I'intensité et la fréquence
des oscillations. Contrairement aux détecteursdtiidy les détecteurs capacitifs ne détectent
pas que les pieces métalliques, mais tous typdsrae de pieces et de matériaux (solides,
liquides, visqueux, pulvérulents, etc.). [26]

Les principales caractéristiques du capteur capaoitt :

Faible portée : < 60 mm

Légerement plus cher qu’un capteur inductif

Utilisé pour tous types de piéces et de matériaux

Peut détecter des objets a travers des parois gtailiques

Sensible a 'lhumidité et aux vapeurs denses

Beaucoup utilisé dans la détection de niveau (yamele a travers des flacons en plastique)
et la détection de matériaux transparents a faibitte

Pas d’usure mécanique, durée de vie indépendanidtitisation

Adapté a I'environnement industriel (atmospherdyawite)

» Cadence élevée
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3) Sondes de température

Les sondes de température (ou capteurs '~ >
température) sont des dispositifs qui transform
I'effet du chauffage ou du refroidissement surde!
composants en un signal électrique. Un capteut
température RTD est utilisé tres couramment paur
mesures de température dans une large gar
d’applications industrielledJne sonde Pt100 est u
type de capteurs de température aussi appelé |
(détecteur de température a résistance) qui
fabriqgué a partir de platine. L'élément Pt100 a une
résistance de 100 ohms a 0 °C, et il est de loir Figure Il. 40 : Sondes de température [27]
capteur Pt100 le plus utilisé. Le capteur Pt508a u
résistance de 500 ohms a 0 °C, et le capteur PtA0@te résistance de 1000 ohms a 0 °C.
Normalement, ces capteurs sont équipés d'une daipeotection ou de montage pour former
une sonde de température, et ceux-ci sont couratmappelés des PRT (thermomeétre a
résistance de plating27] ou des sondes Pt100. Comparativement aux thermi@soufs
présentent les avantages suivants :

* Grande plage de températures de -200 °C a 850 °C
» Courbe caractéristique quasi linéaire

* Précision élevée

» Bonne interchangeabilité

II.4 Automate programmable (API)

Un contréleur logique programmable industriel, d@l fen anglais Programmable Logic
Controller, PLC), est un dispositif électroniquemérique programmable destiné a contréler
les processus industriels par le biais d'un trat@nsequentiel. Il envoie des commandes aux
pré-actionneurs (partie opérative (PO), coté angon) a partir des données d'entrée (capteurs)
(partie de commande (PC), c6té capteur), des oigins et des logiciels informatiques

Un Automate Programmable IndustrielARl) est une machine électronique
programmable par un personnel non informaticiestestiné a piloter en ambiance industrielle
et en temps réel des procédés industriels. Un attomrogrammable est adaptable a un
maximum d'application, d'un point de vue traitemeamposants, langage. C'est pour cela qu'il
est de construction modulaire.

[1.4.1 Structure interne d'un automate programmable industiel (API)
Les API comportent quatre principales parties (Fedu 41) :

« Une unité de traitement (un processeur CPU) ;
- Des modules d'entrées-sorties ;
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- Des interfaces d'entrées-sorties ;
+ Une alimentation 230 V, 50/60 Hz (AC) - 24 V (DC).

La structure interne d'un automate programmablasinel (API) est assez voisine de
celle d'un systeme informatique simple, L'unitétada est le regroupement du processeur et
de la mémoire centrale. Elle commande linterpigtatet I'exécution des instructions
programme. Les instructions sont effectuées les apees les autres, séquencées par une
horloge. Deux types de mémoire cohabitent.

- La mémoire Programme ou est stocké le langage de programmation. Ellecies
général figée, c'est a dire en lecture seulem&@M :
mémoire morte)

- La mémoire de donnéesitilisable en lecture-écriture pendant le fonatiement c'est
la RAM (mémoire vive). Elle fait partie du systeerdrées-
sorties. Elle fige les valeurs (0 ou 1) présentedes lignes
d'entrées, a chaque prise en compte cyclique edaetlle
mémorise les valeurs calculées a placer sur l¢égsor

Alimentation CA/CC
E =

! /\

o >

g = & g

i ) £ £

{ I » =
e T2 '_% = Ordres| @ [7] 2
i [ 18— [g—dss |32 | &
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Slile(z |l & i~ y)

- R ImE SN
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i ¥ \/ |
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Figure Il. 41 : Structure interne d'un automatexypmmmables industriels (API)

3.2 Systeme d'automatisation SIMATIC S7-300

Le systéeme d'automatisation SIMATIC S7-300 estwioraate modulaire de milieu de
gamme. Il existe une gamme étendue de modules @B répondre de maniére optimale a
différente tache d'automatisation (exemple SIMABZ300 CPU 317 PN/DP).
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T R R R R RO 5
et bt

Figure 1l. 42 : SIMATIC S7-300

SIMATIC S7-300 est un automate modulaire composéladggamme suivante de
modules : Unités centrales (CPU) avec différenégopmances, partiellement avec des entrées
et sorties intégrées, interface PROFINET intégneex( CPU 315F-2 PN/DP) Modules
d'alimentation PS 2 A, 5 A ou 10 A Modules d'extendM pour une configuration a plusieurs
lignes de la SIMATIC S7-300 Modules de signal SNg(al Module) pour les entrées et sorties
analogiques et numériques Modules de fonction (BM)r des fonctions spéciales (par ex.
commande de moteur pas-a-pas) Processeurs de cdacatiam CP pour la connexion au
réseau

Caractéristiques techniques SIMATIC S7-300 CPU 31742 PN/DP :

e 1024 KB work memory ;

« 0.05 ms/1000 instructions : Appareil :

e PROFINET connection ;

e S7 communication (loadable FBs/FCs) ;

* PROFINET IO controller ;

e supports RT ;

* PROFINET interface and 1 port ;

« PROFINET CBA:; PROFINET CBA Proxy CPU 317F-2 PHIDP

» TCPI/IP transport protocol ;

» combined MPI/DP connection (MPI or DI
master or DP slave) ;

* multi-tier configuration up to 32 modules ;

» constant DP bus cycle time; routing; firmware V2.6

» can be used for safety applications; supports PR&é&N2

Figure Il. 43 : S7-300 CPU 317F-2 PN/DP

[I.5 Logiciels de développement, connectivité et IHM

[1.5.1 Step Professionnel

Le Step7 Professionnel sous TIA Portal est un legide programmation d'API
dispositifs programmables développés par SIEMENSr ges automates SIEMENS. Le
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logiciel fait telle gu'une machine donnée fonctiermutomatiquement selon une logique ou un
programme préalablement développé et injecté damsathine.

De plus, ces logiciels permettent configuration dppareils et du réseau pour tous les
composants d'automatisation ainsi que leur diagnesttemps réel.

Le logiciel TIA PORTAL integre la partie qui permiet programmation des afficheurs
industriels tels que IHM (Interface Homme Machirjai]

[1.5.2 WinCC

Les appareils IHM sont configurés avec WinCC contogéciel d'ingénierie, tandis que
WinCC en tant que logiciel d'exécution transforegedrdinateurs personnels dans les appareils
IHM pour les installations et processus industriglég]

[1.5.3 Connexion entre les stations

Concue dés le départ pour une utilisation inteomatie, I'interface de la configuration
TIA Portal peut étre commutée entre plusieurs lesgWous pouvez créer également votre
projet dans plusieurs langues cibles et basculee ees langues pendant le fonctionnement.
Tous les canaux de communication indispensablesoaplage avec controleurs SIMATIC,
ainsi que pour AllenBradley Ethernet IP et Modub@P / IP et des canaux non propriétaires
tels que PROFIBUS / PROFINET, sont inclus dangdamitures de TIA Portal

Station PC WinCC PLC_1

SIMATIC PC Stat... RT Adv CPU 317F-2 PNI...
] 2[[PNJIE_1: 192.168.0.1]

[PNJIE_1: 192.168.0.2] PN/IE_1

Figure Il. 44 : Vue du réseau et affichage desssdre IP
I1.5.4 Fonctions IHM intégrées

Elles constituent les fonctions IHM industriellédne partie de la configuration de la
plate-forme :

» Visualisation graphique compléte des processusstds de processus,

» Utiliser ou installer I'appareil via une interfagtlisateur

e Personnalisable avec ses propres menus et basuisgl'

» Référez-vous et informez-vous sur les événements,

» Archiver les valeurs mesurées et les messagedalbase de données de processus,
* Enregistrement des données de processus et aretdeaglonnées et

» Gérer les utilisateurs et leurs droits d'acces.
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&y Siemens - C:\Usersinfosba\Desktop\Mémoire PFE\Extrudeurs\Extrudeurs

Projet Ediion Afichage Insemion Enligns  Outils Accessoires  Fendme  Aide Tty It Aum'gaﬁm
ORTAL

% [ % [ Enregistrer le projer 5} x HER S Liaison en ligne ¥ interromprea liaisenenligne | Sy (N 2| H 1]|"

Appareils Options ol

E k2 E OF

,,,,,, g

\*] | Objets de base 8
|2 ] Extrudeurs H

c B Ajouter un appareil // N & 2
T gia Appareils & Réseaux y
=

» (@ PLC_1 [CPU 317F-2 PNIDP] @ @ 5

= ['Q) Station PC [SIMATIC PC station] A 5 ;

I configuration des appareils ), J‘l E]

%/ En ligne & Diagnostic 3 =4

[ HMI_RT_1 [WinCC RT Advan__ @

IIY configuration des appareils VlEIémems | |

T Paramétres Runtime - &

~ [ ves R 1 B

I Ajouter une vue E O - B

F]Vue 1 S IFERGl = i

[ vue 2 = S ]

» [ Gestion des vues \ﬂ I?j;@l ‘E

» g Variables IHM S L il

7. Connexions %\} \_) Eﬁi

: : @

: 14 Alarmes IHM w |Comrﬁles 5

<J [ a

e |Vue dataille §

i =

= = °

[ Norm r | 13 Propriétés Il"_\l Info i} H B} Diagnostic '.':.
‘ Général 33" Références croisées H Compiler | g ==
Q m Afficher tous les mescsges - * | Contrdles person... |

Compilation terminée (erreurs - 0; svertissements - 1) > | Graphigues b

3 Vuedensem... | Apparsilcg . | vue 1 B
L Taper ici pour rechercher O =) :- fee] = 3 f A =

Figure Il. 45 : Partie d'IHM développée

1.6 Conclusion

Ce chapitre nous a permis d'approfondir et de doenges différents modules de
I'appareil et ces différents outils utilisez daeste machine et dissiper le mystére que nous
avions au début.

Le chapitre représente les outils matériels efclels que nous devions maitriser Pour
pouvoir réaliser la partie expérimentale présedt¥es le chapitre suivant qui constitue le cceur
de ce travall
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Chapitre 111 : Amélioration, modélisation et criéat de I''HM et Isograph de la machine
extrudeuse HSII-5L / 1-L. Cas réel de l'usine EDHP

[11.1 Introduction

Dans les automatismes industriels, les automatestibmnent sur une longueur
spécifique du programme qui définit les tachedecafer.

Pour superviser la qualité du produit et contr@ermachine, nous réaliserons le
programme d'intégration API.

Dans ce chapitre nous verrons les étapes de ttéatisk notre projet de création de notre
IHM nous utiliserons le programme de conception Idgiciel pour les systéemes
d'automatisation TIA Portal et effectuerons undyssade défaillance dans ce systeme a l'aide
du logiciel Isograph pour le but afficher les alasmdans IHM .ce chapitre, nous décrirons le

programme d'automatisation développé a partir aeallyse fonctionnelle, en plus de la
supervision, afin que les choses apparaissentredtidaires pour le lecteur.

D’apres le fonctionnement ci-dessous, notre stratégra de créer notre IHM puis
développer notre programme pour faire fonctionoargnimer) IHM.

lll.2 Systeme de Fonctionnement

Pour commander le systéme dans la machine, cédét semme suit dans IHM :

* Click sur le bouton marche pour démarrer le systéme

* Click sur MB4 pour initialiser les résistances a la températureazuebi

* Click sur le bouton Marche AS pour aspirée la matiére premiére

J

* Click sur I'afficheur de CONS pour entré la consigne de température pouech
résistance

N\

* Click sur l'afficheur de position moule pour activer le moule

» Commencement du fonctionnement du systéme

* Click sur le bouton Arrét

* Arrét de fonctionnement du systéme. Avant l'arrét du systéme,l1ilisdoit
confirmer l'arrét du systéme par un message a envoyé par |'lHM

€€€CCCECECL
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[11.2.1 Principe de fonctionnement de la machine

~
» Aprés la détection du capteur de présence matiere F1 "floteur" le mar

de la matiére premiére dans la trémis, I'aspirateur démarre diggement
pour aspirer la matiere
J
~
- La matiere se déplace au mélangeur afin d'ajouter le colorantsretesnt
a la partie de reffroidissement. Apres 10s de la détection, le modees'ar
automatiquement
J
N
« Le moteur a déja démarré pour la rotation de la vis sans fin ;
* la vis transporte la matiére a Téte de filiere
Y,

« Avant que la matiére n'atteigne la filiere, elle passe par lensgsié
plasification. Dans ce systéme, la matiére traverse 06 résistpoar

que

R1 &

pour
10s

passer d'un état solide a un état liquide avec un démarrage proressif '
R2 & R3 (270 C); R4 & R5 & R6 (275 ©)" y
N
* Aprés plasification de la matiére, l'unité de coupe et démarre
automatiquement pour couper la paraison
J
« Le capteur de présence Al de la paraison donne l'ordre de fermeture
moule.
J
\
» Le capteur de présence B1 donne l'ordre a la goupille de soufflage
injecter l'air dans la paraison pour prendre la forme du moule. Apres
de la détection, le mode s'arréte automatiquement.
J
R
* Le capteur de présence C donne l'ordre de finition de produite.
J

v
v
\
\f
\
v
\

Remarque : toute la méthode de création du prajessStep Professionnel et

WiInCC sera présentée en annexe ayant pour raisaredss encombrer notre

chapitre et faciliter la compréhension de notrevai.
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[11.3 Description détaillée de notre IHM

Aprés avoir créé notre IHM, nous allons démarresidaulation pour voir I'animation sur
IHM en chargé le programme puis en lancé le S7-RMQ®ur démarrer la simulation sur
IHM et pour visualisation de programme. Dans ce igass allons exécuter le programme dans
le fonctionnement normal, S7-PLCSIM est un émuladeypasserelle TIA Portal qui représente
un automate virtuel et qui nous permet de détdetererreurs de configuration logique,
d'exécution et de test de notre programme que altarss simuler sur l'ordinateur.

@ ST-PLCSIMAT Station STI0O/ET200M_1NPLC_1 ChUsershinfosbah... — | =
Fichier Editicon Affichage Inserticn CPLU Execution Options Fenétre 7

D =& B S0 [pcsmrerary || # B i | By B3 | a | M2
mEEE e e e E = E|

Bl @R | u =1 | To]

-
mcry [= [E [[=(Elvee [= || = |[== ] -
HEE T RunFe [MED [Bits  —]
Ecc M RUM 7 E5 4 3 2 1 0
e stoP mees|||r o O
BEwvm. (== =B w. (== =]
[tran |Defil. enti_~| | |Defil. enti_~|
y y
ID I\-"aleur;l ID I\-"aleurll
== e (= ) = (=]
| [rB2 | Bit= ~1 | | | Bit= ~1 -

[CPUSCP: MPI=2 IP=192.168.0 _=

Figure Ill. 46 : Animation utilisan®7-PLCSIM
[11.3.1 Lancement de la simulation

Cela se produit en en appuyant sur « RUN », conemeointre la figure ci-dessous.

g Siemens - C:\Usersiinfosba\Deskto| oire PFEExtrudeurs Final\Extrudeurs final\Extrudeurs\Extrudeurs

Eve [ = [=
MED Bie v
Hoc AN 7E54 3210
. 2 |[EEE = ||t ol el el
{0800:000032) i) (= i)
|Déiierti v| || [rwB0s  [Dafi enti v ]
g
[0 [Waleu ~]
] .Var‘.. = \E\ =

~ | ] Extrudeurs
& Ajouterun appareil
o Appareils & Réseaux
~ (8 PLC_1[CPU3T7F-2 PNL...
Y configuration des ap.

la si

-

[mwan
-+
& Main [081] i i ( La simulation démarre avec la vue [o [Valour <]

» [ Objets technologiques
» L Sources externes

» L Variables APl Bis  ~ =
» [ Types de données AP| TE54 3210
FQ i e i T e e e -

» 52 Tables de visualisatio..

» [ Sauvegardes en ligne

» [ Données d'appareil p
B informations sur le p...

MARCH AS | ARRET AS MARCHE = ARRET | §

~|
< [ Vus dewille [dh Propriétas FEl &
‘ Général y” Références croisées ‘l Compiler i‘; @ i
€3 2]/ @)] [ Aficher tous les messsges -
| Nom [Deails (100 %} Compiler Station PC (1 de 1) ﬂ
B Ajouter nouveau bloc Al [chemin | Description |Allers 2 |Erreurs | Avertisse.. |Heure | |
~ Bibliothéque des . Lol o Adtiver VWR3ia203,
La varisble manque pour ['animation ‘Déplacement horizontal. A

Dvies  [iwies [ Alemes i | wamos)

4 Vue du portail

Figure 1ll. 47 :Lancement de la simulation
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[11.3.2 Lancement du systeme

Avant de lancer le systéeme, il faut impérativemaitialiser les différentes variables a
leur valeur initiale comme par exemple la tempé&eatu25°C et la position du moule a ‘zéro’
(position de repos). Une fois appuyé sur le botdMARCHE », le fonctionnement de notre

systeme démarre ; On remarque par exemple un amamgele couleur la trémies en couleur

‘verte’ et ‘clignotement’ des fleches (figures @ssous).

@W'PLCS\MT Station S7300/E.. — o X

Fichier Edition Affichage Insertion CPU  Exécution
Options  Fenétre 7

0 & M 3 [rcsmrceary, ]| & B B
mEEIaE@a aam

B u i
(Mol (5 =]

SF
Clop [ RUNP
=DC ¥ RUN P 3
RN
[Cistop " 570 MRES
B (ole =me o) =]
| R
-+
o [veleur =]

o= e (=]

2 |N

MARCHE ARRET

Heure  Date Etat Texte Acquitter le groupe

| 23:45:42 26/06/2021 A
23:45:37 26/06/2021 A
23:45:37 26/06/2021 A PLCSIM seems to be running. Some connections might not be established.
23:45:37 26/06/2021 A Importation liste mots de passe effectuée sans erreur,
23:45:37  26/N6/2021 A de |a liste de mots de nasse lancée.

SE-REE-Y o

Figure Ill. 48 :Lancement du systeme

111.3.2.1 Animation des résistances

Aprés Avoir exécuté le systeme, nous entrons lEuvsde température de consigne de

chaque résistance Le principe de fonctionnemené esstivant :

La résistance R2 ne s'allume pas tant que la aésistR1 n'a pas atteint 50 °C et la
résistance R3 ne fonctionne pas tant que la résstR2 n'a pas atteint elle aussi 50 °C. C'est
ainsi que fonctionnent toutes les résistances ayardémarrage progressif. Nous les avons
programmeés pour gu’il augmente de 02°C toutesdesrgles (cela est possible par le OB cyclic
OB32). A fur et & mesure que la température augenéatouleur devient plus foncée comme

le montrent les deux figures ci-dessous
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@ 57-PLCSIMY  Station ST300/E..  — o X
Fichier Edition Affichage Inserfion CPU  Exécution
Options Fenétre 7

O & |3 [rcsmocenr - 4 B2 8
mE@EmSsEaE 3@8

AR AT
hdl

E el (S [=][Eve S e m -
[Meo [ee =
B 7654 3210
Dlstop | STOP MREs|||C FRW R
Bw. =& =
w804 DEfil., enti =
|
[o [Walew ~]
Bulal= Bw.lo]s =
||ME2 | EFTES | || [Bis =] v
< >
ﬁﬂ
MARCH AS | ARRET AS MARCHE ARRET
Acquitter le groupe P8
0é op
27/06/2021 (A)D Aftention température RS dépy
27/06/2021 (A)D Attention température R3 déppassant 1809C
27MNRIONIT A Attantinn tamndratira RA dénnaceant 12020 n P
. . . , .
Figure Ill. 49 :Animation des résistances
RS MATI s b Aekances @ 57-PLCSIMY  Station STI00/E..  — o b
e R W o = Fichier Edition Affichage Insertion CPU  Exécution

L PP FLFLFL PP PRI PR P Options  Fenétre 7

0 & | 2 [rcsmacear -] & B2 B

mEEREmEasE amim

IR n o1t
|

%
Wi [0 =M [0 =~
5F 1 RUN-P Meo e |
Doc ¥ RUN 7654 3210
ol STOP MRES|[|MF PR W R T
B e
wB0e Défl, erii
deur ~| ||[0 [valew ~|
Buwlcls [R][Ee.l=la =

||ME2 [T || B~ v
<

>
ﬂ

MARCH AS | ARRET AS MARCHE ARRET

Date Etat Texte Acquitter le groupe
00:27:07_27/06/2021 _A ___Liaicon établie : HMI Lisison_1, station 192.168.0.1, chassis 0, &mp
00:27:03 27/06/2021 A Commutation sur le mode 'En ligne',
00:27:03 27/06/2021 A PLCSIM seems to be ruaning. Some connections might not be established.
00:27:03 27/06/2021 A Importation liste mots de passe effectuée sans erreur.
00:27:03 27M6/2021 A de |a liste_de mots de passe lancée

Figure 1l1l. 50 :Animation des résistances aprés augmentation tdenpérature

111.3.2.2 Démarrage de l'aspirateur

Deés que la température de la résistance R6 altédfiC, on peut allumer l'aspirateur en
appuyant sur le bouton « MARCHE AS ».

Nous avons ajouté la condition d'atteindre une tatpre dans la résistance de R6 a 140
C° pour simuler le systeme réel et ceci est dsw'as que toutes les résistances fonctionnent
et atteignent la température requise avant I'ardela matiere premiére comme le montre la
figure ci-dessous. Et aussi d'arréter automatiquérespirateur en cas de défaillance de la
résistance.
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w SIMATIC WinCC Runtime Advanced

[ D=0 IS0 P Jol J( Jo( f Jo( o[ o | II.'@-
SR D s Il t—

00000000000000000000

MARCH AS | ARRET AS MARCHE ARRET

Figure lll. 51 :Démarrage de l'aspirateur

111.3.2.3 Déplacement du moule

Pour déplacer le moule et le produit final (boulgsil, nous avons utilisé le déplacement
horizontal dans WinCC et cela aprés avoir entrédaition du moule dans [l'afficheur
"position_moule”

Le moule passe de la position initiale a la positible pour charger la Parison puis
revient & sa position comme le montre le figurdessous.

MARCH AS | ARRET AS MARCHE ARRET

Date Etat Texte Acquitter le groupe [P
27/06/2021 (A)D._ Attention température R1 dé sant 0

03:59:34 27/06/2021 A Attention température R1 dé 180°C

03:59:26 27/06/2021 (A)D Attention température R1 déppassant 180°C

03:59:16 27/06/2021 A  Aftention température R1 déppassant 180°C

N3:59:08 27/06/2021 (AW Attention temnérahire R1 dé) 180°C

Figure Ill. 52 :Déplacement du moule
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111.3.2.4 Fonctionnement des ventilateurs

Lorsque la température atteint 175 °C, le ventiats'allume automatiquement
uniquement pour les résistances R1, R2 et R3. tQuareste des résistances, il doit atteindre
180 °C, donc la couleur du ventilateur passe aw folecé, et le capteur de température se met
a clignoter pour réduire la température des réasisma 170°C pour les résistances R1, R2 et
R3 et 175 °C pour le reste des résistances.

En cas de probléeme comme le montre la Figure BIl.(&mpérature dépassant la
consigne), il y a affichage d’alarmes et un aveetisent de température élevée apparait comme
le montre le Figure 111.54.

(| 1R

IIIIIIII:::IIIII\?

Figure 1ll. 53 :Fonctionnement des ventilateurs

=
=

Heure Date Etat Texte

04:31:06 27/06/2021 A  Aftention température R4 déppassant 180°C
04:31:06 27/06/2021 A Attention température R3 déppassant 180°C
04:31:05 27/06/2021 (A)D Attention température R4 deppassant 180°C
04:31:04 27/06/2021 A Attention température R1 déppassant 180°C
04:31:01 27/06/2021 A Attention température RS déppassant 180°C
04:31:00 27/06/2021 (A)D Attention température RS déppassant 180°C

04:30:59 27/06/2021 A Aftention température R2 déppassant 180°C
i s I O g 0 T e | FAYDY A nntion Fomamaenbien T dSmm—son-ed 40000

EIN I R B e SR T S

Figure 1ll. 54 : Affichage des alarmes

D’apres les différentes figures montrant le moddothetionnement de notre IHM, nous
avons pu décrire le bon fonctionnement de notre KiiWant les recommandations et suivant
le mode de fonctionnement réel de la machine (stileanode d’emploi mis a notre disposition
au niveau de I'entreprise). On passe maintenatédaription des différents réseaux qui nous
ont permis d’animer notre IHM pas a pas.
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l11.4 Développement de notre programme de fonctionnement

[11.4.1 Création de la table des Mnémoniques :

Pour démarrer la programmation dans TIA Portal \ieigez saisir la table de variables
le but de cette déclaration est de retrouver tdategariables mentionnées dans la spécification
précédemment définie au sein du programme.

Dans la table de variables, nous donnons a chaayigble un nom de la variable, une
adresse et son type afin de l'invoquer quanddnarcencé la programmation. Ces variables se
présentent sous la forme variables d'entrée/slmsiecapteurs et les actionneurs comme le
montre les figures I11.55, 56 et 57.

Table de variables standard
Marm Typededonnées Adresse Réma... |Acces.. Visibl...
1 4  Marche_\is Boaol 0.1 ] ]
2 4] Arret Vis Bool %02 [V ™)
= 40 SRS Bool %MO.3 ¥l v
4 g TEMPRI Int AN O s o]
5 40 CONS_RI int LA 2 [ el
& @ Activation_R2 Bool %LMO.6 =] ]
7 @l TEMPR2 Int ()] senmart 4 - ™) ™
& 40 CONS_R2 Int I 6 ¥ ¥
S 40 Activation_R3 Boaol %07 (] ]
10 40  TEMP_R3 Int CAN IR v [+
Il 4@  CONS_R3 Int %MW O [ o)
12 40 Activation_Rd Boal %M1 O s o
12 4@  TEMP_R4 int ALMIAZ2 [ ]
14 @] CONS_R4 Int SN2 S ] ]
15 4@  Activation_RS Bool %M1 .1 [ 7]
Figure ll. 55 : Variables utilisées dans notregreonme (suite.
16 4@  TEMPRS Int EAN el ] =
17 4  CONS_RS int SLMWZE [ s
18 @ Activation_R6 Baol AN 2 [ =
19 4 TEMP.R6 Int W30 [ )
20 40 COMNS_Re Int %32 ]l >
21 40 Ventilateur_R1 Bool %13 (] )
22 40 Ventilateur R2 Bool %M1 4 [V ™)
33 @ Ventilateur R3 Bool %15 [ ™
34 gl Ventilateur R4 Bool %M1 .6 ] )
35 40 Ventilateur RS Bool %N 7 ¥ =
36 4@l Ventilateur R6 Bool %M2.0 ] ™)
27 < Convayeur] Bool 2.1 [ W
28 41 Convoyeur2 Bool M2 .5 ] =

Figure 11l. 56 : Variables utilisées dans notregyeanme (suite).
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23 40 Marche_Aspirateur Bool %30 [ v
20 < Arret Aspirateur Bool Feli3 .1 E‘ @
31« Aspirateur Bool %M3 .2 @ El
32 |4m Activation_maoule Bool %34 [ =
33 <@ Position_moule Int Sl 4 [ )
i1 41  COM_Position Moule Int LNNEE ] )
35 4@ Activation_Alarme TEMP Int LNAEE ] ™)
36 |40 Activation_Alarme TEMP_RI Bool %200 ] [
37 40  Activation_Alarme_ TEMP_R2 Boal %M39.1 ) [+
38 |40  Activation_Alarme TEMP R3 Bool %NE0_2 W ]
39 |4m  Activation_Alarme TEMP R4 Bool %NED 3 e ]
40 40  Activation_Alarme TEMP RS Boal %394 = el
41 |40  Activation_Alarme TEMP R Bool %\EO5 v ]
42 @l  Activation_R1 Bool %MOD.5 [ 7]
43 40 Activation_Vis Boal %0 4 ™ ¥
44 0 Initialisation_Process Bool g ] ]
45 40  Marche_Convi Bool %hi2 2 v ™)
i5 @  Arret_Convl Bool %MZ.3 = [
47 4@  Marche_Conv2 Bool %MZ.6 e =]
48 40  Arret_Conv2 Bool %27 > ]
49 g SR Aspirateur Bool A3 = =
50 40 Moule_Desactive Bool %35 e 7]
= A M ¥

Figure Ill. 57 : Variables utilisées dans notregreonme (suite).

[11.4.2 Elaboration du programme

La programmation dans TIA Portal utilise plusiemngthodes de programmation et
plusieurs types de Blocs de programme et les deroa¥eespondantes peuvent étre mémorisees
selon le fonctionnement du processus.

[11.4.2.1 Programmation en Blocs de programme

Dans le TIA Portal, il y a plusieurs blocs de pargme. Ces blocs sont utilisés selon le
mode de fonctionnement du processus ; dans nobtjetpmnous avons travaillé un bloc
d'organisation principale (OB1) et un bloc d’alarayelic (OB32) ayant un temps de cycle de
llsl

Les blocs d'organisation (OB) commandent le tragtethdu programme. Il est possible
par l'intermédiaire des OB de réagir aux événemgyaisques, temporisés ou déclenchés par
alarme durant I'exécution du programme.

Le TIA Portal met a notre disposition jusqu'a 09 @&larme cyclique (OB 30 a OB 38).
Ceux-ci vous permettent de démarrer des progranamdmut de périodes équidistantes. Le
tableau suivant montre les valeurs préréglées lpsugrilles de temps et les classes de priorité
des OB d'alarme cyclique.

Remarque
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Il faut s’assurer que le temps d'exécution de I'@&8arme cyclique approprié est
nettement inférieur a sa période d'horloge. Si lMarme cycligue n'est pas encore achevé
mais est de nouveau en attente du fait du cyckemes écoulé, I'OB d'erreur de temps (OB
38) est démarré. Ensuite, I'alarme cyclique quicaqqué l'erreur est rattrapée

Tableau Il. 4 : Différents OB cyclic se trouvantr@ueau de tous les CPU du S7-300

, : Valeur par défaut pourl Valeur de défaut pour la
OB d'alarme cyclique la arille de t | de oriori
grille de temg classe de priori
OB 30 5s 7
OB 31 2S 8
OB 32 1s 9
OB 33 500ms 10
OB 34 200ms 11
OB 35 100ms 12
OB 36 50ms 13
OB 37 20ms 14
OB 38 10ms 15

[11.4.2.2 Activation des différents appareils au niveau dul@&n [OB1]

Les figures suivantes représentent un apercu syrdgramme dans Main [OB1]
des différents appareils qui existent au nivealadaachine sous forme de figure comportant
différents réseaux en commencant par : l'initigdlsades difféerentes grandeurs (température
et déplacement du moule (Figure 111.60)), I'actieatde la rotation de la vis (Figure IIl. 58),
le chauffage des différentes résistances (Figur®9), lancement des différents ventilateurs
(Figure Ill. 61), lancement de l'aspirateur de madi(Figure Ill. 62), rotation du convoyeur
(Figure lll. 63), déplacement du moule (Figure BK) et en fin désactivation du moule
(Figure lll. 65).

- Réseau 1 : Activation_VIS

S0 3
S0 1 "SR_Vis® S04
*Marche_Vis" &R *Activation_Vis"
{ | 5 Q { )

S0 2
*Arret_Vis"

| | R1

Figure Ill. 58 : Démarrage\ arrét de la vis du &gt ‘Activation_Vis’

D’apreés la Figure Ill. 58, avec l'instruction ‘Bate SR’ permet de mettre a ‘1’ le bit d'un
opérande ‘Q’ (correspondant a la variable ‘ActigatiVis’) spécifieé en fonction de I'état
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logique aux entrées S (correspondant a I'état dariable ‘Marche_Vis’) et R1 (correspondant
a I'état de la variable ‘Arret_Vis’). Quand I'étagique est ‘1’ a I'entrée S et ‘0’ a I'entrée R1,

I'opérande spécifiée est mise a ‘1’. Quand |'étgigue est "0" a I'entrée S et ‘1’ a l'entrée R1,
I'opérande spécifiee est remis a ‘0. L'entrée R @iorité sur I'entrée S.

La mise a ‘1’ de la variable ‘Activation_Vis’ faiburner ‘la vis’ et active le réchauffement
des différentes résistances. Les réseaux se trbakas la figures Ill. 59 montrent que le
réchauffement des différentes résistances dépessthtgslement de la consigne (température
max a atteindre pour chaque résistance) et deripéeture de la résistance précédente (sauf
pour R1). Nous avons pris en considérations learéde la résistance R1, R2 et R2 pour ne pas
encombré le manuscrit. Les réseaux sont identigaesles autres résistances

Réseau 2 : démaragel arret Résistance 01

0.4 Ao %WM05
"Activation_Wis" TEMP_RT *Activation_R1"
| | |==] {
1 | [ int | L
W 2
"CONS_R1*
Réseau 3 : démaragel arret Résistance 02
0.4 W10 W 4 UM0.6
*Activation_Wis® TEMP_RT TEMP_RZ *Activation_R2"
| 1 |==| |<=| { 3
L | int | | int | LI
50 W1 6
"COMS_RZ2"

Réseau 7 : démaragelarret Résistance 06

UMD 4 V26 VR0 1.2
*Activation_Vis® “TEMP_RS” “TEMP_R6" *Activation_R&"
| 1 |==| | <= I 3
L |int | |int | LI
50 SIVE 2
"CONS_RE"

Figure 1ll. 59 : Activation des résistances R1,dR6

Nous avons utilisé la boite ‘MOVE’ pour affecter wansférer une valeur initiale a une
grandeur variable dans le temps pour initialisearenprocessus et comme ¢a notre IHM va
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fonctionner normalement sans ambiguité (exempiectation d’'une valeur ‘25’ (température
ambiante) aux différentes températures).

Réseau 15 : initialisation_TEMP

500
“Initialisation_
Process” MOVE
| | EN ENO
25 —IN W10

out *TEMP_R1®

MOWVE
EM ENO ————

Ln

IN AW 4
ouTl "TEWF_RZ2"

MOVE
EM ENO ———

L

IN IV B
ouTl *TEMP_R3"

MOVE
EN EMO ———

=3 IM SWZ2
ouTi “TEMP_R4"

MOVE
EM END ————

<3 1M W26
ouTi “TEMP_R5"

MOWVE
EN ENG ———

25 IN SAVED
ouTl *TEMP_RG"

MOVE
EM ENO —
0—IN VG4
ouTi *Position_moule®

Figure 111. 60 : hitialisation des grandeurs variables : températtiposition

Le ventilateur R1 s'allume automatiquement lorsiguéempeérature de cette derniere
atteint 180°C et s'arréte automatiquement lordgu'descend a 170°C. Méme logique
s’applique pour les ventilateurs R2 et R3. Parreprites ventilateurs R4, R5 et R6 s'allume
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automatiqguement lorsque la température atteint@&b%'arrétent automatiquement lorsqu'elle

descend a 175°C.
Réseau 8 : démaragel arret Ventilateur_R1

oy
. cl'.l'l‘n"l.l"lﬂ . 1.3
TEMP_R1 “WVentilateur_R1"
|== { %
[int | vl
180
%13 Ao
“Ventilateur_R1" TEMP_RT
1 1 |-=
L IIr‘ItI
170
Réseau 9 : démaragel arret Ventilateur_R2
L)
_mawz %M1 4
TEMP_RZ “Ventilateur_R2"
|>= { 3
Jint | v
180
1.4 w4
“Ventilateur_R2" TEMF_R2
| | |==
11 |int |
170
Réseau 13 : démaragel arret Ventilateur_R6
oy
. HAVE0 ] 2.0
TEMP_RE “Ventilateur_R&"
|>= | I3
[int | vl
185
oy
wao e
“Wentilateur_R&" -
I 1 |3-"=|
LI IIr‘ItI
175

Figure Ill. 61 : Démarrage et déclenchement autmmatdu ventilateur R1, R2 et R6
Le démarrage de l'aspirateur gin arrét est commandé par le réseau ‘17’ de la

Figure lll. 62. Méme cas pour le Convoyeurl qui estmmandé par le réseau ‘14’
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(Figure Ill. 63). Les réseaux de la Figure lll. & 65 commandent l'activation et la

désactivation du moule respectivement.

Réseau 17 : démaragel arret_ASFIRATEUR

%30 #M3.3
“Marche_ “SR_Aspirateur” LT EN)
Aspirateur SR *Aspirateur
| | s Q { )
31
Arret_Aspirateur”
| | R1

Figure Ill. 62 : Démarrage\Arrét Aspirateur

Réseau 14 : DémaragelArrét Convoyeurl

2.3 S22 2.1
*Arret_Convl® "Marche_Conv1”® *Convoyeur!®

] ] 1
|/= 1 1 : :

21

"Convoyeurl™
] |
1 I

Figure Ill. 63 : Démarrage\Arrét du Convoyeur

Réseau 18 : Activation pour déplacement du moule

W34 35 3.4
04 L . "NMoule_ "Activation_
"Activation_Vis" PD:Itlrn_TDme Desactive” moule”
| | = | {
1 1 |Ir1t| u”l L
W6
"COM_Position_
Moule®

Figure Ill. 64 : Activation pour le déplacementmioule
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Réseau 19 : Désactivation pour I'arrét du moule
Commentaire

3 T34 R
Va4 *Activation_ "Moule_

1 i L]
Fosition_maule maoule” Desactive”

|-= A { )

"COMN_Paosition_
Moule®

T ERA
“Moule_
Desactive”

] 1 I:“=
1 |int |

TIVNEA
"Pasition_maoule®

Figure lll. 65 : Désactivation pour I'arrét du meul

111.4.2.3 Ajout du bloc cyclic [OB32],

Nous ajoutons un bloc cyclic pour que I'augmentate la valeur des variables devienne

presque exacte et suit la normale. Nous avonsidd832 car sa période de ‘1s’.

s 1IN el e e v e

harle Tataily integrati

Propi s WRape  irdediph  Delgee  Qual]l  Apeikh
A D i o T

s bl o mranin i |G pane—pras

WO O ) b i B prsg mee . el pedis =
= e e o 13| i o e DR O R e
- = T T T
* gl H P i T P TR
¥ g Sump AT
b ¥ ral Al TS
Wi e o A ITmsng

¥ g Fuudiindrmz

¥ gt ool ki

b aumw e
B g i bies 4 *
LA T

R T P e |
b s Tl g kb Ben EldR Y
Pl iR e b
[ Boanbay G apgarel il

B rumastam o g el

£ n 3
o Wi iiailide Hoe g2 -
i 3 Ao o
S #hi - T
¥ | i kvt I Diagnessc |
— | B =
. T B AR e I
’ TR Y P —
AR i, | i
[ ¢ vor o oo (ERTTERTN ST YD

Figure lll. 66 :Ajout d’'un bloc cyclic [OB32]
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Maintenant, on peut animer le systeme en utili$argtruction ‘ADD’ en OB32 pour
augmenter la grandeur comme par exemple la tenypérat

Lorsque la résistance R1 est activée, la températugmente de 2°C toutes les 1s. Méme
technique pour 'augmentation de température deesatesistances (Figure Ill. 67).

Réseau 1 : ADD_chaufage_R1

0.5 1.3 ADD
*Activation_R1° “Wentilateur_R1" Int
| | /1 EN ENO
W10 W10
"TEMP_R1" M1 ouT "TEMP_R1"
2 M2

Réseau 2 : ADD_chaufage_RZ

06 1.4 ADD
*Activation_R2" “Wentilateur_R2" Int
| | /1 EN ENO
AW 4 AV &
"TEMP_RZ" M1 ouTt "TEMP_RZ"
2 — N2

Réseau 6 : ADD_chaufage_R6

.2 Sz.0 ADD
"Activation_R&" “Ventilateur_R&" Int
| | /1 EN ENO
W30 W30
"TEMP_R&" 1M1 ouT "TEMP_R&"
2 IN2

Figure Ill. 67 : Chauffage de la résistance R1eRR6

Pour refroidir les résistances, nous avons utllisétruction ‘SUB’ (soustraire) pour
diminuer sa valeur.

Lorsque la température dans la résistance R1, R3 attteignent 180 C°, le ventilateur
R1, R2 et R3 s'activent automatiquement pour reiirta résistance et a son tour la résistance
R1, R2 et R3 cessent de fonctionner jusqu'a cdegteampeérature descende a 170 °C (Figure
[ll. 68). Par contre, pour les 03 autres résistamestantes, la température atteint 185 °C pour
gue les ventilateurs démarrent automatiquement y@draidir les résistances et a son tour ces
résistances cessent de fonctionner jusqu'a ceagaeenpérature descende a 175 °C.
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Réseau 7 : SUE_Refroidissement_R1

wommentalire

1.3 SUB
“Wentilateur_R1" Int
{ | EN ENO
AW O SRV O
"TEMP_R1” — N1 ouT — "TEMP_R1"
[ INZ

Réseau 8 : SUE_Refroidissement_RZ

Lommentalire

1.4 s5UB
"Ventilateur_R2" Int
| | EN ENO
w4 AW 4
"TEMP_RZ" M1 ouT “TEMP_RZ"
I — N2

Réseau 12 : SUE_Refroidissement_R6

Lommentalre

2.0 suB
“Wentilateur_Re" Int
| | EN ENO
TMWV30 SMWEO
*TENP_R&" M1 ouT *TEMP_RE"
I — Iz

Figure 1. 68 :Refroidissement de la résistance R1, R2 et R6

Réseau 13 : Déplacement du moule Gauche-Droite

Lommentalire

N ER W35
"Activation_ "Moule_ ADD
rmoule® Desactive” Int
| | 11 EN ENO
HWINE4 a4
*Position_moule® M1 ouT *Position_moule®
10— Nz

Figure 1. 69 :Déplacement du moule
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Réseau 14 : Retour du moule jusqu'a sa posititon initiale

Commentaire

mM3s 3 g
"Moule_ "Activation_ suB
Desactive” maule® Int
| /1 EN ENO
SIVE4 VB4
"Position_maule” N1 ouT "Position_maoule”
10 N2

Figure 11l. 70 : Retour du moule jusqu’a sa positioitiale

[11.5 Visualisation du programme

Nous avons pu suivre I'avancer du programme vidsiaalisation de programme comme
le montre les figures ci-dessous. Cette optiopessible avec TIA Portal et les autres versions.

Ces deux figures montrent le bon fonctionnementndae programme. Il réagit
convenablement avec les différents blocs introduitsiveau de notre projet, particulierement
au niveau de Step professionnel.

—+ '~ —— FF =
~ Réseau 1 : ADD_chaufage_R1
Commentaire

O S W13 ADD
“Activation_R1” “wentilateur_R1~ Int
1 | 1.1 EM EMNO
177 179
AW O YRAWT O
"TEMP_R1™ — 1M1 OuUT— "TERP_R1™
2 —fIinz
et Réseau 2 : ADD_chaufage_RZ2
Commentaire
UPAO 6 WA A ADD
“Activation_R2" “wentilateur_R2" Imt
| | 1.1 EM EMNO
177 179
AT A VAT A
"TEMFP_R2" — 1041 QuUT|— "TEMFP_R2"
100
I\Extrudeurs\Extrudeurs
@B S7-PLCSIMYT Station STIOV/E.. — o b
Fichier Edition Affichage Insertion CPU  Exécution
Options _Fenétre ?
O & < [pcsmmepary -l
BIE8| movi | o]
7 il
~ ] Extrudeurs Ee - = e . T
= U == = MBD & ==
I siter s apperi o T = NN =1 Je=e
o Appareils & Réseaux = Réseauil = Adivatianins Clop | FUNF MBO Bits ¥
~ [@PLC1[cPUI7TF2 PNL. [ @ = Mo RuN 7E54 32120
Commentaire ERUN
Y configuration des ap.. . EISTDF"_ STOP MRES||| MWW Wi i
® Juny Ev. [EEEEw. EEED
%MO.1 }_Vis' W04 - —
i Z - “Nanche Vis™ — “hcinvation Vs [Mwian [l eri | || [rws0s [Défil, emi ~|
4 Animation [0B32] P P -+ -+
— Q §
& Main [0B1] L] [o [valeur ~]| || [0 [valeur ~]|
» [ Objets technologiques b —— ———
» g Sources extemes W oewic) B [ E [=Evw. o] e [w=
» [ Variables APl R & msz [Eits - ﬁa {Bits ~l v
» [ Types de données API 4 d
» [l Tables de visualisatio A
» [} ssuvegardes enligne i
» (5, Données d'appareil p. ~ Réseau2: démaragelarret Résistance 01 2
g 5.5 = = =
j Informations surle p. v CoaTrETRE ~ | Points d'arrét | <
O T Y e
< [Vae cetailic Débloquer lex 3
175 cbloquer les
w0 .4 Zawio “m0 5
*Activation_Vis™ TEMFP_RT *Activation_R1"
Desail: it {=} § —a =
~ [100% Jol e > |Registres API
ocs3z =] o e— P r = i
N : |"d Propriétés  [%ilinfo | R Diagnostic ~ | Hiérarchie d'...
BTl Gone) | Teger | pUHeit ot i
4 Vue du portail Flvuedense..  |[]vued | e 2 |5 Alermes i1 [ 4 Main ©81) |4 Animation ¢ [ ¥ Parametres

Figure lll. 71 :Visualisation du programme
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[11.6 Alarme des défaillances

Nous avons déja démontré le fonctionnement norraalatre systeme. Pour faire une
analyse et pour tester les alarmes des défaillantmss avons créé deux scénarios de
deéfaillance :

* Premier : Défaillance des deux ventilateurs R12t R
* Deuxieme : Défaillance des deux résistances RRet R

[11.6.1 Premier scénario

La panne représente une élévation de températudgpgasse 200 °C (Figure lll. 72). Ce
qui signifie que le ventilateur ne s'est pas misnamche pour réduire la température, donc le
ventilateur est défaillant. Il apparait dans lifdee des alarmes un texte disant et désignant le
ventilateur défaillant (Figure Ill. 74).

Réseau 20 : Activation alarme lors d'augmentation de température de la Résistance R1

139 0
o *Activation_
MW 0 Alarme_TEMP_
"TEMP_R1" R1"
|==1 TR
| Int | v
175

Réseau 21 : Activation alarme lors d'augmentation de température de la Résistance R2

Y390
. "Activation_
W10 Alarme_TEMP_
"TEMP_R1" R1"
|- | ()
|Ir1t | L
175

Réseau 26 : Activation alarme lors d'augmentation de température de la Résistance R6

39 5
o *Activation_
MW 0 Alarme_TEMP_
“TEMP_R6" RE"
|==| [
|Int | v
175

Figure Ill. 72 : Création dealdéfaillance pour le ventilateur
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7
4] 8
<@ jouters

4] &

Ventilateur_R1_Déf.. Attention Ventilateur R1 Défaillent le Errors
El Ventilateur_R2_Def.. | Attention Ventilateur R2 Défaillent IJ Errors

hActivation_... &

E hActivatio... E 7 |:

Figure 11l. 73 :Création du texte d'affichage lors de la défailkawel ventilateur

Heure

Date

Etat Texte

05:35:02
05:34:49
05:34:31
05:34:18
05:34:18
05:34:10

NE 2 A wNE

i S e B == I B =

27/06/2021
27/06/2021
27/06/2021
27/06/2021
27/06/2021
27/06/2021

aFing ianm

—

A)D  Aftention Ventilateur R2 Défaillent la température déppassant 200°C
(A)D Aftention Ventilateur R1 Défaillent la température déppassant 200°C
Aftention Ventilateur R2 Défaillent la température déppassant 200°C
Aftention Ventilateur R1 Défaillent la température déppassant 200°C
Aftention température R2 déppassant 180°C
Aftention température R2 déppassant 180°C

LEC T TENCIE FACEE e ST s kW ey P W Talstnd

Figure 1ll. 74 : Affichage d’&arme lors des défaillances des ventilateurs

I11.6.2 Deuxiéme scénario

Nous avons créé un scénario de défaillance paésiatance R1 et R2.

La panne représente une diminution de températuireescend au-dessous de 150°C
(Figure Ill. 75), ce qui signifie que la résistantest pas mise en marche pour augmenter la
température, donc la résistance est défaillantguillapparait dans l'interface des alarmes un
texte mentionnant le composant défaillant sur lahiree comme le montre la Figure Ill. 77. La
figure Ill. 76 montre la fagon d'introduire le textjui sera affiché lors de la défaillance.

Réseau 27 : Alarme Resistance R1 Défaillante

Commentaire

380
1.3 .wmﬂ . *Resistance R1
“Wentilateur_R1" TEMP_R1 Defaillante”
] 1 | = | [ 1
v Jint ] LR
150
Réseau 28 : Alarme Resistance R2 Défaillante
Commentaire
3B
T4 . wm4. "Resistance R2
“Wentilateur_R2" TEMP_R2 Defaillante”
| 1 | < | I
v Jint | LR
150

Figure 1ll. 75 : Simulation ddéfaillance pour la résistance

= Résistanc_R1_Défail... Attention Résistanc_R1_Defaillent La Errors hActivation_... 8 %M3IB.0
4 10 @ Résistanc_R2_Défail..| Attention Résistanc_RZ_Défaillent La_| Errors B hActivatio... E g |§| %1381
<BjoUter>

Figure Ill. 76 :Création du texte d’affichage lors de la défaillues résistances
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Date Etat Texte

Io10 06:03:13 27/06/2021 A Aftention Résistanc_R2_Défaillent La température a chuté de plus de 150 degrés
I3 06:03:01 27/06/2021 A Affention Résistanc_R1_Défaillent La température a chuté de plus de 150 degrés
P2 06:02:50 27/06/2021 (A)D Aftention température R2 déppassant 180°C

I

1 n&neAn 7NNt A AHantian tnmnaratura D0 dAnnaceant 10000

Figure Ill. 77 : Affichage d’earme lors des défaillances des résistances

l11.7 Analyse de défaillance

On a fait une analyse de défaillance pour deuxasceEs:

= Le premier scénario : si la température dépass€@0Qela peut causer ou on a
le risque de mauvaise plastification de produit

» Le deuxieme scénario : lorsque la températureisaeure a 150 °C. La, on va
tomber dans le méme probleme de plastification.

Ces deux scénarios vont nous permettre de fairéwde de sureté de fonctionnement
en faisant une étude de défaillance.

La sOreté de fonctionnement est définie comme ilense des défaillances qui dérive
d'aptitude, ce qui nous méne au risque. En sueférittionnement, il s’agit d’identifier les
évenements indésirables ; il s’agit aussi d’évaladréquence de leurs survenues et de quoi
elle dépend, d’évaluer la gravité de leurs surveretede quoi elle dépend ; de prendre ses
décisions en fonction de leurs impacts sur ledtipl événement, fréquence, gravité » qu’'on
appelle risque.

Apres avoir terminé le travail sur TIA Portal, afie suivre les alarme affichés qui nous
ont permis d’identifier la cause de défaillancpair cela suivre le risque dans notre IHM pour
éviter de produire un produit de mauvaise quahtiys avons fait une étude de sureté de
fonctionnement pour résoudre le probléme de la miaavqualité par l'utilisation de SDF qui
conduit directement & la partie la plus vénérabtewd ¢a pour faire la maintenance préventive
qgui méne a faire une bonne plastification du produi

L’analyse SDF utilise : 'Analyse Structurelle edrietionnelle Du Systéme (Figure |llI.
78 et 79), Analyse des Modes de Défaillance desl&iffets et de leur Criticité (AMDEC),
Analyse par Arbre de Défaillance (ADD) (Figure BD et 81).

Remarque :

Nous avons pris des valeurs de probabilité appratu@s apreés avoir inspecté la machine
et vérifié son état et comparé le nombre d’heuesdctionnement avec la qualité du produit.
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Chapitre 111 : Amélioration, modélisation et criéat de I''HM et Isograph de la machine
extrudeuse HSII-5L / 1-L. Cas réel de l'usine EHDV

[11.8 Calcul de probabilité des défaillances (panne)

Nous avons pris des valeurs de probabilité appratims aprés avoir inspecté la machine
et vérifié son état et comparé le nombre d’heuestodctionnement avec la qualité du produit

[11.8.1 Valeurs de probabilité

Dans le calcul de probabilité nous avons consitéénééme probabilité de défaillance au
niveau de chaque résistance et ventilateur

P(R1) = P(R2) = P(R3) = P(R4) = P(R5) = P(R&)3x 1075
P(V1) = P(V2) = P(V3) = P(V4) = P(V5) = P(V6)3:4 x 10~°
P(API) =1.8 x 1077

P(RTD1) = P(RTD2) = P(RTD3) = P(RTD4) = P(RTD5) (RFD6) =1.5 x 105

[11.8.2 Calcul du Probabilité théorique
Chambre 1 :

P(Cham1) = P(R1+V1+API| + RTD1)

P(Chaml) = P(R1) + P(V1) + P(API) + P(RTD1) - P(R1I*API*RTD1) + P(R1*V1*API)
-P(R1*V1)

P(Cham1) = P(R1) + P(V1) + P(API) + P(RTD1) - P(RBP(V1) * P(API) * P(RTD1)
+ P(R1) * P(V1) * P(API) - P(R1) * P(V1)

P(cham1l) 7.2199 x 107°
Chambre 2 :
P(cham 2) = P(R2+V2+API+RTD2)

P(cham 2) = P(R2) + P(V2) + P(API) + P(RTD2) - P(R22 * AP| * RTD2)
+ P(R2*V2*API) - P(R2*V2)

P(cham2) = P(R2) + P(V2) + P(API) + P(RTD2) - P(RB(V2) * P(API) * P(RTD2)
+ P(R2) * P(V2) * P(API) - P(R2) * P(V2)

P(cham2) =7.2199 x 10~°
Chambre 3 :

P(cham3) = P(R3 + V3 + API + RTD3)

P(cham3) = P(R3) + P(V3) + P(API) + P(RTD3) - P(R&3 * API| * RTD3)
+ P(R3 * V3 * API) - P(R3 * VV3)

P(cham 3) = P(R3) + P(V3) + P(API) + P(RTD3) - P\R®(V3) * P(API) * P(RTD3)
+ P(R3) * P(V3) * P(API) - P(R3) * P(V3)
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P(cham3) =7.2199 x 10~°
Chambre 4 :

P(cham4) = P(R4 + V4 + APl + RTDA4)

P(cham4) = P(R4) + P(V4) + P(API) + P(RTD4) - P(RM4 * AP| * RTD4)
+ P(R4 * V4 * API) - P(R4*V4)

P(chamd4) = P(R4) + P(V4) + P(API) + P(RTD4) - P(RP(V4) * P(API) * P(RTD4)
+ P(R4) * P(V4) * P(API) - P(R4) * P(V4)

P(cham4)=7.2199 x 10~
Chambre 5 :

P(cham5) = P(R5 + V5 + APl +RTD5)

P(cham5) = P(R5) + P(V5) + P(API) + P(RTD5) - P(RS *AP| * RTD5)
+ P(R5 * V5 * API) - P(R5*V5)

P(cham 5) = P(R5) + P(V5) + P(API) + P(RTD5) - P(R®(V5) * P(API) * P(RTD5) +
P(R5) * P(V5) * P(API) - P(R5) * P(V5)

P(cham 5)=7.2199 x 107>
Chambre 6 :

P(cham6) = P(R6 + V6 + APl + RTD6)

P(cham6) = P(R6) + P(V6) + P(API) + P(RTD6) - P(R&6 * AP| * RTD6)
+ P(R6 * V6 * API) - P(R6 * V6)

P(chamé) = P(R6) + P(V6) + P(API) + P(RTD6) - P(R®)(V6) * P(API) * P(RTD6)
+ P(R6) * P(V6) * P(API) - P(R6) * P(V6)

P(cham6) %7.2199 x 107>

[11.8.3 Probabilité de défaillance globale du systeme degdtification
P = P(chaml + cham2 + cham3 + cham4 + cham5 + cham6

P = P(chaml) + P(cham?2) + P(cham3) + P(cham4) ka{b) + P(cham®6)
- P(cham1 * cham2 * cham3 * cham4 * cham5 * cham6)
+ P(cham1 * cham2 * cham3 * cham4 * cham5)
- P(cham1 * cham2 * cham3 * cham4)
+ P(cham1 * cham2 * cham3) - P(cham1 * cham2)

P =4328419 x 107*

Dans ce qui suit, nous allons valider nos résuttatsulés par ceux obtenus le logiciel
spécialisé Isograph.
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[11.9 Calcul de probabilité par Isograph

Dans cette partie, nous allons vous présenteésestats obtenus par le logiciel Isograph.
La figure ci-dessous montre son raccourci.

Reliability Workbench, I'environnement intégré peffiectuer des prévisions de fiabilité
et des analyses de défaillance, des prévisions aatenabilité, des effets de mode de
défaillance et une analyse de criticité (FMEA) atestabilité, une analyse de diagramme de
blocs de fiabilité (RBD)), un arbre de défaillaneme analyse d'arbre d'événements, une
analyse des calculs de croissance de fiabilitébation de la fiabilité et évaluation de la
sécurité. Nous avons utilisé Isograph pour caldal@robabilité de défaillance.

aph : !
* Reliability War.

Figure 1ll. 82 : Raccourci du logiciel Isograph
[11.9.1 ADD par Isograph

La Figure lll. 83 montre I'arbre de défaillanceroduit (valeur de probabilité) et traité
par Isograph pour nous fournir automatiquemenptebabilités globales.

La Figure Ill. 84 montre le résultat obtenu lorgnttoduction uniquement de la
probabilité de la chambrel. Cette procédure s'gpplpour tous les autres chambres.

La derniere Figure Ill. 85 montre le résultat finals probabilités de chaque chambre et
la probabilité globale de ce systeme.

[11.9.2 Interprétation des résultats

D’aprés les résultats obtenus par Isograph, iéadémontré que notre résultat obtenu
précédemment par calcul coincide avec ceux obfasuuse logiciel.
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Chapitre 111 : Amélioration, modélisation et criéat de I''HM et Isograph de la machine
extrudeuse HSII-5L / 1-L. Cas réel de l'usine EHDV

[11.10 Conclusion

Aprés avoir utilisé la passerelle TIA Portal, naasons pu créer I''HM pour notre
extrudeuse HSII-5L/1-L que nous avons congue seh@nspécification bien claire

L'interface nous a fourni de nombreuses fonctiomsngus ont permis de simuler le
programme, de visualiser le programme ainsi qaemérole afin de surveiller les alarmes pour
remédier aux éventuelles erreurs et les modifinateppropriées. L'interface nous a permis de
tester les alarmes de défaillant de notre systd&inas avons également réussi a obtenir les
mémes résultats aprés avoir utilisé Isograph paite fanalyse de défaillance.

Dans une perspective, nous souhaitons étendre mmatr@l en nous concentrant plus
particulierement sur comment :

+ -Créer un programme qui permet le contréle toté suivi de la machine

+ -Créer une interface qui nous permet de suivrat téthnique de la machine pour
faire une maintenance préventive de la machine.
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Conclusion générale

Le travail présenté dans ce projet consiste a ngrest'IHM (Interface Homme Machine)
de l'extrudeuse HSII-5L/1L située au niveau deifeisEDHP. Utilisation du logiciel de
surveillance TIA Portal.

Afin d'effectuer I'analyse des défaillances demlachine apres que la machine a été
inspectée dans la machine pendant 15 ans, et fistades données obtenues, nous avons
analysé en utilisant Isograph

Une fois le projet simulé et intégré en temps réatune erreur n'est détectée dans le
programme et les alarmes de défaillance sont @&fishdans l'interface. La création d'une
interface utilisateur nécessite de bonnes conmaisseet maitrise du langage de modération et
de la langue dans laquelle I'API est utilisée

Notre objectif est de faire était I'étude et la slation de la commande est de faire étude
pour I'analyse de défaillance pour le but d’améltamm de systéme de fonctionnement dans la
partie de transformation. C'est ce qui nous a passréer des scénarios de défaillance, a
observer I'évolution du Wincc et PLCSIM et a gssal'anticiper la panne suive de calcule de
probabilité a partir le résultat de Isograph

En conclusion, et a travers notre étude de cetpraes avons pu obtenir plusieurs points

%+ Ce travail nous a permis d'approfondir nos conaasss des systemes de contrble
automatiques et programmables.

% Nous avons plusieurs concepts et comment fonctidnies systemes automatiques
industriels

% Nous avons amélioré nos connaissances sur la coatign de l'interface utilisateur et

de la machine, ainsi que sur la maniere de travaell de suivre les avertissements de

défaillance de l'interface.

Nous avons pu connaitre l'analyse de défaillancaletler la probabilité de panne

Nous avons augmenté nos connaissances en programrdatsystemes de contréle

automatique. Célébre marque SIEMENS "S7-300" atilide logiciel TIA Portal

X/ X/
LS X4

Enfin, compte tenu des résultats que nous avorenobt nous espérons atteindre un
ensemble d'objectifs et espérons que ce travaibrégma un bénéfice supplémentaire et
apportera un soutien supplémentaire a l'entreprise.
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Programmation sur TIA Portal V15.1
Principe

Pour assurer une bonne programmation de TIA Pappas la compréhension de
fonctionnement de systémes de la machine il estmerandé de suivre les étapes suivantes :

% Création du projet TIA Portal,

% Configuration, Alimentation et distribution coural# communication réseau,

% Creéation de la table variables ,

% Création du programme Main,

% Création de vue de praojet "I[HM"

% Chargement du programme,

¢ Test du programme sur le simulateur PLCISIM,

« compiler le programme pour le traitement et le dagjic des erreurs dans le cas de
perturbation.

% Démarrer la similation

Lancer TIA Portal

double-cliquez sur l'icone "TIA Portal V15.1" Podémarrer logiciel TIA Portal Figure
[1I-2 qui ouvre la fenétre qui représente dansdare 3.2

TIA

15

-I_IJ-—'u F' . r-tEI -'I.I'--I 5-1 .,

Figure 1 : Fenétre TIA Portal
Création d’'un nouveau projet

Pour créer un projet dans TIA Portal en cliquamntsslivant dans la fenétre de démarrage
comme indiqué ci-dessous " la vue du projet Figli2".

Cliquez sur "créer un projet " et nommez le prbjEtgure 111.2" ensuite cliquez sur le
bouton "configurer un appareil " comme le montre"gigure 111.2".
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TIA Siemens

Démarrer Ouvrir un projet existant

Totally Integrated Autom
P

@ Ouvrir un projet existant Hilieson dordoe

Projet

extrudeurs prototyp ap15_1
Extrudeurs ap15_1

projet central béton ap15_1
central béton ap15_1
Extrudeurs PFE.ap15_1
Extrusion.ap15_1

Projett ap15_1

@ Créerun projet

@ Migrer un projet

ésentation de bienvenue

Chemin Dernigre modificat...
cil '

i 1

ClUserslinfos balDes ktop\Fourmation Tia Portal V15 1iprojet central béton 05i06/2021 02:10.
CiluserslinfosbalDesktoplFourmation TiA Portal V15 Ticentral béton 0410612021 18:20.

il i PFE 21i052021 22:12..
clu: 2 \Extrus 15i0412021 02:40..
il jett 11104/2021 02:45.

[<]

W 5]

@ Logiciels installés

® Aide

Langue de l'interface

» Vue du projet

["] Activer le contréle dintégrité de base

Figure 2 : Vue du projet

Figure 3 : Vue de création d'un
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Figure 4 : Vue du configurer un appareil

Ajouter un appareil en cliquez sur "Ajouter un agid' tout en choisissant le type de
appareil sur laquelle vous travaillez dans cegtropous travaillerons sur une station PC

1 i PSRRI

Lt L TR T -
ity i

b TR L )
T A RMTE

vl o b D o ididirastve PECIF MBI [TRLS TELINS LS

Figure 5 : Vue d’ajout d’un appareil
Configuration station de travalil

Dans TIA Portal, chaque fois un nouveau projeeacéteé, il faut configurer la station de
travail. C’est une étape trés importante

» Configuration matérielle.
» Configurer et paramétrer le support matériel,
» Configurer la liaison entre la CPU et station PC

Pour la configuration matérielle, vous devez sulgseétapes suivantes :
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Ajout Support IHM

pour ajouter un appareil nous suivons les étapgarsesFigure I11-2

En cliquant sur ‘Catalogue’
Choisir comme support Aplication SIMATIC HMI

Sélectionner mode Runtime en double-cliquant sunGZ RT Advanced’
Changer de nom si vous le désirez

Pt Eddan  Afhage  merma By, nam  Foefe S Toally |
i e R e\ 1 [ — 1 ] e
{ b gk 1 i ST
" PE e bid ® i E

PR

Agqarai
i

= | TR

i e e

b Awamb b Mg
b S I FENSRC PL wiaticn|
N b Sawiicn T
¥ i Aeglages Samurny
i Do oot
b Pemmaande b doeom e
¥ Lisps b i

* g e
L TP A |

] e

[ i

| ul! PE

» Vum il

o S 1

s 1] P L PR [ AT il

Figure 6 : Vue d’ajout WinCC RT Advanced
111.2.4.2 Ajouter un Module de Communication

En cliquant sur Module de Communication
Choisir Profinet/Ethernet

Sélectionner IE Général

Glisser-Dépose dans la station

N .
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Figure 7 : Vue d’'ajout du module de Communication

(Continuité de la fenétre précédente)

Sélectionner le connecteur d’Ethernet

Cliquer sur ‘Propriété’ pour afficher la fenétradfinet Interface’

Cliquer sur ‘Adresse Ethernet'. La fenétre ‘AdreEseernet’ s’affiche
Choisissez I'adresse IP et le masque de sous-rédeatigue a celui de ta carte
réseau installée sur ton PC
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Figure 8 : Vue Choix d’'adresse IP

Ajout un PLC CPU 317F-2 PN/DP

Pour ajouter un appareil PLC nous suivons les étapiwantesigure I11-2 :
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En double-cliqguant sur ‘Ajout un appareil’, la fére& Ajouter un appareil’ s’affiche
Choisir comme support Contréleurs

Sélectionner SIMATIC S7-300

Choisir CPU 317F-2 PN/DP

Valider votre choix

a s ownNPRE

EFUATTEL A ——

W i | LT TIT 2R SO
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g L PP Y s il |
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Figure 9 : Ajout du PLC CPU 317F-2PN/DP

Connexion entre la station PC et PLC

Pour faire un Connexion entre la station PC et RPbQs suivons les étapes suivantes
Figure IlI-2 :

En cliquant sur la porte réseau IE Général

Modifié Adresse Ethernet

Faire une liaisons entre la porte réseau IE Gérélalporte réseau PLC
cliquez sur Liaisons

Faire un liaisons entre la porte réseau WinCC Ra& porte réseau PLC

akrowbdPRE
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Figure 10 : Connexion entre la station PC et PLC

Afin de s'assurer que la liaisons est valide,ut faiquer sutConnexions
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Figure 11 : Vérification de la communication erf@@ et PLC

Programmation sur WinCC

En programmation sur WinCC, nous dessinons l'iateride systeme IHM a l'aide de la
bibliothéque WinCC Pour ce faire, nous suivons wesqit

Insertion vues d'une station IHM

1. En cliquant sur "Station PC"
2. Choisir HMI_RT_1 [WIinCC RT Advenced]
3. Sélectionner "Vues"
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4. En double-cliquant sur "Ajout une vue"

[HIN T USNeE: A s Semse Bets Belllsngs T2 B

Figure 12 Comment : insérer une Ajout une vue

Les figures suivantes donnent un apercu de la fdgpahnous dessinons et codons dans
WinCC :

1. En cliquant sur Accessoires

2. Choisir Bibliotheque des icones
3. Glisser-Déposer

4. Choisir objet approprié

R L |
v'xrnmuun_

ST T e =

Figure 13 Ajout d’'une vue

Fonctionnement de moteur pour la rotation de la Vis
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Une fois les objets seront présentés dans la vupracéde comme suit :

. Cliquer sur I'objet

. Cliguer sur « Animation »

. Choisir représentation

. définit la variable

. Cliquer sur ajouter

. Ajouter le colleur pour I'animation Rouge a l'am€vert a la mise sous tension
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Figure 14 Fonctionnement du moteur

Simulation des couleurs des résistances

Pour le changement, des couleurs des résistanoas.avons effectué un changement de
couleur directement selon ce test. Le logiciel Win@bus donne cette modification directement
en utilise un seul objet sans utiliser la propragéVisibilité

1. Cliquer sur I'objet

2. Cliguer sur animation,

3. Choisir « représentation »,

4. cliguer pour ajouter la variable,

5. Ajouter la plage de couleurs 0 jusque 199. La pkgjechoisie par rapport au temps
de changement la résistance la couleur par rappdemps

6. Entrer l'intervalle de chaque plage

7. Choisir la couleur par rapport l'intervalle. Lesuteurs passent du rouge péle au

rouge foncé.

Remarque : Les mémes étapes s'appliquent au reste des nésista
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Figure 15 Changement des couleurs des résistances

Ajout de boutons poussoir

Afin d'ajouter un bouton (Arrét, Marche ) pour &afonctionner le systéeme, nous suivons
les mémes étapes qui s'appliquent au reste desrsout

En cliquant sur Accessoires
Glisser-Déposer Bouton sur la vue
Cliquer sur « Evénement »

En double-cliquant sur " Presser "
Ajouter fonction

Choisir MiseA1Bit

Ajouter Variable d'entrée

En double-cliquant sur " Relacher "

© © N o 0 A~ WD P

Ajouter fonction
10. Choisir RAZBit

11. Ajouter Variable de sortie
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Figure 16 ‘Ajout d’un bouton poussoir

Configuration afficheurs :

Les étapes suivantes représentent comment configarafficheur de (Temp, Cons).
Référer Figure II1.3.

Cliquer sur l'afficheur,

Cliquer sur « Attributs »,

Choisir « Général »,

Entrer le nom de la variable puis entrer la vagabiPI
Choisir le Type

Et change la Format si tu veux

o0k wNPE
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Figure 17 : Configuration afficheurs

Activation des ventilateurs

: Cliquer sur le ventilateur

: Cliquer sur « Animation »

: Choisir représentation

: définit la variable

: Cliquer sur ajouter

: Ajouter le colleur pour I'animation bleu até&tret bleu foncé a la mise sous tension
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Figure 18 : Activation des ventilateurs
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Déplacement de Moule

La figure suivante représente la configuration dewtéplacement de Moule Une fois
les objets seront présentés dans la vue, on precédme suit :

1. Cliquer sur le Moule,

2. Cliquer sur « Animation »,

3. Choaisir la direction de déplacement, « déplacerherizontale », puits on choisit le
sens,

4. Définir la variable

5. Ajouter la plage de déplacement O jusque 50. Lgepésst choisie par rapport au temps

6. Ajouter la postion cible :
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Figure 19 : Déplacement de Moule
Configuration des Alarmes

Les alarmes Représenter dans notre projet les edasur la température donnent des
informations sur les états internes des résistagtogs |'automate.

Vous trouverez ci-dessous une vue d'ensemble iadigquand une alarme systéme
apparait et comment éliminer la cause de l'erreur.

Les alarmes systéme s'affichent dans une vue demed. Les alarmes systéme
s'affichent dans la langue alors configurée.

Les alarmes systéme peuvent contenir des parancegés. Ces parameétres contribuent
a la tracabilité d'une erreur, car ils donnent idésrmations sur le code source du logiciel
Runtime. Les parameétres sont affichés aprés le t€&ade d'erreur "
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Exemple : Attention température R1 dépassant 180°C
Les étapes suivantes représentent comment configur@armes

En cliquant sur HMI_RT

En double-cliquant sur Alarmes, la fenétre Alarmedit s’affiche
Cliquer sur ajouter

définir le Nom de I'alarme puis le texte de I'alam

définir la variable de déclanchement

Ajouter le bit de déclanchement

2 A

Pour ajouter une vue de alarmes Pour le suivi desas dans notre IHM Nous suivons
ce qui suit Figure 111-58

7. Cliquer sur Contréles et glisser et Déposer viseal@mes dans IHM
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Figure 20 : Configuration des alarmes
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Résumeé :

Ce travail a été réalisé dans l'usine de plastifDEIP située dans I'état d'Oran afin de
suivre le rythme des problemes auxquels l'usinecesfrontée et d'essayer de trouver des
solutions. Pendant le délai de 15 jours d'attdatmachine que nous créerons une note apres
avoir trouvé les problemes, nous avons développésdiitions La technologie automatique
représentée dans la création de l'interface uglisade la machine a I'aide du programme TIA
Portal, et nous avons étudié la probabilité deiliigfiae et I'avons calculée avec le logiciel
Isograph. Ensuite, nous avons suivi les étapeséadian du projet et nous avons créé l'interface
utilisateur de la machine et développé le progrardenla machine en augmentant un systeme
d'alarme qui avertit en cas de panne et nous aalaglé la probabilité d'échec pour la rétrécir
en utilisant Isograph

Mots Clés : Rheid, Parison, Simulateur, , PLCsiiA Fortal, Isograph, Défaillance
Abstact :

This work was carried out in the EDHP Plastic Faclocated in the state of Oran in
order to keep pace with the problems faced byabify and to try to find solutions. Automatic
technology represented in the creation of the mserface of the machine using the TIA Portal
program, and we studied the probability of failanel calculated it with the isographe program.
Then we followed the steps of creating the progead we created the user interface of the
machine and developed the machine program by isicrg@an alarm system that warns in the
event of failure and we calculated the probabdityailure to Shrink it using isographe
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