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INTRODUCTION

Ce travail pratique (TP) porte sur la gestion d'un axe cartésien au moyen d'un robot
équipé de deux axes linéaires contrélés par des servomoteurs brushless. Le TP vise a
nous familiariser avec l'utilisation de nouveaux blocs de fonctions et les systemes
modernes d'asservissement, intégrant des fonctions de commande numeérique. Pour
cela, il est nécessaire de configurer et de commander le systeme a l'aide du langage
GCODE.

L'objectif principal est de comprendre et de mettre en ceuvre les étapes nécessaires
pour piloter un systeme automatisé, tout en respectant les exigences liées a
l'automatisation des processus. Cela inclut la gestion de la Prise d'Origine Machine
(POM) et la programmation en fonction du cahier des charges.

A travers ce TP, nous serons amenés a gérer les fichiers GCODE et a les intégrer dans
une boucle opérationnelle itérative, tout en assurant une sécurité optimale du systeme.
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Systeme de controle
Tout d’abord, nous avons configuré une topologie du réseau qui est
composée de 'IHM et des composants de 'automate.

PLC_1
CPU1511T-1 PN

TBMNE 7 |
PN/IE_2

Et200_Axe HMI_2

IM 155-6 FN HF KP700 Comfort

—PLC_1 u
axe_lineaire_x Axe_lineaire_z
5210 PN 5210 PN
PLC_1 PLC_1

Pour mener a bien la programmation au sein de ’automate des variables ont été

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

1 @| Kms | Table de variabl...lZ‘ Bool %140 IZ‘ =] =] =]
2 < fdn_x Table de variables s.. Bool Yald 1 v v v
3 < fdp_x Table de variables s.. Bool Yal4.2 [w) v v
4 < fdp_z Table de variables s.. Bool Feld 3 v =] v
5 < fdn_z Table de variables s.. Bool Yld 4 =] =] =
6 < Bp_laune Table de variables s.. Bool %l4.5 =] =] =
7 < V_Bleu Table de variables s.. Bool %0Q0.0 E E E
8 < V_blanc Table de variables s.. Bool %00.1 =] =] =]
9 < V_Vert Table de variables s.. Bool %Q0.2 v v v
10 4@ » PositioningAxis_1_Actor_nterf.. Table de variables 5. "PD_TEL105_IN®  %I256.0 [¥) ¥ ¥
11 <@ b PositioningAxis_1_Actor_Interf.. Table de variables s.. "PD_TEL105_0.. %Q256.0 E E E
12 40 » PositioningAxis_1_Actor_Interf.. Table de variables s.. "PD_TEL106_IN® 3%I256.0 =] =] =
13 <@ » PositioningAxis_1_Actor_Interf.. Table de variables s.. "PD_TEL106_0O... %Q256.0 E @ @
14 4D » PositioningAxis_2_Actor_nterf.. Table de variables s. "PD_TEL105_IN® %I276.0 =] =] =)
15 <@ » PositioningAxis_2_Actor_Interf.. Table de variables s.. *PD_TEL105_O.. %Q276.0 E E E
16 <Ajouter=

Intégration du programme

a) Activation et POM
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Dans cette partie, nous avons commencé par créer un écran avec 5 boutons

pour le bon fonctionnement du systeme. Ces 5 boutons sont les suivants :

Activation : Ce bouton est comme un enable. Il donne le feu vert du
fonctionnement du systeme

Reset : Il permet de “reseter” c’est-a-dire de remettre a zéro ou de
supprimer le programme en cours

POM (Point Origine Machine) : Cela nous permet de demander au
systeme de revenir a sa position initiale ou de départ

Arrét : Comme son nom Uindique, ce bouton permet d’arréter le systeme
Lancement: Il permet d’exécuter le GCODE qui a été mis dans
Simatic_File_Transfert

Et enfin nous avons un afficheur pour écrire et afficher le nom du GCODE
que U'on veut exécuter

SIEMENS SIMATIC HMI

. | cooooooooD0000OL|; |

:::ﬂ | LANCEMENT Dl a0

Ensuite, puisque les variateurs ont une puissance coupée, on a pu intégrer dans
le “main” une fonction appelée “LKinCrtl_MC_GroupPower”.

~ [ PLC_1[CPU 1511T-1 PN]

Y configuration des appareils
%| Enligne & Diagnostic

» g8 Unités logicielles

= ';:: Blocs de programme

B Ajouter nouveau bloc
& Main [OB1]
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“Control_LKin®.

"Control_LKin®.
ctarthiode

"Control_LKin®.
stophode

WB17
"Kinermnatics_1"

Enable — enable

U@)

DB 2
"LKinCtrl_mMC_
GroupPower_DB"
WFB35021
"LKinCtrl_MC_GroupPower”
EM EMO
busy —fzl=e

error —ifalse
axesEnabled —ifElse
starthode diagnostics

stophode

=axesGroup

L’étape suivante consiste a la programmation du RESET pour la réinitialisation

des variables.

¥ Réseau2:

D85
“LKinCerl MC_
roupReset DB

WB35023

LKinCtrl_MC_GroupReset”

ENO

%087 %088
“NE_ "MC_
ABORTMEASURING ABORTMEASURING
INPUT_DB® INPUT_DB_1

Mc,annnmfAsumuanE‘Jr Mc,munmfuumumué;r
A4 |

EN

0BG
“Weasuringinput_

*Control_LKin"
R

Apres que les procédures de préparation sont faites, nous avons intégré des
blocs de programme qui gerent la POM du systeme.
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%DB9 %DB11
“MC_ “MC_
MOVERELATIVE MOVERELATIVE_
DE" DB_1"
MC_MOVERELATIVE MC_MOVERELATIVE
= )
EN EN ENQ —
apB1 %084 “Control_Liin".
*Positioningfxis_ *Positioningfus_ Dane —iDone_dec
17— puds 2" — s Busy —if2l5e
. . Command
Contral_LKin -
- MC_ Aborted —i 2 =<
POM — Execute " MOVERELATIVE_
5 Errorl - Error —t
20.0— Distance DE".Dane — Execute d
20.0 — velocity Distance Errorl
20.0— Acceleration 20.0— velocity
20.0 — peceleration 20.0 — Acceleration
- Jerk 20.0 — peceleration
- Jerk
~ Réseaud:
%wB12 %DB13
e e
MOVEVELOCITY_ MEASURINGINPUT_
MC_MOVEVELOCITY MC_MEASURINGINPUT
&7 (=%
EN ENO EN ENQ —
YDB1 Invelocity —i7l== %P6 Done —ia 58
“PositioningAxis_ Busy —flse “Measuringlnput_ Busy —faiss
1 Command 17— Measuringinput Command
Aborted —ifalse ) Aborted —1alse
*Control_Lkin® B *Control_LKin". | faise
Done_dec — Execute Eng Done_dec — Execute Ecy ©
0.0 Velocity Errorld oF Mode " Errorid 670
asured
20.0 — Acceleration L g‘““""ﬂ Value
20.0 — Deceleration i as Measured
B et StartPosition Value2
. EndPosition
< Direction
1315 == Current
Position
trus — Controlled
¥ Réseaub: ..
%DB19 %DB18
“MC_ “MC_
MOVEVELOCITY_ MEASURINGINPUT_
DB_1" B_1"
MC_MOVEVELOCITY MC_MEASURINGINPUT
&% ks
EN ENO EN ENO ——
%DB4 InVelocity —i ' %DB10 *Contrel_LKin®
*FositioningAxis_ *Measuringinput_ Done —iDone_FOM
2T s 2" — MeasuringInput Busy —i2ls¢
Command

aC_
MEASURINGINPUT_

DE".DONE — Execute Errorld

0.0 — velocity
20.0 — Acceleration

20.0— Deceleration
0— Jerk
2~ Direction

2l2e — current
Position
irue — Controlled

ac_
MEASURINGINPUT
DE”.Done — Erecute

Aborted — %2

Error —

—— Errorld
: Measured
Measuring valuel

fal:c —Ra
nge Measured
StartPosition Value2

EndPosition

Ces blocs ont pour réle de permettre aux variateurs d’effectuer effectuer une

recherche d’origine machine active puisqu’ils peuvent le faire seulement en

passive.

e Lesdeux premiers blocs consistent a faire un décalage positif pour extraire le

mobile de la POM.
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e Apres le décalage, on effectue un retour séquentiellement sur chaque axe.
Ce qui est le role des deux seconds blocs.

e Etenfin avec les deux derniers blocs, une détection de capteur POM est
lancée en paralléle via le détecteur inséré.

Enfin, nous avons intégré des blocs qui assurent la fin de la POM du systéme.
Ces blocs ont pour role de demander un offset lorsque les axes sont arrétés et
gu’ils sont sur leur POM.

~ Réseau6:

Commentaire

WB16
“WE14 UDB15 *LKinCtrl_MC_
“WC_HALT_DE" *KIC_HALT_DB_1" GroupHome_DB*
MC_HALT MC_HALT “WFB35022
(=% “LKinCtrl_MC_GroupHome™
EN ENO EN EN ENOQ =
W1 Done —i72l:e %DB4 “Control_LKin®
“PositioningAxis_ Busy —izlie *FositioningAxis_ Done_POM— input 1
1" command s . .
Aborted —ifalse Cnn(rhnLLK'\?n' B
ic. 3 *Control_LKin® omePos — pasition
— rror
MEASURINGINFUT, o en Done_POM — Execute o en *Control_LKin"
" Done — execute Errorl o -1.0 — Deceleration Errorl o homehiode — mode u
o i
Deceleration 0 Jerk S iagnostics
20— Jerk Abort “Kinematics_1" — =axesGroup
Abort flse — Acceleration
flse — Acceleration

GCODE

Le GCODE est un langage de programmation dédié aux commandes
numeériques. C’est un fichier texte ou chaque ligne représente un
mouvement.

Et pour utiliser ce fichier dans notre TP, nous avons a notre disposition un
logiciel appelé Simatic_File_Transfert pour télécharger un fichier GCODE
donné comme exemple dans le webserver de 'automate.

BB SIMATIC e transter - o x
Fie inko

Local folder
3
$Recyciedin
AXNFIZ
Configsi
Documents snd Settings
Dufeille, Lahrach

1 Application started

Log in to web server

Browse SIMATIC files started

T1/10/2024 1150504 Browse SIMATIC files completed
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Apres avoir chargé le fichier dans 'automate, nous avons créé le lien entre le

fichier et ’'exécution de mouvement avec des blocs qui sont les suivants:

*LkinLang_
Parser_DB"

WFB35450

“LKinLang_Parser”

%DB25
“LKinCtrl_ME_
MovePath_DB"
*FB35000
“LKinCtrl_MC_MovePath”

ENO ——

w823
*LKinLang_
Filehandler_DE"
%FB35451
“LKinLang_Filehandler”
B — Y] ENO EH]
7_(3;;.4&?\(10 busy —fzlse *Control_LKin"
- dome —flsc Interpol — execute
*Control_LKin®
Dﬂ(rtlﬁ(er\;ﬂ_;‘m(me&rdID dalﬂSTmnskdr_r: i *Control_LKin"
c toppe: e Reset— stop
. . —ifalse
CDntrDLLRI:me( error language
set— g tatl
stop status syntaxCheck

*File_Data" File Gz e *File_Data” fag  flaghod

N _ lagMode

aMe — fileName ModeDefaults — pefaults
*File_Data" line

- *File_Data" line
Bufier — =linegufer B

Buffer — fineBuffer

“File_Data" path
Data — pathData

“File_Data".pre  preProcess
Processorconfig — Config
“File_Data"
parameter =parameter
Defaults — pefaults
“File_Data" =interface
interfaceVariables — variables

Création de GCODE

*File_Data".Diag

ENO EN
done —ialse *Control_LKin" done —al:e
busy —iia e Interpol — execute busy —ifslse

command . . falze

false Control_LKin active —ifalze
Aborted —c.'- e Reset— stap command
error P - Aborted —ifal:=
alze — interrupt
status 647000 ) error —ifalse
errorStrind “File_Data".error "Control_LKin". status — 16
g - Reset— reset P t
- i
sequencelode AErain
- activePathData
pathTransition veCmdhio
activeCm
bufferMode —
transition remeaining
. DistanceAct
arameter ]
*File_Data".move readyFortlext
PathConfiguration — configuration Path —itrue
%B17
*Kinematics_1" — =axesGroup
“File_Data"_path
Dats — =pathData
*File_Data"
booleanFlagAmsy — =flags
“File_Data"value
FlagAmay — =valueFlags

Nous avons a la suite créé et testé des programmes GCODE. Les deux

GCODE représentent une suite de formes géométriques que le systeme

exécutera.

20,00

50,00

Voici les fichiers textes que nous avons créés pour qu’ils correspondent au

mouvement décrypté sur 'image ci-dessus :

e Premier GCODE
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F186

G18

Ge41l BR2
G91

G1 X28 78
G1 X8 748
F25

Gl Xe 245
G1 X38 78
G1 X8 Z-45
G1 X-38 78
Flea

G1 X88 78
F25

G1 X389 738
G1 X-38 Z38
G1 X-38 7-38
G1 X38 Z-38
F186

Gl Xe 7298
F25

G2 X-68 78 I-38 Ke
G2 X6B I8 I38 Ke
M38

Deuxieme GCODE

L}

7))
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F1ee

G18

G641 BR2

G91

Gl X1@ Z@

G1 X@ 725

F25

Gl X8 70

G2 X2 72 10 K2
Gl X@ 76

G2 X-2 72 I-2 K@
Gl X-8 70

G1 Xe Z-10

F100

Gl X17 Z0

F25

G1 X2 70

G2 X4 74 10 K4
Gl Xe 712

G2 X-4 74 I-4 K8
Gl X-2 70

G2 X-4 7-4 108 K-4
Gl X@ Z-12

G2 X4 7-4 T4 KB
kn

Les problemes rencontrés au cours de ce TP

Au cours de ce travail pratique, nous n’avons pas rencontré beaucoup de
difficultés. Tout d’abord, la mise en place de la Prise d’Origine Machine
(POM) a posé des problemes de calibration, ce qui a entrainé des erreurs de
positionnement lors des premiers tests. Il a fallu ajuster manuellement les
parametres et recalibrer le systeme pour assurer un bon alignement des
axes XetZ.

Et enfin, Uinteraction entre le programme GCODE et l’asservissement a
parfois généré des comportements imprévus. Ces erreurs étaient souvent
liees au fait qu’il mémorisé toujours le premier fichier GCODE. Des
ajustements dans les fichiers GCODE et la reconfiguration de certaines
commandes ont été nécessaires pour corriger ces dysfonctionnements.

10
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Ces problemes, bien que contraignants, nous ont permis de mieux
comprendre les étapes critiques de la configuration et de la gestion des
systémes automatisés, et d’apprendre a diagnostiquer et résoudre
efficacement les erreurs techniques.

CONCLUSION :

Ce travail pratique nous a permis de comprendre et de mettre en ceuvre les
principes fondamentaux de la gestion d’un axe cartésien au travers un
systéme a deux axes linéaires, contrélé par des servomoteurs brushless.
Grace a lutilisation du GCODE, nous avons pu automatiser et piloter les
déplacements du robot en respectant les contraintes imposées par le cahier
des charges, notamment la gestion de la Prise d’Origine Machine (POM).

Ce TP a également mis en évidence 'importance de la programmation dans
Uautomatisation des systemes industriels, en intégrant des étapes de
contrble précises et en assurant un cycle de production fluide, tout en
minimisant les risques d’erreurs. Nous avons ainsi renforcé nos compétences
dans la configuration et la gestion des systémes d’asservissement modernes.
Enfin, ce TP souligne le role clé des interfaces homme-machine (IHM) dans la
gestion efficace des automatismes, offrant un contréle optimal du systeme et
une réponse rapide aux dysfonctionnements.

En conclusion, cet exercice nous a non seulement permis de mieux
appréhender le fonctionnement des axes cartésiens, mais aussi de
comprendre l'importance de l'automatisation pour la performance et la
sécurité dans les environnements industriels.

11
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