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INTRODUCTION

Afin d’acquérir une expérience professionnelle 'apdrofondir concrétement mes connaissances, un
stage de trois mois a été effectué au sein der¢prise KEP France situé a Aytré. Tout au long eltec
période, j'ai été intégré au service technique alesdciété. Spécialisé dans I'Interface Homme/Mahin
(HMI), KEP propose a ses clients des solutions riedk&s et logicielles pour contréler une partie ou
I'ensemble de leurs installations automatiques.

KEP France étant une entreprise francaise fili@ld&KBEP basée aux USA. J'ai ainsi pu trouver dans
cette entreprise, la dimension internationale queherchais. En effet, les échanges écrits emiangflaient
guotidiens.

Je vais vous exposer en détail tout au long demeort les différentes taches qui m’ont été incasbé
car le sujet de mon stage ne portait pas sur w prgcis, mais sur une multitude de travaux dseratlans
le domaine de I'automation industrielle. Plus pséaient sur des interfaces hommes/machines, a siir
écrans tactiles et des afficheurs automates.

Enfin, je m’attarderais sur les résultats que pai tirer de cette expérience professionnelle, les
avantages que cela m'a apporté et puis I'appreggsau niveau de la vie d'une PME.
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|. PRESENTATION GENERALE DE L'ENTREPRISE

KEP France est une PME au capital de 60 000 € aljs&s dans les Interfaces Hommes/Machines,
elle propose a ses clients des solutions maté&sietlégicielles pour mettre en place leur instalia

a. historique
Evénement Date Description
Création de 1960 Fabrication de produits
Kessler Ellis Product électromécaniques (Compteurs,
compteurs horaires, totalisateurs)
Mise en place 1970 Fabrication de produits électroniques
de la division instrumentation (Indicateur, contrdleur de lot,
calculateur de débit massique,
compteur d’énergie)
Creéation 1982 Fabrication de
d’'une nouvelle division périphériques automates
(Interfaces, pupitres opérateurs)
Création 1995 KEPware, Infilink, KEPserveur
de la division software
Nouveaux pupitres opérateurs 2004 Commercialisation du
pupitre tactile
sous Windows CE.net
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b. Localisation de I'entreprise
Etant une filiale étrangére provenant des USA, KESu s’implanter un peu partout dans le monde,

notamment en France.

DANS LE MONDE

fig.1 — Implantation de KEP dans le monde.

La filiale francaise de KEP est située a La Roehalans la ZI d’Aytré. On peut voir sur la carte
suivante, sa proximité par rapport a I'océan fexiles échanges avec les clients principalemenade
division marine.
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fig.2 - Implantation de KEP en France.
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c. L'organisation de I'entreprise

L’entreprise est divisée en trois principaux sessic

- le service commercial
- le service technique
- le service administratif

Chaque service a un réle précis et tous particlaebanne marche de I'entreprise.

>

Le service commercial :

Il a pour mission principale de rechercher lesntéigpotentiels et d’en assurer le suivi. Chaqueqrare

qui y travaille s’occupe d’'une des quatre zonesmergiales de la France. Ses occupations secondaires
sont la présentation de la gamme de produits enbtamketing, la participation aux salons de l'intlies
(Villepinte en 2006) et aussi les relations avegrisse.

Le service technique :

Il sS'occupe de tout le service apres vente de émée, de la hotline technique. Son second réle fi@apb

et de participer en étroite collaboration avec ilias au développement des nouveaux produits et
logiciels KEP. C’est aussi lui qui concoit certaprsjets industriels.

Le service administratif :
Sa mission est de s’occuper de la comptabilitésuui de la clientele. lls gérent aussi les stoeks
prennent en charge toute la logistique de la manibe.

Le service technique au sein de KEP France rerfydigurs missions :

 L’assistance téléphonique (Hotline)

« Le service apres vente (réparations, échangesddsiis)

* Tests de cables de communication

« Amélioration des manuels d'utilisation des difféseproduits
« Développement de solutions de contréle/commande

« Réalisation d’'avant projets industriels

Voici la répartition du temps de travail de cedédigntes missions.

O Hotline téléphonique
B Développement de solutions de
contrdle/commande

O Service aprés-vente
8% 4% 3%

12% 45% O Réalisation de projets industriels

B Maintenance technique du site
15% internet

13%

O Améliorations des manuels d'utilisation
des différents produits

H Tests de cable de communication

fig.3 — Répartition du temps de travail pour ledee technique.
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Parmi ces différentes mission, jai été chargé aleéparation et test des produits de rechange du
service apres vente, de 'amélioration du manuiildateur et de la réalisation d’avant projatdustriels.
Sachant que la concurrence est rude, la notoréétémtreprise est principalement due au servicésapente
de haute qualité. Ce qui m’'a apporté de la rigetde la concentration dans mon travail.

d. Les produits de I'entreprise

KEP France propose toute une gamme d'Interface Horkflachine, tactile ou non, avec leurs
accessoires, ainsi que des logiciels de supervitiam serveur OPC/DDE. Sont aussi proposés aemtsli
des compteurs, des calculateurs, des imprimaneemitpues et bien sOr toute la connectique nécesaair
leur fonctionnement et a chaque architecture dearés

1. les produits

- Compteurs ou débitmetres mécanigue ou électanmgue :

Ces instruments permettent une visualisation fiérdntes valeurs de comptage ou physique associées
a une application industrielle.

- Afficheurs LCD :

Ces appareils permettent d'afficher des messagesamctéeres ASCIl en fonction de I'état de
I'application industrielle a laquelle ils sont asgs.

MMI-30

- Afficheurs LCD évolués:

Ces appareils disposent de protocoles de commigrisasupportant une grande gamme d'automates
programmables pour les superviser, grace a leighaffe, certains de ces appareils disposent dsntré
sorties tout ou rien et d'entrées — sorties angleg. Ces appareils peuvent ainsi automatiser agegs en
utilisant un langage Ladder tout en affichant {'é& fonctionnement sur leur écran (ils sont @digen salle
de TP a 'ENSIL).

fig.4 — MMI 180.
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- La gamme des afficheurs tactiles

Ces afficheurs servent a effectuer de la supervidiautomate, et disposent d'une grande gamme de
protocoles de communication vers les automatesaffiebeurs existent en différents formats, et agidiel
associé a ces écrans permet le développemenpgicidion de supervision.

BN FRoDUCT 10N [
E EIE ruﬂll:

fig.5 — MMI 750. fig.6 — MMI 850.

Les MMI sont des afficheurs tactiles multi protal Généralement, ils disposent de deux ports de
communications : un pour connecter un ordinatewrt(fRS-232 / RS-485) et un second pour la
communication avec un automate. Suivant le modislegeuvent disposés de ports de communication en
option tels que le port Ethernet, le port impringa@et un port auxiliaire.

Le tactile est de type résistif et permet de camig des objets de trés petites tailles infériedres
1,5mm. Ces pupitres ont été concus pour un envémoent difficile. Ces derniers sont entiérement
configurables par un logiciel sous Windows, d’'ungngle convivialité.

L’'opérateur peut démarrer, arréter, commander dlss éntrées, sorties de I'API en configurant cleaqu
touche de I'écran.
Multi protocoles

Les pupitres tactiles graphiques peuvent étre aégalirectement sur de nombreux automates ou en
réseau. Ces derniers utilisent le protocole de aamration de I'A.P.1. pour lire et écrire les dorse Ceci
ne requiert pas de l'automate un programme spéaal la communication des données. Plus de 45
protocoles sont disponibles.

Les différents ports de communication

- Port PC [RS-232] & [RS-485] pour connecter |'orafieur et un automate si le protocole emploie une
liaison [RS-485].

- Port API [RS-232] pour connecter un automate wwautre appareil. Le protocole Omron employé peur |
projet pour tester la communication avec I'autongatdiaison série RS232, utilise ce port.

- Port USB. La gamme des MMI 8000 posséde 3 pdai8.U
- Port Compact flash présent sur certains MMI eiibop

- Port Ethernet présent sur certains MMI en option



@E‘ﬁ Développement d’app!icgtion pou,r pupitre_:s tactifdsPrésentation _Erai=
générale de I'entreprise

- La gamme des afficheurs tactiles WINDOWS CE :

Cette gamme compléte la précédente. Ces pupitmsé&mipés du Windows CE.net et possedent une
connectique trés compléte : Des ports USB Maittesselaves, ports réseau TCP/IP RJ45, imprimante,
emplacement pour compact flash, port série, etgriré/sortie audio.

lIs permettent de réaliser une supervision, KER@se le logiciel de supervisiondusoft compatible avec
cette version de windows. Il est aussi possibleédéser des applications a I'aide\disual Basic.net

Depuis peu, la gamme intégre le « Co-pilote » guiee version wifi de ces afficheurs.

s

Microsoft

% Windows CE .net

fig.7 - MMI 850. fig.8 — MMI 8121.

La gamme PC industriels ( Shoebox )

KEP France propose a ses clients des PC indsstnvelc ou sans logiciel de supervision. Ces PC sont
équipés d'une dalle tactile qui facilite grandenfetitisation de ces derniers dans des milieuXemploi de
périphériques externes (clavier, souris) est ingdao fait de la poussiere, de I'humidité, ou mé&ue
manque de place.

fig.9 — Schoebox

Ecrans industriels

KEP propose des écrans plats avec option tactiedaf piloter les processus industriels. La gammeeas
écrans va de 6” a 42" pour le tout dernier modele.

10



TR B [

@F@E‘S Développement d’app!iczfltion pou’r pupitre_s tactitdsPrésentation _frai=
générale de I'entreprise

fig.10 — exemple d’écrans industriels tactiles giques.

2. Les logiciels de supervision
Un logiciel de supervision permet le dialogue awve@utomate dans le but de visualiser un processus.
Il s’agit d’assembler adroitement matériels etdggs afin d’obtenir un systéme capable de :

» Connaitre toutes les informations délivrées pastallation
» Reéagir et d'informer I'utilisateur sur les diverseformations le concernant
» Gérer le fonctionnement de I'ensemble de I'instadfa

Le logiciel de supervision va permettre de dialogueec l'installation, de surveiller des niveaurldrmes,
de charger des recettes de fabrication, ...

La supervision permet une optimisation de la gestie linstallation automatisée afin d’obtenir les
performances désirées au meilleur colt. Le logesélune chose, nous le verrons au chapitre suinais
le matériel en est une autre.

KEP propose des solutions complétes. C'est-a-diiedgveloppe et vend des logiciels de supervisitais

il est aussi fabricant de matériel. Du simple &#fiar au PC industriel, la gamme de KEP est large. L
plupart des IHM (Interfaces Homme/Machine) proposést programmables via un logiciel propriétaire
(EASY BUILDER

KEP propose a ses clients le logidieFILINK qui représente un logiciel de supervision accéssilla plus
grande part de professionnels de l'automatisme.

Pour des processus plus important (lignes de ptioshse supervision d'usine,...) KEP propose undegi
dont les fonctionnalité sont plus importan®USOFT

Ces logiciels permettent également le dialogue aVeatres logiciels par le protocole TCP/IP (envoi
d'Email, pour les alarmes, de SMS, visualisatioprhcessus par Internet,...).

On pourrait citer de nombreux logiciels de supéovisndustrielle présents sur le marché. Les parsas
sont :

InTouch

PC Vue

RSView

Panorama

FEEE

11
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. PRESENTATION DU LOGICIEL EASY BUILDER

J'ai eu la chance d’entrer dans I'entreprise auneimt ou celle-ci proposait de sortir une nouvelle
gamme d’écrans tactiles encore plus puissantsvaauide la vitesse de communication, de la ménagre
stockage des projets réalisés mais aussi de lellitéade programmation grace au nouveau logiERBY
BUILDER 8000

C’est sur les versions beta envoyés par l‘usine jgutestais et développais des projets pour ces
nouveaux écrans tactiles : MMI 8000.

a. L’espace de travall

Voici une photographie de la présentation du lejiEASY BUIDER 8000

[ EasyBuilder 5000 -[ MTP1 : Window 10 - WINDOW_010] B
EB Fichier Edition Affichags Option Dessin  Objsts  Lbraitie  Qubl  Fendtrs Aide -8 x
D@l = S 7N W £l HEEBR »@ =g A e B erom o
0/1 2 3 4 b |Eat0 |+~ : : f : 3B ! ; : s 100% |~

Paysage 1 |+ (% NeDOO0 Cclga XN=_| | maEE&

3 Fast Selsction

4; Common Window

5: PLC Response

6: HMI Connection

7: Password Restriction
8

3

*10: WINDOW._010

o7 9 ol =l

EEEBEDEL EIEe |

TEHEDEGC

Pour afficher l'aide, appuyer sur F1 =422 V=14 MLM

fig.11 — présentation du logiciel Easy Builder 8000

- Sur la partie gauche de la figure 11, il y adaétre des pages. Elle permet de visualiser dimeste
I'ensemble de toutes les pages du projet, de bsset, d’en créer de nouvelles ou de les suppribeer.
logiciel peut gérer jusqu’a 2000 pages au maxim@ependant il est rare que pour un projet on erseitil
plus d’'une centaine. Il faut savoir que les MMI amt espace mémoire limitée, de 4 Mo a 8 Mo suilant
modele, qui doit étre pris en compte lors de lativé des pages.

- Sur la partie centrale de la figure 11, on peait & fenétre principale. Il est représenté lagagée
comme si I'on visualisait I'écran du MMI en tailtéelle. C’est sur cette espace que sont disposéxjets.

On peut ainsi visualiser directement I'apparence dbjets placés afin de les organiser comme on le
souhaite.

- Sur la partie droite de la figure 11, on peutrVes fonctions du logiciel qui sont les différeotsiets que
I'on peut sélectionner pour placer sur la fenétmeqgipale.

12
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- Sur la partie haute de la figure 11, sont représs les fonctions pratiqgues a la mise en formauet
positionnement des objets telles que la tailldigieement, la rotation ou son positionnement aweaivdes
couches des objets. Sont situés aussi dans cagequatre fonctions fréquemment utilisées qui sont

» La compilation du projet : permet de traduire la programmation
logicielle dans le langage de programmation du Mbde I'automate auquel il sera relié.

» La simulation hors ligne : permet de simuler le projet sur ordinateur
pour vérifier si I'affichage des pages voulues@stect et si il réagit comme I'on veut au actioastiles
(ici la souris).

» La simulation en ligne : permet de simuler le projet sur ordinateur en
établissant une connexion avec le MMI. C'est-a-giire I'on peut enclencher des actions depuis urtREs

commandes seront effectuées du MMI sur 'auton@téce a la nouvelle gamme de MMI possédant un port

Ethernet, on peut contréler toute une installatiotomatisé située a distance du PC.

» Le chargement de projet :permet de charger 'ensemble du projet

réalisé sous le logiciel dans le MMI. D’aprés lesmbreux ports de communication que possede cette

nouvelle gamme, on peut charger le projet a pautiPC sur le port COM1, par clé USB, par carte @xhp
flash ou bien par le port Ethernet. Il se trouve gour tester une application, nous avons dus ehang
projet par Internet (il suffit de paramétrer I'lR MMI) sur un MMI situé en Chine.

b. Les fonctions

Voici la liste de tous les objets que I'on peutisgr avec le logiciel.

Icone Nom Fonction Numéro ID
® | [Lire bit ﬁ:fg:lhe I'état ON ou OFF reflétant le bit de I'adise de BL-nnn
g2d| |Lire mot Affiche les différents états de I'objet (Shapeléataint les WL-nnn

=l données du registre de I'API
*L':'* Action bit Active et désactive le bit contenu alfasse de 'API SB-nnn
'E', Action mot Ecrit une donnée (mot) dans I'adresseAf SW-nnn
@ Interrupteur Combinaison de “lire bit” et “actioit h TS-nnn
EJ| |Interrupteur multi étatsCombinaison de “lire mot” et “action mot”. MS-nnn

p
. . Créer une touche tactile permettant de changdfictiar des

i Touche fonction fenétres, d'entrer des données du clavier. FK-nnn
BE| |entrée numérique  |A\fiche les donnees du registre de I'API sous forme Nl-nan

) 9 numérique, pouvant étre modifiées par un clavienénigue

- Affiche les données de I'API sous forme numérique
EEEl| |Lecture numérique seulement. ND-nnn
. Affiche les données du registre de I’API sous forR&ClI, i

) Entrée ASCII pouvant étre modifiées par un clavier ASCII Al-nnn
Lecture ASCII Affiche les données du registre @dll sous forme ASCII AD-nnn
ﬁ Objet en mouvement| Déplacer un objet sur I'écran. V-ivin
115 Objet animé Déplacer un objet selon un parcourdéfiré sur I'écran AN-nnn
Fenétre indirecte Désignée pour appeler une fepétréecture du mot API. WP-nnn
Fenétre directe gg?trole une apparition de la fenétre prédéfinieypabit we-nnn

13
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ﬁ Alarme Affiche les messages d'alarme. AL-nnh
[== | |Graphique Affiche les données de I'API par rappartemps. TD-nnn
il | |Histogramme Afflche_les données de I'API sur un histogrammeigoatal BG-nnn
= ou vertical).
(11| |Cadran Affiche les données de I'API sur un cadran D-vin
== | |Alarme défilante Défilement de message d'alarme. -nAB
g |Afficheur , . ,
B2 d'évenements Affiches les événements de 'API. ED-nnr

Chaque objet possede des parameétres qui lui soptg® en plus de ceux commun a tous comme les
parametres de formes (choix de la forme, de Iketd@ la couleur du bouton ainsi que son texte phague
état du bouton) et de police.

Sur la figure suivante (figure 12) est représentdée des pages d'un avant projet qui est en réatied
démonstration des possibilités du logiciel. Ceattade est un exemple d’écran tactile qui simuleese de
communication entre différents automates.

ﬁ_, MMI maitre

® lﬁ' 3

-

Shneider Modbus S57-300 57-200

APl Lacal APl Periphernique

Démarrer

fig.12 - Affichage d’'une page de test de commuioicantre I'écran tactile (MMI)
et les différents automates connectés.

Le logiciel gére aussi des macros que l'utilisafgeut créer. Son langage de programmation est une
sorte de langage C dérivé contenant les quatretstas principales :

- Structure conditionnellef. conditionthen traitement 1€l se traitement 2end if

- Boucle while:while conditionwend

14
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- Boucle for:For startto endSteppasNext

- Structure conditionnell&elect cas@ariable caseexpression 1}raitement 1
case[expression 2}raitement 2

La structure “select case” est différente dedacstire “ if end if ” au niveau de la vitesse d’en@on.
La premiere structure ne réalise pas le test dgueh@&xpression comme la structure “if end if "pour
effectuer le traitement correspondant.

En plus de ces quatre structures, le logiciel psep2 fonctions prédéfinies qui saBetData et
SetData Ces deux fonctions comme leur nom lindique é@mivou lisent des données aux adresses
indiqguées. Elles ont nécessairement besoin de pampour fonctionner correctement.

Le premier est le nom de la variable qui contlantaleur a écrire ou dans laquelle on va stocker |
valeur lue.

Le second est le nom du périphériqgue dans lequelaolire I'adresse. Si un automate est relié au
MMI, alors on peut lire la valeur de I'adresse degpériphérique.

Le troisieme détermine le format de la valeur duaolire. Il y a deux choix possibles, binaire ocdB
(décimale). Cependant on détermine si la valeuneshot ou un bit, interne ou non.

Le dernier précise la taille de la donnée a kme.effet, si on lit ou écrit un mot, alors la tailpeut
varier (1 mot =32 bits=2 caracteres ASCII). Siibmh nombre entier alors la taille est nécessaerert (16
bits).

Voici un petit exemple d’'une macro que j'ai réélgour vérifier I'utilisateur et le mot de passeipo
une possible connexion.

15
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Macro ID: | 1 Mom de la macro ;| utilisateur

macro_command maing )
int numl=1, num2==2, Nnum3=3, nom
GetData(nom, "Local HMI", LW_BIM, 958, 5)

if nom==2 then

SetDatalnum3, "Local HMI", LW_BIN, 9219, 1}
else if nom===2 then

SetDatalnumz, "Local HMI", LW_BIN, 9219, 1}
else

SetDatalnuml, "Local HMI", LW_BIN, 9219, 1}
end if

end macro_command

0 error(s)

pcapt || compier | | queter || tide

fig.13 — exemple de macro.

Ici, Selon la valeur daom on écrit a I'adresse LW9219, qui est un mot imtetiu MMI vérifiant le
mot de passe tapé pour le numéro d'utilisatewsdithuml, num2ounuma3

c. La communication et I'adressage

Plusieurs automates peuvent étre relié au méme NAlr que celui-ci sache a qui s’adresser et
comment communiquer il est nécessaire que les dppareils (automate et MMI) possédent les mémes
parameétres de communication sinon il est impossitéablir une communication.
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du logiciel Easy Builder 8000 Ens

Propriétés de peériphérique

Mom @ | SIEMENS 57200

O @®pLC
Localisation @ | Local b
Type PLC : | SIEMEMNS 57,200 w W, 1.00, SIEMENS_SY_200.50
PLC IfF : |[RS5-485 2w v Murn. station PLC par default @ |2 v

CioM ;o COML (9800,E,5,1) Paramétres ...

Pack de blocs (mots) @ |5 v

Taile max de commande de lecture Taile max de cormmande d'écriture

(04 ] [ Annuler

fig.14 — fenétre des paramétres de communication.

'automate serait un siemens S7/200, la commuwicatieffectue en liaison RS-485 2w. Pour ma part
je n’ai travaillé qu’avec les principales liaisans

- RS-232
- RS-485 2w
- RS-485 4w

La liaison RS-485 2w (half duplex) est la méme tpdiaison RS-485 4w (full duplex) sauf que
I'information peut circuler dans les deux sens.effet en full duplex, il y a 4 fils deux pour chagsens de
communication. Sur la figure 14, on peut voir teuts informations sur la communication RS-485 2w :

Port Dans cette fenétre, il nous est permis la fivadion de ces parametres. Dans I'exemple ou de
Communication : COM 1

Taux de transmission : 9600 bauds

Bit de parité : Pair (Even)

Bit de données : 8 bits

Bit de stop : 1 bit

Soit une vitesse de communication de 1200 bitsfskro

On peut représenter sa trame de communication aréere suivante :

[ [D|X|X|x[x|x|x[x|x]|z]|F]|..]..]|

* D représente le début de la trame,
« X les données envoyées

 Z le bit de parité paire.

* F la fin de trame.
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du logiciel Easy Builder 8000 Ens

Il est intéressant de savoir distinguer la diffi@eentre ces différents types de communicationr Ro
liaison RS-232, elle ne réalise qu’'une communicapoint a point. Alors que pour la liaison RS-488e
utilise I'adressage donc elle peut réaliser unemanication multipoint :

v

Liaison point & point RS-232

Liaison multipoint
RS-485

Au niveau de l'adressage, c'est tres facile. Pawaqoe objet, il suffit de paramétrer le numéro de
I'adresse utilisée pour que I'automate réagissaciion demandée.
@enéral | Sécurité | Forme | Label
Description :
Norm PLC : | Lacal HMI v
Adresse écriture
Type périph 1 |LE ™
Adresse | B5 []war svskeme
[ ]registre dindex

[ ]Ecrire aprés lappui du bauton

fig.15 — exemple d’adressage d’une action bit.

Dans I'exemple précédent, on réalise une actioguimmet I'état 1 a 'adresse 65 lorsque celuisti e
actionné. Ainsi, la lecture du bit a I'adresse @$npettra suivant sa forme pour chaque état de rsaioi
'adresse 65 esta 1 ou O.

Le logiciel permet d'utiliser 9000 adresses libdes0 a 8999. Les adresses 9000 a 9999 sont des
adresses internes réservés. Elles délivrent desmations comme la taille du projet, I'heure, Itk la
communication etc...

Il faut bien faire attention au type de donnéedajudule dans lI'adresse sinon l'appareil n'arrives ga
lire correctement et peu générer des erreurs. Coami&a vu précédemment, on peut utiliser soit bigs
(LB) soit des mots propres au MMI (LW) ou des mmtsomates (différents suivant le type d’automase. P
exemple pour un OMRON les mots s’appellent DM).

Le MMI peut coder les données au format 16 bitaéigon signé, binaire, hexadécimal, Bcd ou bien
flottants. Il faut savoir que les flottants sontiés sur 32 bits donc ils utilisent 2 mots.
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lll. TRAVAIL EFFECTUE

a. Développement d’avant projets

La plus importante tache que j'ai dO effectuersain de I'entreprise était le développement d’avant
projets qui doivent servir de projets de démonisingbour tous les utilisateurs de la nouvelle gamréeran
tactiles (MMI 8000). En effet, avant d’envoyer l@®duits neufs vendus aux clients, ils doivent eointle
projet qui leurs servira de démonstration. Ces désaoont aussi utilisées lors de la présentatierpdmluits
dans des salons par exemple.

Il est important de noter que le but du développeinde ces projets est de montrer toutes les
possibilités logicielles et matérielles de ces maux produits. Ainsi, le cahier des charges n'@asdt précis
mais certains critéres devaient étre respecté :

» La présence de toutes les fonctions réalisabledepknyiciel et I'utilisation de toutes les
ressources possibles (affichage des recettes,sittmuide données, affichage des alarmes,
histogrammes, animation d'objets).

» L'importance d’'un certain design, proposer une agpee agréable et attractive.

» Montrer les limites matérielles et logicielles : m@ire maximale utilisable pour le projet,
visualisation de tous les formats lus par le MMiesse d’exécution.

C’est donc dans cette optique de vendre le praplgtj'ai réalisé I'avant projet. La notion de dgsi
ressortait souvent, et par moment c’était plusrawail de marketing que de programmeur. J'ai apjpmise
mettre a la place du client pour savoir ce quegevierais utile de programmer ou non.

Voici un exemple de visualisation des courbes gde\par d’hypothétiques capteurs :
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17:08:43
17:08:30

R |

Démarrer

fig.16 — Visualisation des courbes.

Voici un autre exemple de mon avant projet réalisé

crr @

com @

v Sauvegarder les Supprirmer les @ sélectionner
L_;J receftes donnges recettes la recette

Démarrer
fig.17 — Affichage de la page des recettes.
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Sur la figure 17, sont affichées les données tesat'une fromagerie par exemple. Apres en avoir
discutée avec le directeur, nous nous sommes deaidéficher la photo de I'article en méme temps s@
recette.

Maintenant, voici une page dédiée a montrer lemations d’objets :

PWR @
V1

cru @

Poste 1 Poste 2 i

coM @

[ ' | Activer | | | - Activer
{ Auto J Ll\ﬂanuel_ comroyEUFI L saliere

Démarrer

fig.18 — Exemple de page utilisant des animatidobjdts.

Sur la figure 18, jai imaginé deux postes d’'urgina de fabrication de fromage : le poste de
remplissage et le poste de salage. En appuyanesulifférents boutons présents au bas de I'imihgsst
possible de simuler les actions automates et domeouvement des objets. En effet, normalement ah pe
voir les bassines vides venant se remplir de lag gavancer vers le poste de salage.

b. Test et réparation pour le SAV
Les tests

Ma seconde plus importante occupation durantagesaura été la phase de test de matériel lors des
arrivées des produits cassés mais aussi avanndeyes les produits réparés. Cette phase s'efféctua
I'ancien logicielEASY BUILDERyui est le logiciel de programmation pour les MN2D7750/850/1500.

On peut décomposer cette phase de travail en Joiations :

+ Récupération et enregistrement du projet du chéint de le recharger dans le MMI
apres réparation.
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4+ Chargement dans le MMI de simple projet paramété pne communication en RS-
232, RS-485 2w ou RS-485 4w.

+ Connexion du MMI avec les automates communicanec aes liaisons (Omron,
Telemécanique, Modbus RTU)

Afin de tester la communication, dans les progetst programmeés des objets « entrées numériques »
qui écrivent dans des adresses automates et dets gbpctures numériques» qui lisent ces mémessels
automates. En effet, si le nombre rentré dansdiue méme que celui qui est lu alors on est slia td®nne
communication entre le MMI et 'automate.

Parfois, comme dans I'automate Télémeécanique TSX3%n sait que I'adresse n°10 est une adresse
interne qui s’incrémente a chaque seconde, on lissueette adresse et I'on vérifie si le nombreugisé
s’incrémente a chaque seconde.

Lorsque la communication est correcte avec lggp8stde liaisons séries, le MMI repart chez lentlie
; mais lorsqu’elle est défaillante, alors je do&smbnter le MMI et remplacer la piéce susceptibitrd’ a
I'origine du probleme pour savoir si c’est biereafui est responsable:

4+ La carte d’alimentation
4 La carte mére

+ La facade avant tactile
4+ L’écran

Il arrive que pour le changement d'une carte mérerenvoie la carte défectueuse a l'usine pour
réparation.

Ce n’est pas toujours des MMI qui doivent étraéeawais parfois des écrans industriels tactiles
résistifs ou optique (voir annexe 3). Mais ce ritég@néralement pas moi qui m’en occupe.

La hotline

Lorsque des clients rencontrent des problemegréisnent contact avec le service technique afibtditr
des informations et des solutions. La plupart diesits nous contactent par téléphone ou par e-magks
guestions des clients peuvent étre regroupéestenca¢egories :

- Les probléemes concernant la réalisation deefsojC'est a dire des questions liées a
I'utilisation des différents logiciels comniASYBUILDERPRIZM, INDUSOFT

- Les problemes de communication entre les pegpibpérateurs et les différents automatismes a
piloter.

Ensuite, suivant le probleme du client, nous aymuasieurs possibilités :
- Le diagnostic s'effectue par téléphone etientbbtient une réponse immédiate.
- Le client envoie son application par Email@t probléme est résolu en priorité.

- Le diagnostic ne peut étre réalisé au serdchrtique : la question est alors remontée vers les
ingénieurs produits, et une réponse est obtenumjeux dans la journée.

c. Fabrication et test de cable de liaison

Tout comme le test de produits tactiles, on rédkstest des cables sortis de l'usine que KEP fait
fabriquer. Il convient de les tester avant de legoger aux clients. Ceci peut prendre du temps poune
serait pas habitué.

Il faut tout d’abord charger un projet test surégnan tactile configuré selon le cable. Un cabl¢yge
SMIC150mron par exemple relie les automates Omuaréarans tactiles en liaison RS-232. On utilise
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donc un projet test solBASYBUILDERL’écran du tactile se chargera de nous direasliine réponse de
'automate donc si le cable est bon.

Toutefois, il est arrivé qu’un client ai pris comnde d’'un céble Siemens S7/200 de 25 métres et jai
du le fabriquer a partir de la documentation swol@munication (voir figure 17).

[D— —C ]

[
© (%) 0 © (W) o

Broche SubD9 Pin Broche SubD9 Pin
femelle MMI femelle API
COM1 COM3
1 RX- 6 Data- | — 8 D-
2 RX+ 9 Datat | —— 3 D+
5 Gnd 5 Gnd 5 Gnd

Fig.17 — schéma de céblage pour une communicatiesc an Siemens S7/200

TXD = Transmitted Data
RXD = Received Data
GND = Ground

d. Traduction du logiciel et du manuel d’utilisateu

KEP France propose une nouvelle version du logieAe&SYBUILDERA ces clients, qui est en anglais.
Il arrive donc de trouver des erreurs de traductlans la version frangcaiseEASYBUILDER Pour cela,
nous avons pris contact avec notre responsableidbgiour qu’ils puissent nous envoyer le fichieuixe
afin que nous le traduisions correctement.

Nous voulions aussi éviter d’avoir des menus negkthés. Il m'a donc fallu faire le tour complet du
logiciel, dans tous les menus de tous les modesrgaenser ces problemes d’affichage. Ensuiteaj@dé a
traduire I'ensemble du manuelEASYBUILDER

Comme c’est une nouvelle versionEASYBUILDER d’autres fonctions ont été créées afin
d’améliorer ses performances et d'anciennes fonstamt évolué pour optimiser leur utilisation. Wrande
partie de mon travail fut d’abord de découvrir &suices nouvelles options et de compléter le manuel
d'utilisation pour donner des informations supplé@ta&es sur chaque nouveauté du logiciel.
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V. LA VIE AU SEIN D'UNE PME

a. Les compétences

KEP France étant une PME, elle offre I'avantagevdir les collégues de travail a proximité ce cgii e
trés utiles pour la circulation de I'informationlatdemande de renseignement rapide lorsque liondient
au téléphone par exemple. C’est ce qui lui perragjatantir un service rapide.

Ainsi, du fait de cette proximité, on a la pos#ibide mettre en avant ces compétences et desesre
preuves tres rapidement dans un sens positif cotdame I'autre. Il est aussi avantageux d’observéagan
de travailler des collégues et d’apprendre airsirde tas » les bonnes habitudes a avoir.

Cependant, on est pas sans arrét surveiller coommourrait le penser. En effet j'étais heureux de
constater que I'on m’'a laissé une certaine autoeatans ma facon de travailler.

b. Les relations humaines

-dans I'entreprise

Bien qu’elles arrivent en second plan apres haitzoncret de programmation, elles sont toutesiau
importantes. Je pense que pour effectuer un traeagualité, il est primordial d’avoir une bonnéatien
avec ses collégues surtout lorsque I'on est stagiique I'on découvre le monde du travail.

I me semble essentiel de cultiver ces relatiam®dines qui dynamisent et augment la productivité.
Ces relations humaines sont plus simples au saimed®ME. En effet, tout en respectant la hiérardhesst
facile de discuter de sujets divers avec tous lemines de I'entreprise. Ce qui facilite I'entraietela
communication qui sont nécessaires au bon dévatogmtedu service.

-au téléphone

Chaque client est différent dans son comportemedans ses humeurs, ce qui faut prendre en compte
pour garder I'image correcte du service aprés ve@test pourquoi le support par téléphone n'est pas
simple. De plus, il faut trouver dans le récit diertt tous les indices qui pourraient mener au igmob.

Parce que les actions les plus simples pour veauwsgnt paraitre vraiment difficile pour votre
interlocuteur, il faut guider le client de manidienple. Afin d’étre crédible, il faut également oédre le
probleme le plus rapidement possible. Dans le ecageon’avais pas la réponse, je faisais remonter le
probleme au niveau du développement ou de l'udingj@’ils m'indiquent la marche a suivre.
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V. CONCLUSION

Ces 3 mois de stage m'ont permis de mieux comndér monde de l'automatisme, et plus
particulierement le secteur des interfaces homnaehmes.

Les travaux que jai réalisé on été nombreux gemdifiés, me permettant ainsi d’augmenter mes
connaissances sur les différents produits que pefe société. Malgré le peu d’expérience pratigue
javais avant ce stage, I'équipe m’'a laissé un¢ages autonomie. Cela m’a permis de faire mes Ee@u
fil du temps.

Cependant, la difficulté des projets réalisésenultitude de travaux a réaliser (conception agepr
réparation des produits, tests de communicatiadss aux clients par téléphone,...) m'a permis d’apgre
les différents problemes que I'on peut rencontesrsde monde du travail, a savoir :

+ Effectuer plusieurs choses en paralléle.
+ Respecter des délais de livraison des projets.
+« Organiser son travail.

Le stage m’a également permis d'avoir une meileconfiance en moi, ce qui, a mon avis, est
indispensable vis-a-vis de l'aide apportée auxntdieD’un point de vue technique, J'ai pu mettre en
application et approfondir mes connaissances egragmumation, communication des systémes automatisés
et aussi dans le monde des logiciels de supervision

Pour moi, ce stage a été une intégration complkte le monde du travail, en m'obligeant a tragaill
sous la pression, tout en me permettant de m'éfradans le domaine de I'automation. Ce qui m’'a paru
important était de se forger une culture d’entssprde comprendre les besoins et enjeux réelsgbamde
se fonder uniquement sur des acquisitions thémigiee ressors donc de ce stage renforcé d’uneitwérit
expérience professionnelle en entreprise.

25



@-{;Fi-““) Développement d’application pour pupitres tactiedl. Glossaire _fnai=
VI. GLOSSAIRE

APl : (en anglais PLC : Program Logic Controler) AutoenBtogrammable Industriel. Appareil contenant le
programme industriel qui alimente certains actioamsen fonctions de I'état des entrées.

Protocole : Norme qui définit les paramétres d’'une communicatLes communications RS-232 et RS-485
utilisent des protocoles différents pour établie @wommunication.

Recette :Fonction des écrans tactiles qui permet d’ennegisies parameétres pour un type de recette
définie. Par exemple pour une fromagerie, une red#férente pour chaque fromage. Chaque recette
possédant ses caractéristiques de fabricatioroduafye.

Logiciel de supervision :Un logiciel de supervision permet le dialogue ave@utomate dans le but de
visualiser un processus. La supervision permebptimisation de la gestion de l'installation autadisée
afin d’obtenir les performances désirées au meillelit

PME : Petite et moyenne entreprise.

Hotline : service sur support principalement téléphonigserant le suivi des produits cassé puis réparé
ainsi qu’une aide a la résolution de problémes p@he.

Bauds : unité de vitesse de communication représentararigbre de changement d’'états par seconde.
HMI : (en anglais MMI : Man Machine Interface) : HommeadWine Interface.

MMI : Nom donné aux écrans tactiles

Macro : fichier réalisé sous langage de programmationrprap logiciel comme le langage C.

Avant projet : projet de démonstration utile a la visualisaties dapacités du produit
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VIl. ANNEXE

CHAPITRE 1 : Divers produits

» UNE GAMME DE PUPITRES ET AFFICHEURS TEXTES/GRAPHIQUES COMPRENANT PLUS DE
15MODELES :

» Afficheurs de messages, Afficheurs graphiques &hes et
Pupitres opérateurs

w3 ZQ ‘—? > Affichage LCD ou VFD

v | m%';m Afzianeopk > Liaison directe sur automate ou réseau
ﬁ u ‘ ‘ +/- - - - - -
S B & = C3 B CO > Sortie imprimante, Recette, Historique...

» Multi-protocoles (+ de 50 disponible)

» UN LARGE CHOIX DE PUPITRES GRAPHIQUES TACTILES :
Ecran graphique tactile de 6” a 11”

Monochrome ou 256 couleurs

Multi-protocoles (+ de 50 disponible)

Face avant rigide IP65

Fonction simulation On-Line ou Off Line sur logicadfert
Recettes, Historique alarmes, Courbes, Script
Port Ethernet

UNE SERIE DE PC INDUSTRIELS ET ECRANS :
Ecran LCD TFT couleur tactile 6"a 42”

Ensemble PC +Ecran encastrable

@z; Infinite §mg |

Between Human & Machine

Espace CD-ROM, Disquettes et disque dur
Différents types de boitiers avec ou sans slot
Chassis robuste en acier et face avant IP65

YV V V V V V

Configuration a définir

» EGALEMENT DISPONIBLE , NOTRE SERVEUROPC « KEPSERVER » :
» Communication via modem
» Visualisation en temps réel de I'état de vos échanges
» Supporte OPC (OLE pour Process Control)
» Port série ou Ethernet

» Une large gamme d'interfaces comprenant plus de 5grotocoles (Omron, Rockwell, Schneider,
Siemens...).
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CHAPITRE 2 : Nouveaux pupitres tactiles

Modéle  MMI-8121 MMI-8104 VIVIRERER MMI-8056
e ool
BON

Certifie CE /UL GE 1ML CE /UL CE /UL
Eman T2A4*TF T 104 TFT B*TFT & TFT
Luminos it 200 odim? 400 odin? 400 odim? 500 odim®
Couleurs 85838 coulewrs 55538 ooulewrs 85838 coulewrs 85630 coulewrs
Ratic contraste 2001 200:1 2501
Resoluticn 20D x800 B840 x480 240 x 480 220 x 224
Retro-sclarags CCFLx2 COFLx2 GCFLx T CCFLx1
Duree de vie 50,000 hewes E0,000 hewss 50,000 hewes 50,000 hewes
[y

Modéle MMI-8121 MMI-8104 MMI-8080 MMI-8056
Imags

Type tactile & fils

Efficacii tactile Ferm

Durste surface an

Interface série Com1{RSI3ZAS4E5 24 fils), Com2({RS22), Com3{R S230/AS485 2 filk)

Port Ethefnet 10100 Base T

|nterface USHE USEZ20%3

Sortissoen Sortiesonx 1

Processeur 320t RISC CPU

MEmcirs ch N

Recefes ot

PotoateGF i

RTC e

i tic s b ; A

5}:_5 dea Detecticn echec slimentstion
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CHAPITRE 3 : les différentes technologies tactiles

Step-by-Step LCD TFT Touch-screen Design

By Chris Bartram, Apollo Display Technologies

into a flat-panel-display system.

nareasingly, this is being done by system integrators wha can design

and attach touch screens to a manufacturer's standard LCD, elimi-
nating the need for customers to have a clean room. A completely
integrated touch kit inclucles the controller, interface cables and LCD. Cus-
tomisation is typically available for precise fit and function per the cus-
tomer’s spedifications. This is particularly useful if the system designer is
new 1o or inexperienced with touch panels (Figure 1). This article outline
the development of a touch-integrated flat-panel-display system.

= Define the application
The first step is to define the appli-
cation. One needs fo ask oneself
where the touch-integrated flat-
panel-display system is going to be

Touch-screen interfaces are a popular choice for industrial and commercial computer
systems. This technology eliminates the need for a keyboard or traditional mouse,
offering instead a simple, direct interaction with graphical icons that represent the
specific tasks at hand. Key to the successful application of touch screens is selecting
the right technology and addressing the steps necessary to integrate these screens

Important performance specifica-
tions to consicler when integrat-
ing touch-screen displays are the
number of touch poirts, actuation
force, LCD pixel pitch, desired re-
sponse time, operating life (num-
ber of touches), and touch reso-
lution. Complete LCD display and
bezel dimensions are required, as
are the type of LCD that will be
used (for example passive matrix

B3

T
Conlrollar

DGAG Inverta:

or active matrix TFT LCD). Several
other aiteria also need to be taken
into account: Does it require anti-

Figure 2: The major components
of a touch-screen system using an
externally mounted touch panel.

used:Is it an industrial-control or ma-
chine-automation system? Is it a
medical application? Is it a Point-of-
Sale (PoS) or Point-of-Information
(Pol) system? Is it an information or
self-service kiosk? Is it a digital-
signage application? Is the display
system located indoor or autdoor?
Is it being used in a rugged envi-

Figure 1: An integrated touch-
screen system in a rugged
space-saving enclosure.

ronment? What is the operating-
temperature range recuired? Will it be used in a wicle range of ambient
environments? How will the touch capability be integrated?

Touch-screen panels can be directly bonded to the front surface of the
LD, affived to the display’s bezel, or be installed via a mechanical mount-
ing scheme for easy replacement if damaged. A direct-bond or bezel-
mounted touch sensor requires a spedial dlean-room enviranment, and
- in the case of the bonded sensor - specialised application equipment
and highly trained installation personnel. A mechanically mounted touch
sensor is a touch-screen-nput device that is designed to be mounted
on the outside of a display device and is held in place by physical devices
such as brackets or pressure-gasketing material. The extemal touch screen
is less invasive and is used when replacing the sensor in the field or at
a repair depot. The touch-screen controller's power requirements also
need to be taken into consideration, as many will need a 5 or 12VDC
voltage to operate properly. Figure 2 shows the major companents of a
fouch-screen system using an externally mounted touch panel.

= Establish touch-panel criteria

Capacitive
Overlay

1024 x 1024

Scanning
tnfra Red

0.25" Physical,

4096 x 4096

glare or anti-reflective properties?

Are high brightness or transflective properties required for daylight read-
ability? Brightness required for daylight readability is generally 600cd/m?
(nits) or higher - depending on what ather properties are invalved, such
as anti-reflective surface treatments, which are commonly supplied by the
manufacturers or value-added integrators of most LCDs today. Does the
display require glass bonding for vandal-proof outdoor public environ-
ments? What is the relative importance of price, performance, quality and
long-term availability? Other parameters to consider include external
connections, mounting options and environmental operating parameters.

= Select the right touch-screen technology
Once you make the dedision to go with a touch-screen interface, the next
step s to determine which touch-screen techinology is best. Technologies
indlude resistive overlay, capacitive overlay, scanning infrared, or SAW
{Surface Acoustic Wave). A comparison chart is shown in Table 1. A re-
sistive touch panel is produced by sandwiching together [TO (Indium Tin
Oxide) coated glass and PET (Poly Ethylene Terephthalate) film. The glass
provides mechanical stability and the PET provides a flexible medium
through which the two parts connect. Microdot spacers, printed onto the
glass, separate the layers and enable precise feature control via dot size,
height and density. (Dot density determines the operation method from
low-density finger- to higher density pen-operation touch panels.)

In applications ranging from industrial to consumer, resistive is the most
popular form of touch-screen technology. This pressure-sensitive tech-
nology is multi-functional and one of the most cost-effective and easy-
to-use of the touch technologies. Resistive touch panels are generally
more affordable, but the light-transmission levels they provide are typi-
cally limited to a high end of 86% (although higher
is available), and the front surface of the resistive layer
can be damaged by sharp gbjects and harsh chemi-

Surface
Ac W
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Table 1: A comparison chart of touch-screen technologies.

== e

of the touch sensor.
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Capacitive technology makes use of a glass substrate with a tin-oxide
coating that is charged with a slight electrical current. When a conduc-
tive stylus or finger touches the surface, that contact creates a capacitive
coupling that causes a current draw at that point. The X and Y coordi-
nates can then be determined by the touch-screen controller. The glass
substrate of a capacitive touch screen is highly resistant to scratching and
highly transmissive, and the tauch-screen system can be built to NEMA
474X standards. One drawback with this technology for industrial appli-
cations and clean-room environments is that, because it requires a con-
ductive pointing device of some sort, gloved fingers ar non-conductive
pointing devices will not activate the system.

Scanning  Infrared
{also known as IR F
Touch) technology !
uses infrared emitter-
collector pairs to proj-
ect an invisible grid of
light a small distance
above the surface of

the UL When a e infrared light béanu::rniildb;sﬂ‘)-
beam is interrupted, |  paivs form a invisible gri on the surface
the absence of the

signal at the collector  Figure 3: The operation of scanning infrared
is detected and con- technology.

verted to an X/Y touch

coordinate (Figure 3). Scanning infrared touch technology is commonly
used in kiosk, gaming, retall, healthcare and industrial human-machine-
interface (HMI) applications. As it is very rugged and unaffected by dirt,
water and other contaminants, it is ideal for kiosk displays that are out-
doors and open to the public; moreover, it has no calibration drift. How-
ever, itis limited as to how small a point area it can detect, which poses
a problem in applications such as PoS that require signature capture,
which demands a very high resolution. The resolution provided by scan-
ning infrared touch technology doesn't have the accuracy required to pre-
vent pixilation or distortion of the signature as it switches from one beam
to the next.

= Select the controller board

In order to select the controller board, one needs to know what kind of
interface is being used to connect the touch controller to the CPU on the
computer motherboard: serial (RS-232), USB or PS/22 If the touch con-
traller and touch sensor are going to be some distance away from the
host computer, this will affect the choice of interface. For example, &
serial interface can accommodate distances up to 1.20m, whereas USB
interfaces are generally limited to a distance of approximately 0.4m. How-
ever, touch controllers with serial interfaces have to be powered exter-
nally, requiring a 5 or 12VDC power supply. Controllers with USB inter-
faces, on the other hand, are self-powered directly from the USB port
on the host-computer system.

ing the fouchscreen

Tnftared light
grid

s

‘ viewable area
of display

of glass

= Select the enclosure

There are a number of factors to consider when packaging the touch
panel and touch controller together with the LCD, LCD controller, and as-
sodiated components. The most important factor is selecting the right en-
dosure. Does it need to be sealed? Does it need to be NEMA- or [P-rated?
What about possible contaminants such as chemicals, or extremes of heat
and cold?

If you are designing a touch-integrated flat-panel display system yourself
this artice should be both insightful and useful. Often short on engineer-
ing resources to accomplish such a praject in-house, most companies
choose to call upon a value-added solutions integrator with many years
of experience in displays and associated sub-systems who has the resources
and expertise to put all these components together into a perfectly func:
tioning system. Working closely with your design engineers, the end resull
should be a fouch-integrated solution that meets or exceeds your produd
spedifications. If you need a display system with touch controller serial com-
murication, matching backlight inverter and all assodated interface cabling
for direct mounting to the LCD display, a systems integratar who spedalises
in display systems can help you choose the right LCD and LCD controller
as well as making sure that all the proper components are integrated intc
one seamless touch-integrated display system.

APOLLO DISPLAY TECHNOLOGIES,
Tel+44-1634-295555 @ enter 22244 at
Fax+44-1634-295543 www.epn-online.com




AUTOMATION & ‘:""‘Mu‘.

Etude et développement d’application -
KE&E™ pour pupitres tactiles _f‘ns-]_.L

Projet réalisé par : DEJEAN Paul

Projet réalisé au sein de la sociétéKEP France a Aytré (17)

Résumé

A l'aube d’'une ere nouvelle dédiée a 'automatioduistrielle, de nouveaux produits sont crées ain d
faciliter la gestion de I'ensemble des postes aatmdés. J'ai effectué mon stage de trois mois dans

'entreprise KEP FRANCE située a Aytré (17), entigp spécialisée dans les interfaces multi proess
industrielles. Cette société vend aussi des ldgidile supervision qui permettent de programmer
interfaces d’écrans tactiles. Ce rapport préseemsémble des taches effectuées :

- Création d’avant projets

- Réparation et tests d’écrans tactiles

- Fabrication et test de céble de liaison

- Traduction francaise du nouveau logiciel Eaayd&r 8000.

ol
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Un apercu de la programmation avec I'un de cegielgi de supervision explique comment est réglisé

le contr6le d’'une installation automatisée du sengppui sur un bouton jusqu’a l'action qu'il prodaen
passant par les différents type de communicatidassatilisées.

Mots clés: Supervision industrielle (Infilink), programmati¢Visual-Basic), communication, service apfés

vente, automates.

Abstract

At time of a new generation focused on industaaiomation, new products are created in orde
raise efficiency the whole automotive machines rganznt. | made a training period of three mg
duration in the enterprise KEP FRANCE localizedAitré (17). It's an enterprise specialized in theltm
protocol industrial interface. This enterprise satedustrial supervision’s software whose permipitogram
touch screen interfaces. This document presemtaaks I've carried out:

- Creation of demonstration project

- Repair and test of touch screen

- Construction and test of communication wire

- French translation of a new software EasydriB000.

A part of the programming with one of that supgiam software explains how is done the automo
installation control from the simple push of a buatto the action it gives. A presentation of diffier kind of
communication used with automate is realized.

Keywaords: Industrial supervision (Infilink), programming @dal Basic), communication, after sale serv
PLC.
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