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Résumé :
Ce mémoire est un résumé du stage de quatre mois au sein de la Société Cimentiere (SCMI),

pour l'obtention d'un master en Automatisme et Informatique Industrielle (AIl) a I'Université
Saad Dahleb de Blida.

Dans cet travail nous avons présenté la cimenterie et le procédé de fabrication du ciment, puis
nous avons identifié le probleme que nous devons résoudre et le travail qui doit étre
développé, puis nous avons présenté un atelier de concassage et stockage d'additifs car c'est la
partie que notre le travail dépendra de

Enfin nous expliquerons comment améliorer et développer cet atelier a travers le programme
PCS 7 a travers le langage CFC et la bibliotheque SEMAT version 1.7, et pour le monitoring
nous avons utilisé le programme WinCC Explorer.

Summary :

This thesis is a summary of the four-month internship within the Cement Company (SCMI),
to obtain a master's degree in Automation and Industrial Computing (All) at Saad Dahleb
University in Blida.

In this work we presented the cement plant and the cement manufacturing process, then we
identified the problem that we must solve and the work that must be developed, then we
presented a workshop for crushing and storage of additives because it is is the part that our
work will depend on

Finally we will explain how to improve and develop this workshop through the PCS 7
program using the CFC language and the SEMAT version 1.7 library, and for monitoring we
used the WinCC Explorer program.



Chapitre 1 Présentation de la société de ciment SCMI

1.1 Introduction

Le ciment est un élément essentiel dans la construction qui intervient dans la composition du
béton. Ce matériau joue le role de liant au contact de 1'eau. Il est fabriqué selon un processus

bien défini dans des cimenteries.

Ce chapitre a pour but de présenter la cimenterie de Meftah afin de donner une idée générale

sur les différentes étapes de la production de ciment.

1.2 Présentation de la société

La Société des Ciments de la Mitidja (S.C.M.I) est une filiale du Groupe Industriel des
Ciments de 1I’Algérie (G.I.C.A.). Elle comprend une seule unité : la cimenterie de Meftah. La
S.C.M.I a été établie dans le cadre du plan quadriennal de « 1970-1973 ».Elle fait partie des
premicres cimenteries installées en Algérie et permet actuellement de satisfaire une bonne

partie du marché algérien.
1.2.1 Historique

L’histoire de la création de la cimenterie de Meftah revient a des années avant I’indépendance
d’ou le nom d’une entreprise francaise « Nord-Africaine Lafarge ».Cette derniere a été prise
en main par la société SNMC (Société National des Matériaux de Construction) le 14 Mars

1968.

(Figure 1.1) : Vue générale de I’entreprise.
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Chapitre 1 Présentation de la société de ciment SCMI

La SNMC a décidé de construire une nouvelle cimenterie a Meftah prévue pour une
production d’un million de tonnes par an. Le projet s’est inscrit dans le cadre du plan
quadriennal 1970-1973. La supervision de ce projet a été assurée par le bureau-conseil

canadien Surveyer Nenninger et Chenevert (S.N.C).

- Raison Sociale : Société des Ciments de la Mitidja par abréviation S.C.ML

- Activités : Production et commercialisation des ciments ordinaires, spéciaux et tous
autres matériaux de construction.

- Forme Juridique : Société Par Actions (S.P.A.).

- Capital Social : 1 400 000 000 DA, détenu a 65% par le Groupe Industriel des
Ciments d’Algérie (G.I.C.A.) et a 35% par le Groupe LAFARGE Financiere.
Effectif au 08 aout 2012: 507 employés.

- Localisation : La Cimenterie de Meftah est localisée a proximité de la route nationale

n°29 (figure I.1), reliant la commune de Meftah a celle de Khemis-El-Khechna.
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(Figurel.2) : Localisation de la société SCMI
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Chapitre 1 Présentation de la société de ciment SCMI

- Dates de mise en service

La mise en service de la cimenterie de Meftah est passée par plusieurs étapes :
Démarrage de Iatelier cru : le 31 janvier 1975.

Allumage du four : le 06 mai 1975.

Début de production du ciment : le 01 septembre 1975.

1.3 Processus Fabrication de la cimente :

Le ciment est nécessaire pour faire du béton. Le Ciment est fabriqué en montant en
température jusqu’a 1 450 ° C, un mélange défini et finement broyé de calcaire, d'argile et de
sable et de minerai de fer dans un four rotatif. Sous 1’effet de la chaleur, la farine issue de ce

mélange se transforme en clinker.

Calcaire

aASF

Ciment

Argile
Gypse
¥ Produits
o’ addition

(Figure 1.3) : Ciment

1.4 Présentation des ateliers de la cimenterie :
Le processus de fabrication du ciment est divisé en cinq zones (Figure 1.3) :
* Zone carricre
* Zone Reprise/Cru
* Zone Cuisson
* Zone Ciment

* Zone Expédition
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Chapitre 1 Présentation de la société de ciment SCMI

cuisson nﬁmd:ocut : cn:;:crho-:,."m mouture | expéditions wagons et camions
Zone cuisson \ ' Zone ciment Zone expédition T

(Figure 1.4) : Fabrication du ciment
1.4.1 Zone carriere (L’extraction du calcaire)

Les matieres premicres sont extraites des parois rocheuses d’une carriére a ciel ouvert par
abattage a I’explosif ou a la pelle mécanique ou encore par ripage au bulldozer. La roche est

reprise par des dumpers vers un atelier de concassage.

Pour produire des ciments de qualités constantes, les matieres premieres doivent étre tres
soigneusement échantillonnées, temps dosées et mélangées de facon a obtenir une

composition parfaitement réguliere dans le temps.

Photol: carriére proche de I"'usine

ILes roches extraites de la carriére sont achemindes
Par des grands camions jusgu’a la cimenterie.

Photo2:
Camdon
de tramsport

(Figure 1.5) : Carriere cimenterie SCMI
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Chapitre 1 Présentation de la société de ciment SCMI

1.4.1.1 Le transport

Les maticres premicres sont transférées dans un dumper afin de les transporter vers les

concasseurs pour ensuite les décharger dans la chambre de concassage

' dumper
charqeuse

Front de taille

ABATTAGE TRANSPORT

(Figure 1.6) : Transport matiere premiere Calcaire

1.4.1.2 Concassage

Le concassage est une opération destinée a la réduction des blocs de calcaires qui sont obtenus

pendant I'extraction.

Le calcaire se dirige vers le concasseur avec ATM (alimentation tablier métallique). Et 1a on
trouve deux types : FCB 450 T/h et KHD 1000 T/h, ou elle se concasse a des petits morceaux

a la sortie.

La matiere premiere (calcaire), aprés concassage, est transportée a l’usine par des tapis
roulants TO, T2, T4, bis, ou elle est stockée dans un hall de stockage calcaire dont la capacité

est de 60 000 T.

préhomogenéisation
concassage

transporteur

CONCASSAGE ET TRANSPORT

(Figure 1.7) : Atelier concassage Calcaire
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Chapitre 1 Présentation de la société de ciment SCMI

1.4.1.3 Concassage Ajouts

Un concasseur secondaire est installé au niveau de I’usine pour le concassage des matieres
premieres appelées ajouts Argile, minerai de fer et le sable. (cet atelier sera détaillé dans le

prochain chapitre).

1.4.2 Zone reprise /Cru

Le calcaire apres avoir été concassé et stocké dans un hall de stockage, il est transporté et

stocké une deuxiéme fois dans une trémie située dans la zone Cru afin d’étre utilisé.

Dans cette zone, le mélange des matieres premieres (Calcaire, Argile, Fer et sable) selon un
dosage défini par des analyses faites périodiquement par le laboratoire sera concassé et broyé
jusqu’a I’obtention d’un mélange trés fin et cru appelé la farine (en assurant le broyage, le
séchage, I’homogénéisation et le dosage).

Le cru est la source des éléments chimiques Ca, Si, Al, et Fe, nécessaires a la formation des

silicates et aluminates du clinker.

* Pour la plus grande part (généralement > 95 %), ces éléments sont fournis par une
combinaison de roches naturelles: calcaire, marne, argile, sable, ...

» La petite fraction restante (< 5 %) est fournie par des matieres dites «de correction »,
qui sont généralement des produits de transformation d’autres industries : cendres de
pyrite (source de Fe) ou de bauxite (source de Al), ...

* Pour des raisons économiques, la cimenterie est (presque) toujours installée sur un
gisement de calcaire (source de Ca), qui constitue environ 80 % de la matiere crue, et
dispose €galement d’une carriére d’argile (source de Si, Al, Fe) a proximité.

Quelques cimenteries, dépourvues de carriere d’argile, utilisent en substitution, des cendres
volantes de centrales thermiques ou du laitier de haut-fourneau, qui doivent étre achetées a
I’extérieur, comme les maticres de correction

Les 2 étapes du broyage sont illustrées ci-dessous:
1_le concasseur primaire : (Jmax =~ 50 mm) .

2_le broyeur, de type vertical a piste ou horizontal a boulets (cas du schéma ci-
dessous) :(refus 80um = 10 %).
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Chapitre 1 Présentation de la société de ciment SCMI

&

QR

~

(Figure 1.8) : Concasseur/Broyeur

L’homogénéisation se fait tout au long de la chaine:

* au niveau du concasseur primaire, par une bonne gestion de la reprise des matieres au
pied des fronts de taille sur la matiere 0-50 mm lorsque 1’on dispose d’un atelier de
pré-homogénéisation

+ L’homogénéisation se poursuit : dans le broyeur cru et a la sotie de la farine dans les

silos d’homogénéisation

Trémies des ajouts au matiéres premiéres

prehomogeéneisation

SRS u U q < ® e
¢ \f broyeur
apls ‘

roulant

< o (S
/ \ AVYARNRAR Y ‘@m

Silos
d'homogéneisation

-~ . 1§

(Figurel.9) : Homogénéisation
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Chapitre 1 Présentation de la société de ciment SCMI

1.4.3 Zone de Cuisson

Avant d’introduire la farine dans le four rotatif, elle est chauffée a environ 800°C dans un
préchauffeur a cyclones. La cuisson est réalisée dans des fours rotatifs a une température
maximale d’environ 1450°C, la cuisson permet la transformation du cru en clinker (forme de
grains de 0,5 a 4 cm de diametre). A la sortie du four, le clinker est refroidi rapidement (2 une

température de 50 a 250°C) pour éviter une forte cristallisation.

Alimentation farine

=

Ventilateur
d'exhaure

= Echangeur
. air-air

o manches

=
Vers
broyeurs
cruet
charbon

E Vers ;tockage
clinker

(Figurel.10) : Zone Cuisson

1.4.3.1 Four rotatif
Le four est un cylindre de 90 m de longueur et de 5.6 m de diametre, il a un degré

d’inclinaison de 3% par rapport a I’horizontal, et trois bondages qui reposent sur des galets.

A Dintérieur du four, la maticre préchauffée passe par des étages de cuisson. Au début la
farine entre a une température de 1200°C jusqu’a 1300°C permettant sa décarbonatation, en

suite I’étape de clinkérisation au milieu du four a une température de 1450°C.

(Figurel.11) : Four rotatif
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Chapitre 1 Présentation de la société de ciment SCMI

1.4.3.2 Refroidisseur a clinker

Le role des refroidisseurs consiste a garantir la trempe du clinker pour avoir une structure
minéralogique et des dimensions de cristaux favorables. Les refroidisseurs permettent aussi de
baisser la température du clinker pour faciliter la manutention et le stockage. Il existe
plusieurs types de refroidisseurs (refroidisseurs a grilles, refroidisseurs rotatifs,

refroidisseurs planétaires, ...).

Cheminée exhaure

ﬂ

APPAREIL ! ! - HIE U & & v ‘
HUDRAULIQUE | | ! LRt B ; ‘
2 € 2 &g &9 A &2 A
Ventilateurs & variation de vitesse ’Tmnspor?eur iy o e = |
métallique clinker ! Trémie | : Silo i
incuits | { Clinker |
i 600T | | 40000 T |

(Figure 1.12) : Refroidisseur

1.4.4 Zone ciment

La ligne de fabrication du ciment (de 1’alimentation des broyeurs aux silos d’expédition
ciments)

Ajouts | Silo a ciment
gypse,

calcaire, D I
/‘ laitier

1 7y

N—

i et ==\ OO T~
Silo Broyeur | Expédition |
a clinker ciment

(Figure 1.13) : Broyage ciment et expédition
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Chapitre 1 Présentation de la société de ciment SCMI

La ligne de fabrication du ciment est indépendante de la ligne de fabrication du clinker (au
stock prés de clinker). Elle consiste a broyer a une finesse donnée, un mélange de

constituants, incluant obligatoirement le clinker et un régulateur de prise (en général du
gypse).

1.4.5 Zone expédition
C’est la derniere phase du processus de production du ciment, qui se fait en sacs et en vrac.
Le ciment est transporté a partir des silos de stockage vers les quatre ensacheuses, pour livrer

des sacs de 50 (KG) par une bande transporteuse et chargés sur des camions a bennes.

[ §ilos B
| { f_,':lu LEL)
7\ '|
e __,f' nA — — s .‘r_'\'T
\ expédition ~ W
— "\\
l 3808 | \ =
f"""" \ ( Lj \ il
S 11

\

5

10 po~p=o.

— (Q—0OH

[\ LA (€
= (R B A

(Figure 1.14) : Expédition du ciment en vrac et en sac

1.5 Conclusion

Dans ce chapitre, nous avons évoqué les différentes étapes par lesquelles passe la
fabrication du ciment, ces derniers peuvent étre divis€ en quatre process comme elle est
présente ci-dessus. Dans le chapitre qui suit nous allons détailler la problématique posé dans

la zone appelée « cariere » en présentant les outils nécessaire pour solutionner le probleme
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Chapitre 2 Problématique et instrumentations de I’atelier Concassage Ajouts

2.1 Introduction

Dans ce chapitre nous allons nous concentrer sur 1’atelier « Concassage Ajouts ». Cet atelier
est actuellement géré par un automate Siemens S7-300, programmé sous Step7 (voir
Figuer2.1). On cherche a I’intégrer dans le systétme PCS7 qui est un nouveau logiciel de
programmation utilisé dans tout le reste des ateliers de la Cimenterie SCMI qui travail

seulement avec 1’automate s7-400.

Vu les fonctionnalités qui nous donne ce logiciel de :

- Réaliser un diagnostique en courte durée (détection des défauts facile)
- D’archiver les données et de manipuler plus efficacement les ateliers

Et d’une autre part afin de standardiser les ateliers, on cherche donc par ce travail de migrer

cet atelier de Step7 vers PCS7 et du S7-300 vers S7-400.

On intégre cette partie dans un automate S7-400 existant déja (on refait la programmation/
supervision de tout 1’atelier a zéro), on élimine le S7-300 et on le remplace par un ET200M
comme esclave a I’automate S7-400 en communiquant via le protocole de communication

Profibus.

@E [ ARRETDURGENCE | ‘
ATM i MARCHE “UTO""”'QUE ATM EN AUTOMATIQUE
E AT DISPONIBLE
ARRET LOCAL | ATM ENLOCAL -
— || [Ventilateur DISPONIBLE
1 e, Puissance Concasseur_Argile = s
@ |
i MARCHE Acquittement défaut
ARRET
MARCHE
CONCASSEUR EN MARCHE g UABEHE ATMVERS TO
t**é MARCHE ]_y Vis sous filtre DISPONIBLE
CONCASSEUR DISPONIBELE T TP ARRET ATM VERS CONCASSEUR ==
AUTOMATIC
" MARCHE -T 0 JETEUR
LOGAL DISPONIBILITE JETEUR
TO EN MARCHE 1 ARRET MARCHE MARCHE SENS FOUR
|TARCHE SENS CARRIERE
E T0 DISPONIBLE Casssssssssssssss )
T3EN MARCHE ARRET
[
: E Ta DISPONIBLE MARCHE
J DEFAUT CONTROLEUR DE ROTATION '|'4
| B e
f | ARRETDURGENCE | U il
r_ ) HDEFAUT DEPORTEMENT DE EANDE‘ F ’—|T4 BISFONBLE i E:N —
Defaut terre
DEFAUT CONTROLEUR DE ROTATION
o | = SEFAUTS T on [0
| | [DEFauTcABLE DE SECURITE
—

(Figuer2.1) : Ancienne vue de I’atelier
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Chapitre 2 Problématique et instrumentations de I’atelier Concassage Ajouts

2.2 Instrumentation de ’atelier concassage Ajouts

Les installations industrielles automatisées disposent d’une chaine d’informations (partie
commande) qui commande une chaine d’énergie (partie opérative) agissant pour obtenir

I’effet attendu (mouvement, son, chaleur). [1]
2.2.1 Partie opérative

La partie opérative représente 1’instrumentation de I’installation ¢€lectrique. Elle effectue les

actions (taches) ordonnées par la partie commande :

¢ Elle dispose d’actionneurs pour produire des actions sur les effecteurs.

e FElle adresse des comptes-rendues a la partie commande. Ses actionneurs exécutent

les ordres recus. Ils agissent sur le systtme ou son environnement. Ses capteurs
réagissent a 1’état du systéme ou de son environnement. Ils rendent compte de cet

état.[2]
1- Actionneurs :

Il fournit de 1’énergie, le plus souvent mécanique (par exemple un mouvement) a partir d’une
autre énergie recue (énergie électrique, hydraulique..). Il peut aussi fournir de I’énergie
thermique, lumineuse ou sonore. Le moteur ¢électrique, I’ampoule et le vérin pneumatique sont
des actionneurs trés courants. Tout élément de la partie opérative qui transforme I’énergie

qu’il recoit en :[2]

e Mouvement (moteur)

e Chaleur (résistance électrique)

¢ Lumiere (lampe a incandescence)

e En champ magnétique (électroaimant)

e En vibration sonore (buzzer)...
2- Effecteurs :

Tout élément de la partie opérative qui agit dans le systéme (cabine d’ascenseur, convoyeur,
wagon, ...). Il est situ¢ a la suite de ’actionneur pour finaliser le travail, il produit 1’effet

attendu. Par exemple : les chenilles du robot ou la cabine d’ascenseur.
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Chapitre 2 Problématique et instrumentations de I’atelier Concassage Ajouts

c) Capteurs :

Tout élément de la partie opérative capable de détecter, avec ou son contacte, un phénomene
physique dans son environnement. Il détecte une information et la traduit en une autre

(souvent une tension électrique) interprétable par la partie commande.

e Chaleur (thermistance)

e Lumiere (photorésistance)

e Son (microphone)

e Pression (pressostat)

e Mouvement (radar)

e Position (fin de course, barriere optique)

e Champ magnétique (ILS) [2].

2.2.1.1 Les actionneurs :

L'atelier sur lequel nous allons travailler se compose des actionneurs dans les parties
opératives suivants :

1- ATM (alimentateur tablier métallique) :

Ayant le role d’alimentation du concasseur par les maticres ajouts, il est équipé par un moteur
M-ATM qui entraine la bande a tablier métallique pour gratter la matiere ajout qui se trouve a
la trémie de I’atelier (figure 2.2).

- Débit : 200 t/h.

- Type : AP 4/80 K.

- Actionneur : Moteur vitesse 1460 tr/mn, puissance 11 kW.

U=380V, [=22.4A, cos $=084, Réducteur : 1/79.

-réducteur de vitesse.

(Figure 2.2) : Alimentateur a tablier métallique. (Figure 2.3) : motoréducteur
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Chapitre 2 Problématique et instrumentations de I’atelier Concassage Ajouts

2- Le Concasseur :
Cette partie est équipée d’un concasseur (figure 2.4) mono rotor couplé avec le moteur M-
CON.

- Débit : 200 t/h

- granulométrie (entrée/sortie) :( 0 — 350 mm / 0 — 50 mm)

- Type : AP 4/80 K

- Actionneur : moteur 1485 tr/mn, forme a pattes, U= 5,5V branché en étoile Cos ¢ =0,87,
In=33 A, Id=198A, Cn=17 m.kg,

Cd=1.2 m.kg, P=260 KW,

- Réducteur

- Rotors : Diamétre 1310 mm,

largeur 2010 mm

(Figure 2.4) : Concasseur et son moteur

3- Volet by passe Concasseur :

Un volet de sélection (figure 2.5), permettant le passage direct vers le tapis TO si la matiére
est le sable. Cependant si la matiere est 1’argile ou le minerai de fer, ils sont transmis
préalablement vers le concasseur.

Cette action est faite par un vérin, command¢ par un distributeur 4/2

(Figure 2.5) : Volet de

direction
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Chapitre 2 Problématique et instrumentations de I’atelier Concassage Ajouts

4- Dépoussiéreur a manche :
Le dépoussiéreur a manche (figure 2.6) absorbe et filtre l'air poussiéreux, dégagé lors du
passage des matieres du concasseur ou de volet de direction au tapis TO.
-Filtre a manches Standard BAU, Type : VK 32/3.5
-Manches : nombre 128
-Dimensions manches : diamétre 160 mm x longueur 3300 mm
-Surface filtrante : 208 m2

-Nombre de compartiments : 4

(Figure 2.6) : Filtre 2 manche

5- Les convoyeurs :
Afin de stocker ces trois matiéres une chaine de tapis TO/T3 et T4 est utilisée pour les
transporter au point de versement. Ces tapis sont équipés chacun d’un moteur.
Transporteur TO :
-Débit : 200 t/h -Vitesse : 1.31 m/s
-Puissance : 7.5 kW -Entraxe : 11 m
-Largeur bande : 0.8 m, Longueur bande : 13.8 m
-Un moteur asynchrone de 7,5 KW a 1440 tr/mn, U= 380V branché¢ en triangle, SOHZ, I= 15
A, Cos (¢) = 0,88

(Figure 2.7) : transporteur TO
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Chapitre 2 Problématique et instrumentations de I’atelier Concassage Ajouts

6- Transporteur T3:

-Débit : 200 t/h -Vitesse : 2 m/s

-Puissance : 45 kW -Entraxe : 91.5 m

-Largeur bande : 0.65 m, longueur bande : 175 m

-Un moteur asynchrone de 45 kW a 1470 tr/mn, construction fermée,

U= 380branché en triangle, 50 HZ, [ =85 A, Cos (¢) = 0,87, poids : 325 kg.

(Figure 2.8) : transporteur T3

7- Transporteur T4:

-Débit : 200 t/h -Vitesse : 2 m/s

-Puissance : 30 kW -Entraxe : 225 m

-Largeur bande : 0.65 m, longueur bande : 483 m

-Un moteur asynchrone de 30 KW a 1470 tr/mn, U=380 V branch¢ en triangle,
50 Hz, poids : 250 kg, Cos (¢) =0,86.

(Figure 2.9) : Transporteur T4
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Chapitre 2 Problématique et instrumentations de I’atelier Concassage Ajouts

8- Le versement des ajouts :
Elle est équipée de deux moteurs et un systeme de freinage, un pour le chariot verseur et
I’autre pour le tambour a cable (figure 2.10), permettant le déplacement du chariot tous au

long du tapis T4, la position de chariot est connue a partir d’un module de positionnement FM

351 (encodeur).

Chariot verseur (jeteur) :
-Vitesse de translation : 0,2 m/s deux sens de marche.
- Puissance du moteur de translation : 2,2 kW.

- Un moteur de 2,2 kW a 1500 tr/mn, 380 V, 50Hz, avec un moteur frein.

(Figure 2.10) : Chariot verseur (jeteur)

9- Tambour a cable :
Un enrouleur agissant en ramasse-cables dans les deux sens de marche avec un alimentateur
au centre de transporteur.
- Moteur asynchrone de 0,37KW, tension 220 /380V
- Courant I=1,98A/1,15A
- Vitesse V=1500 tr/min.

(Figure 2.11) : Tambour a cible
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10- Hall de stockage :

-Capacité de stockage : Argile : 30.000 tonnes, Sable : 5.000 tonnes,
Fer : 2.000 tonnes, Total : 37.000 tonne

-Mise en tas par chariot verseur mobile

(Figure 2.12) : Hall de stockage

2.2.1.2 Les capteurs :

L'atelier sur lequel nous allons travailler se compose des capteurs suivants :

1- Capteur de niveau pour la Trémie :

Pour la Trémie de réception pour déchargement des 3 matieres (Argile, Sable, Fer) on a Le
Capteur radar Pour la mesure de niveau sans contact par principe radar, I'appareil est installé
au-dessus du produit a mesurer. Le capteur envoie alors des signaux a micro-ondes sur le
produit, qui les réfléchit. Le temps de parcours des micro-ondes (aller-retour) permet
au capteur de calculer le niveau du solide [3].

(Figure 2.14) : Capteur radar
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2- Cable de sécurité (arrét d’urgence a cable):

Deux cébles en acier galvanisés de diametre de quatre mm, avec les anneaux correspondants,

situés au long du transporteur et aux ses deux cotés, Il permet a I'opérateur d’arréter le

fonctionnement du tapis en cas de problemes.

(Figure 2.15) : Cable de sécurité.
3- Arrét d’urgence

Quatre interrupteurs d’arrét pour les tapis TO, T3, (8 pour T4), ce dispositif interrompe la
marche de la bande et tout le circuit qui I’alimente, d’une maniére instantanée. Il est

nécessaire de réarmer cet appareil pour la remise en marche du circuit.

(Figure 2.16) : Arrét d’urgence
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4- Controleur de débordement de bande

Deux interrupteurs de déportement de bande situés en téte de transporteur pour surveiller le

déplacement du tapis.

(Figure 2.17) : Controleur de débordement de bande.

5- Controéleur de rotation : C’est un capteur de proximité inductif, il est placé en
face du tambour de renvoi et de tension, avec une distance treés proche pour contrdler

la rotation.

(Figure 2.18) : Controleur de rotation.
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6- L'encodeur rotatif

Les codeurs rotatifs convertissent les déplacements mécaniques en signaux électriques qui peuvent

étre envoyés a un processeur pour &tre interprétés. En fonction des sorties électriques du codeur, il est

possible de déduire le sens de rotation, la position angulaire et la vitesse de rotation [4].

(Figure 2.19) : I'encodeur rotatif

2.2.2 Partie commande :

Apres avoir parlé de la partie opérative de 1’atelier
concassage Ajouts, maintenant on entame la partie
commande. Cette partie est actuellement gérée par un
automate programmable S7-300 programmé sous

SIMATIC STEP7.

Un automate programmable industriel (ou API) est un
dispositif électronique programmable destiné a
automatiser des processus tels que la commande de
machines au sein d'une usine et a piloter des robots
industriels par exemple. [5]

(Figure 2.20) : Automate S7-400

Principe et fonctionnement de I'automate programmable
L'automate programmable recoit des données par ses entrées, celles-ci sont ensuite traitées

par un programme défini, le résultat obtenu étant délivré par ses sorties. Ce cycle de

traitement est toujours le méme, quel que soit le programme, néanmoins le temps d'un

cycle d'API varie selon la taille du programme et la puissance de I'automate.

C'est I'unité centrale qui gere I'automate programmable : elle regoit, mémorise et traite les

données entrantes et détermine I'état des données sortantes en fonction du programme

établi. [5]
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Le systtme de commande existant dans notre atelier concassage c’est le systeme de la

commande automatisé, notre projet a pour but de changer le systeme précédant par le nouveau

SIMATIC PCS7 avec un modéle ou série de S7-400.

2.2.2.1 LE RACK (profilé) :

C’est un support qui permet le montage et le

raccordement électrique de tous les modules de la

configuration hardware.
Les caractéristiques :
e Numéro de référence: 6ES7400-1JA01-
0AAO0

o La marque: Siemens
e Gamme: SIMATIC PLC S7-400

Accrocher les modules :

Accrochez les modules les uns apres
les autres (1), puis rabattez-les contre
le chéssis avec précaution (2). Si vous
sentez une résistance en rabattant le
module, soulevez-le l1égerement et

appliquez-le contre le chassis

2.2.2.2 Alimentation PS

Le module d’alimentation est un transformateur qui
convertit la tension de secteur en tension continue 5V

et 24V pour alimenter les modules.

(Figure 2.22) : PS
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Les caractéristiques :
e Numéro de référence: 6ES7407-0KA02-0AA0
o La marque: Siemens

o Alimentation: 10A, 20/230V UC, 5V DC/10A

2.2.2.3 CPU (CENTRAL PROCESSING UNIT) DE S7- 416-3 DP :

C’est 1’unité de commande et de traitement du
programme donc c’est le cerveau de 1’automate

programmable.

Types de CPU :
A chaque gamme de performance correspond
une CPU adaptée, avec des -caractéristiques

spécifiques en termes de temps d‘exécution des

instructions, de taille de la mémoire de travail et

de nombre de blocs. (Figure 2.23) : CPU

Périphérie du processus :

Les adresses logiques des modules de périphérie sont affectées a un espace d‘adressage
linéaire de taille correspondante.

Les adresses des stations esclaves raccordées a l‘interface DP intégrée sont également
mémorisées dans cet espace d‘adressage linéaire. Il est ainsi possible d‘adresser la périphérie
décentralisée dans le programme utilisateur de la méme maniere que la périphérie
centralisée.

Le paramétrage d‘adresses des périphéries centralisées et décentralisées se fait avec PCS7.

Les caractéristiques de CPU 416-3DP :

Numéro de référence: 6ES7 416-3XR05-0AB0

e Lamarque: Siemens
La version : V5.3
SIMATIC S7-400, CPU 416-3

unité centrale de traitement avec: 11.2 MB
o La mémoire de travail : (5.6 MB CODE, 5.6 MB DATA),
o un interface: MPI/DP : 12 MBIT/S, 2.
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e Deux interfaces PROFIBUS DP.

2.2.2.4 Carte de communication CP 444-3-1 :

Ce module a le pouvoir de lier et de faire la
communication entre automate et automate
de méme ou différente nature ou entre
automate et station PC, grice a sa
spécification de communication avec
PROFIBUS, industriel Ethernet et point a

point.

Les caractéristiques :

¢ Numéro de référence: 6GK 443-
1EX20-0XEO

o La marque: Siemens

o Cingq interfaces

(Figure 2.24) : CP 444-3-1

2225ET200M :

L’ ET 200M est une station périphérie modulaire
dotée degré de protection TP20.

e La station périphérie décentralisée ET 200M
est esclave DP modulaire, doté de la protection
1P20.

e Vous configurez I'ET 200M avec PCS7 / COM
PROFIBUS ou avec un logiciel de configuration (Figure 2.25) : ET200M

adéquat. Lors de la configuration vous réglez uniquement

les propriétés de base de 1'esclave DP (les parametres de réseau par exemple).

-Un échange cyclique de données a lieu entre la CPU de S7-400et la station ET 200M.
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Dans la CPU, ces données sont traitées par le pilote PCS 7 et CFC (Continuous Function

Chart) pour la visualisation de 'installation. Ces données sont alors représentées sur 1'OS avec

WinCC.

Composants nécessaires :

®

1- au maitre DP

- 2- emplacement
12 4 5 @ 3- rail de montage
1o [N o 4- SM 322
o |||~ 5-SM 321

i

e “ D\\ 6- IM 153-2
‘ - [=] O+ + @

| ‘ 7- Alimentation PS 307
® ®G @

8- Cable PROFIBUS avec connecteur
Séquence d'installation :

de bus
1) Accrocher I'unité d'alimentation

électrique PS 307 sur le rail et vissez-le.
2) Clic sur le connecteur de bus est inclus

avec chaque signal module, mais

cependant pas avec I'IM 153-x. lors de

I'installation du connecteur de bus ; on

démarre toujours avec 1'IM 153-x:

* Prenez le connecteur de bus a partir de la
"dernier" Module et l'insérer dans I'IM 153-1.

* Ne pas brancher un connecteur de bus dans le
"dernier" module et ne pas insérer les

connecteurs de bus entre le PS 307 et IM 153-1

-Accrocher les modules sur le rail (1),
glisser le long d'autant que le module de gauche
(2), et balancer les en place (3).
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2.3 Réseau et protocole de communication
le réseau local industriel de SCMI est composé de deux niveau :

Le niveau 2 (usine) de I’entreprise est composé des stations operateur et ingénieur,
la communication est faite par un réseau Ethernet a partir de deux switch (LAN241 et LAN

242), la topologie logique et physique est en étoile.

Le niveau 1 (atelier) est composé de des automates (S7-400) et des cellules et
des ET-200, la communication entre les automates méme et le niveau 2 est faite par un réseau
Ethernet a partir de deux switch (LAN243 et LAN 244), la topologie est anneau avec méthode

d’acces par jeton.

La communication entre les automates et les cellules ou les ET-200 se fait par un réseau
profibus, car ses équipements sont tres loin de la salle de commande. La société SCMI utilise
des cables fibre optique pour étendre le réseau profibus, par des convertisseurs (profibus>>
fibre optique), ensuite un multiplexeur (fibre optique >>fibre optique 12fil) pour

minimiser la complexit¢ de cablage, des convertisseurs et des multiplexeurs avec des

caractéristiques opposées sont installées au niveau des cellules et ET-200.

Entrée TOR 24V Entrée ANALOGIQUE 24V

Sortie TOR 24V

Entée LOGIQUE 24V

(Figure 2.26) : Le réseau de notre projet
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2.4 Présentation du SIMATIC Manager:
SIMATIC Manager est l'application centrale et le portail d'acces a toutes les autres
applications que vous utilisez pour créer un projet ou multi projet PCS 7. Nous allons créer

I'ensemble de notre projet a partir de SIMATIC Manager.

Process Control System SIMATIC PCS 7 vVersion7.1 5P 3 E313Y[3'5

“Operator System |
[ oeering Sate ]

(Figure 2.27) Architecture du systéme PCS7.

2.5 Définition de PCS7:

PCS 7 est un systeme de conduite de processe griace a de nombreuses fonctions automatiques,
vous assiste lors de la configuration. Vous créez ainsi un projet rapidement et facilement. Le
présent Getting Started va vous familiariser avec certaines de ces fonctions automatiques. Si
vous étes déja un utilisateur expérimenté, PCS7 vous offre parallelement de nombreuses
possibilités pour créer des solutions individuelles et spécifiques au projet, adapté a vos
besoins. Ces solutions individuelles ne sont pas traitées dans le présent Getting Started.
Référez-vous a cet effet aux manuels de configuration une fois que vous maitrisez les

fonctions de base.
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Un projet ou multi projet PCS 7 est constitué des objets suivants :

- configuration matérielle
- blocs

- diagrammes CFC et SFC.

II s'agit des objets de base présents — quelque soit le nombre de stations opérateurs, ou des

modules ou de leur mise en réseau.

2.6 Description du systeme CEMAT

CEMAT est un systéme de controle bas¢ sur SIMATIC PCS7, c’est un contrleur de
processus traditionnel du systeéme de siemens. Il propose une architecture ouverte et moderne
et unique, ainsi qu’une garantie d’utilisation future et une solution économique pour
I’industrie du ciment.

CEMAT fait usage de toutes les fonctionnalités de SIMATIC PCS7 et il ajoute une autre
philosophie de fonctionnement de I’installation et de diagnostic de défauts. Son intégration au
PCS7, a apporté de nombreuses améliorations, grace a la bibliothéque “ PRO _LIB “ qui

contient tous les blocs qui sont nécessaires pour un fonctionnement de PLC CEMAT.

2.7 Conclusion
Dans ce chapitre, on a parlé de la problématique posé dans ’atelier « Concassage Ajouts » en

proposant des solutions adéquates. D’autre part on a pris connaissance de cet atelier par ses
différentes instrumentations, et son systéme d’automatisation (PLC et PCS7).

Dans le prochain chapitre nous allons présenter le principe de fonctionnement des différents
éléments constituants cet atelier, la création d’un nouveau multi-projet et les différentes étapes

de programmation pour appliquer les solutions proposées.
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3.1 Introduction

Apres avoir passé en revue le chapitre précédent sur la problématique et instrumentations de
I’atelier Concassage Ajouts, nous passons maintenant dans ce chapitre a 1’analyse
fonctionnelle de l'atelier et aux étapes de base de création et de programmation avec le
systtme de programmation PCS7 et sa configuration matérielle (API S7 400, ET200M,

communication.....).

3.2 L’analyse fonctionnelle d’atelier concasseur ajouts

L’atelier de concassage et stockage des ajouts (figure 2.3) joue un rdle primordial dans la
fabrication du ciment. Il est équipé d’un ATM (alimentateur a tablier métallique), qui
alimente le concasseur par les deux éléments ajouts (Argile, Fer), lorsque le déviateur est vers
concasseur pour les concasser et les stocker via des transporteurs a bande (convoyeurs) dans
les Halls de stockage. Pour le sable le concasseur sera by passé en le déchargeant directement

dans les transporteurs et le stocker.

Le stockage est assuré par un chariot verseur déplacant tout au long du tapis T4 (transporteur
situé en haut du hall de stockage) qui permet de verser les matieres premieres chacune sous
forme de tas et aux emplacements bien définis dans le Hall de stockage en garantissant une

bonne pré-homogénéisation.

Ajouts ATELIER CONCASSAGE AJOUTS
/

.
@c/ Filtre
- ©

Concasseur

®@- i) '
o _
(@F )
Ta
HALL AJOUTS Tast Tasz Tas3 Tasa

Argl Arg2 Fer Sable

(Figure 3.1) : vue générale de I'atelier concassage et stockage des ajouts
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3.3 Liste des Consommateurs et Capteurs :

Pour organiser notre programme, on a préparé deux tableaux (consommateurs et capteurs) en
donnant pour chaque élément un tag spécifique pour faciliter I’identification :

3.3.1 Consommateurs :

TAG (codification interne) Commentaire
100ATOIMT10 Tablier métallique (transporteur)
100CROIMT10 Concasseur Ajouts
100BCO1IMT10 Transporteur TO
100BCO2MT10 Transporteur T3
100BC04MT10 Transporteur T4
100FAOIMT10 Ventilateur filtre Concasseur Ajouts
100VTO1IMT10 Vis sous filtre Concasseur Ajouts
100DAOIMT10 Volet by passe Concasseur
100TIOIMT10 Jeteur

(Tableau 3.1): liste des consommateurs

3.3.2 Capteurs :

TAG (codification interne)

Commentaire

100BCO1XS11 Contrdleur de rotation transporteur TO
100BCO1XHI11 Cable de sécurité transporteur TO
100BC02XS11 Controleur de rotation transporteur T3
100BCO2XHI11 Cable de sécurité transporteur T3
100BC02XZ11 Déportement de bande transporteur T3
100BC04XS11 Controleur de rotation transporteur T4
100BCO4XH11 Cable de sécurité 1 transporteur T4
100BCO4XH12 Cable de sécurité 2 transporteur T4
100BCO4XH13 Cable de sécurité 3 transporteur T4
100BCO4XH14 Cable de sécurité 4 transporteur T4
100BC04XZ11 Déportement de bande 1 transporteur T4
100BC04XZ12 Déportement de bande 2 transporteur T4
100CROIXHI1 Arrét d’urgence Concasseur Ajouts
100CRO1YPI11 Puissance concasseur ajouts
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100DAO1XZ11 Fin de cours vers concasseur
100DA01XZ12 Fin de cours vers transporteur TO
100DA01XZ13 Capteur de niveaux pour la trémie

(Tableau 3.2): liste des capteurs

3.4 Mode de fonctionnement :

11 existe trois modes de fonctionnement :

- La commande local : L’installation est démarrée localement a travers des boutons poussoirs
start et stop situés devant chaque moteur.

- La commande automatique : L’opérateur démarre 1’installation depuis la salle de commande
a travers le groupe (un seul bouton soft start /stop)

- La commande individuelle : L’opérateur démarre les moteurs individuellement depuis la
salle de commande (chaque moteur contient bouton soft start/stop)

3.4.1 La commande locale
La commande locale est faite pour commander manuellement les équipements. Cette

commande est placée a proche de ces dernieres.

Chaque équipement commande contient un Switch pour activer la commande locale, et 2

boutons poussoir, un pour le démarrage et I’autre pour I’arrét.

En cas d’un équipement qui a plusieurs modes de marche, sa commande contient plusieurs

boutons poussoir de démarrage.

L’activation de Switch n’est pas suffisante pour I’activation de la commande locale, il lui faut

une autorisation a partir de I’opérateur qui gere ce matériel.

L’avantage de cette commande c’est qu’elle facilite la maintenance des équipements.
e Enlocal:

Alimentateur : 100ATO1IMT10

- Bouton marche local Alimentateur

- Bouton arrét local Alimentateur

Tambour a cable : 115TI02EC10
- Bouton marche local sens four Tambour a cable

- Bouton marche local sens carriere Tambour a cible
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- Bouton arrét local Tambour a cable

Transporteur T4 : 115BC04MT10

- Bouton marche local Transporteur T4

- Bouton arrét local Transporteur T4

Jeteur ajouts : 115STIO1EC10

- Bouton marche local sens four Jeteur ajouts
- Bouton marche local sens carriere Jeteur ajouts

- Bouton arrét local Jeteur ajouts

Démarrage Jeteur ajouts: 115TIO1TEC10

- Démarre en local Sens Four, si Jeteur ajouts n’est pas en marche sens carriere.

- Démarre en local Sens Carriére, si Tambour a cable en marche ET Jeteur ajouts

n’est pas en marche sens four

3.4.2 La commande automatique :

La commande automatique est faite pour démarrer ou arréter des ensembles (parties
opératives) depuis la salle de commande et a travers un seul bloc « groupe » regroupant

I’ensemble des moteurs de la méme séquence.
Dans cet atelier le déroulement de processus se fait par 3 séquences :

- Séquence Alimentateur a Tablier Métallique (ATM) + Concasseur.
- Séquence Transporteurs + Dépoussiérage.

- Séquence chariot verseur

Le démarrage et I’arrét automatique se fait séquentiellement selon un ordre prioritaire comme

suite :

Démarrage séquentiel :

Ordre de
Séquence Commentaire Ordre d’arrét
démarrage
Séquence ATM+
Séquence 1 3 1
Concasseur
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Séquence
Séquence 2 Transporteurs + 1 3
Dépoussiérage
Séquence 3 Séquence chariot 5 5

verseur

En automatique :

Lampe verte

(Tableau 3.3): Démarrage séquentiel

e S’allume si : La trémie est vide (20%).

e S’éteint si : La trémie est pleine (80%).

Lampe rouge

e S’allume si : La trémie est pleine (80%)

- S’¢éteint si : La trémie est vide (10%).

Alimentateur 100ATOIMT10

e Démarre si:
- Séquence démarre

ET

- Concasseur ajouts en marche

ET

- Transporteur TO en marche

ET

- Transporteur T3 en marche

e S’arréte si:

- Séquence s’arréte

ou

- Concasseur ajouts s’arréte

ou

- Transporteur TO s’arréte

ou

- Transporteur T3 s’arréte

100BCO1MT10 : Transporteur T0
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e Démarre si:
- Séquence démarre
ET

- Transporteur T3 en marche

e S’arréte si:
- Séquence s’arréte
ou

- Transporteur T3 s’arréte

100BC02MT10: Transporteur T3

e Démarre si :
- Séquence démarre
ET
- Transporteur T4 en marche
e S’arréte si:
- Séquence s’arréte
ou

- Transporteur T4 s’arréte

100CRO01IMT10: Concasseur ajouts

e Démarre si :
- Séquence démarre
e S’arréte si:

- Séquence s’arréte

115BC04MT10: Transporteur T4

e Démarre si:
- Séquence démarre
e S’arréte si:

- Séquence s’arréte

115TI02EC10 : Tambour a cible
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e Démarre si :
- Séquence démarre
ET

- Jeteur ajouts en marche

e S’arréte si:
- Séquence s’arréte
ou

- Jeteur ajouts s’arréte

11SVT10MT10 : Vis filtre

e Démarre si :
- Séquence démarre
ET
- Transporteur T3 en marche
ET
- Marche filtre

e S’arréte si:
- Séquence s’arréte
ou
- Transporteur T3 s’arréte
ou
- Arrét filtre

115FA10MT10 : Ventilateur filtre

e Démarre si :
- Séquence démarre
ET
- Vis filtre en marche
e S’arréte si:
- Séquence s’arréte

ou
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- Vis filtre s’arréte
ou
- Arrét filtre

3.5 Création d’un nouveau multi-projet pcs7
La premiére étape consiste a entrer et a commencer la programmation par le PCS7 c’est la création

d’un nouveau multi-projet, Alors pour quoi multi-projet ?

3.5.1 Définition de multi projet :

Un multi projet est composé€ de plusieurs projets simples. Il correspond a l'installation et les

projets individuels du projet correspondant aux différentes phases du process de production.

Etant donné que dans ce Getting Started (mise en route) vous ne configurez qu'une phase de

l'installation globale, notre multi projet comprend un seul projet individuel.

Les multi projets présentent un gros avantage : Vous pouvez confier la réalisation des projets
individuels a différents concepteurs. Une fois les configurations individuelles terminées, ces

projets peuvent simplement a nouveau étre regroupés pour former un projet global.

Dans la présente Getting Started (mise en route), vous allez travailler dans le cadre d'un multi
projet sans toutefois utiliser les nombreuses fonctions offertes par cette ingénierie multi

projet.

SIMATIC Manager propose trois vues différentes,La caractéristique essentielle est que les
objets qu'elles contiennent n'existent en réalité qu'une seule fois, mais qu'ils sont affichés et

peuvent €tre traités dans chacune de ces vues.

La structure est identique quelque soit la vue :

1- Vue des composants

Elle représente 1'emplacement physique des objets individuels (ex : des diagrammes et des
blocs) et tout le matériel (PLC/CP/ET200M/Modules ..... ). Dans la vue des composants, vous

voyez immédiatement quels blocs et quels diagrammes appartiennent a quel AS.

2- Vue technologique

Elle représente la structure hiérarchique exacte de votre installation.
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Vous pouvez diviser de maniere claire votre installation en unités et voir quels diagrammes ou

quels synoptiques appartiennent a quelle unité.

3- Vue d'objets de process

Elle affiche des détails sur les objets individuels de la vue technologique.
Elle convient tout particulierement lorsque vous souhaitez paramétrer, commenter ou

connecter de maniere similaire une grande quantité d'objets.

Dans les instructions étape par étape du Getting Started, nous vous indiquerons toujours la

vue dans laquelle vous devez réaliser une tache.

EZ SIMATIC Manager - CIMENT 1 =13

Fichier Edition Insertion Syskéme cible Affichage ©utils Fengtre 7

W Géngial | Blocs | Paranie
Filtrer par colonne : Affichages

JES U1

|< avicur filtre >

NSASTEP7AS7ProfACiment_1. Clolx|
& PRO_LIE =

BAEMT 1 (Wue des composants)

-~ C:\Program Files\SIEMENS\STEP 7AS7Proj\Ciment_1

ERENG_RF

Pour obtenir de 'aide, appuwez sur F1. | PCinternal (-Iocal-]l L

(Figure3.2) : Les trois vues

Remarque : PCS 7 enregistre automatiquement toutes les tAches que vous exécutez dans

SIMATIC Manager.

Pour la programmation de PCS7 de notre atelier, on doit suivre les étapes suivantes :

3.5.2 Etapes de création du multi-projet

Avant la création d’un nouveau multi projet, on doit démarrer le SIMATIC Manager. Pour

faire le démarrage il y’a deux possibilités :

a) Double-cliquez sur I'icone PCS 7 de votre bureau
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Ou bien démarrez SIMATIC Manager a partir de la barre d'outils Windows avec la
commande de menu Démarrer > SIMATIC> SIMATIC Manager.

Apres I’ouverture du logiciel :

1- créer un nouveau projet.
2- on choisit le multi-projet
3- Donner un nom pour le fichier (CIMENT 1)
4- nous pouvons choisir un autre répertoire, il suffit de cliquer sur parcourir et sélectionner le
répertoire puis confirmer par OK
5- Le projet que nous avons créé sera installé dans le répertoire suivant :
(C:\SIEMENS\STEP7\S7Proj.)
6- une fois terminé tous les choix, confirmer par OK
Projets utisateur | Bibiothsques | Muliprojets |
Nom | Chemin dacces
gADAP_DBMIev_S D:\projet\CIMENT_B\ADAP_DBb
D:\projet\OPCexp_M\OPCe_Prj
D:Aprole\CIMENT_3\AS_CIMEN
D:\projet\CIMENT_B\AS_CIMEN
D:\projet\CIMENT_1045_CIMEN
D:\projethCIMENT_2\45_CIMEN
- rcer e o ey
EEE]
Destination {chernin) :
IC:\Prngam Files\SIEMENSA\STEP7\s7proj
Pour obtenir de [aide, appuyez sur F1. [ PC internal (local)
Projets utilizateur | E|b||0théquesl
. : 74 er . Mam | Chemin d'accés |Q
b) Dans le multi pI‘O_]et crée le 1 pI’O_]e'[ EpENG_OIM D:Aprojet\CIMENT_BAENG_CIM
EPENG_FF D:hprojet\CIMENT_T\ENG_CIM
(Test Schenk)_ BPENG_FF D\projet\ CIMENT_2AENG_ClIb
@ENG_HF D:hprojeth TEST_2PACIMENT_BAENG_CIM
7 . . N A 7 EMG_RF D hprojetsPROJET_200 \CIMENT_BSEMG_CIM
¢) Pour créer une bibliotheque, la méme étape %SM‘ D N Brme T 2
% test C:%Program Files\SIEMENS S TEP? s 7projstest
passé ciment 1>multi-projet> insérer dans rkLrogan :
. . . . . sélectionné(e)s
le multi-projet) mais clic sur (1) et faire et ||
Bibliothéques ; ]
le choix et confirmer par OK. Projets-eremples: [
p Multiprojets ; ,_ Parcourir.. |
SIMATIC Manager - [CIMENT 1 (Vue des composants) -- C:\Program Files\SIEMENSASTER TAS7ProjiCime Annuler | Aide |
|Z5] Fichisr Edition Insertion Systbme cibls  Affichage  Outils e
D207 B ke %% = e e s @TEE TR =
- Couper ' Chrb
Effacer Suppr
e— e ——
L Page 10
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Adopter dans le multiprojet rz

Projets utilizateur  Biblioth&ques l

Mo | Chemin d'accés ~
&2 PCS 7 Libram w71 C:%Program FileshSIEMEMNSAS TEPTAS 7libs'PCS
& PRO_CEM C:5Program Files\SIEMENSYS TEPTAS Zlibs\PRC
& PRO_LIB D:hprojetsCIMEMT_14PRO_LIB
g \ , .. I
d) la bibliothéque qu’on a choisi @ PRO_LIE D\projet CIMENT_2\PRO_LIB -
& PRO_LIE D hprojetsCIMERT_3WPRO_LIB
e 2PRO_LIE D \projeth TEST_275\CIMENT_BSPRO_LIE
(PRO_LIB)’ est deflme @ PRO_LIE D:MprojetsCIMENT_BYPRO_LIE 3
- binea e e

comme bibliotheque principale.

zélectionné(e)s
Frojetz utilizateur :

Bibliotheques : 1

Parcourir....
pvier | e |

e) le temps de définir la PRO_LIB

comme bibliothéque principale, ¢a change de couleur (bleu)

E simaTic Manager - [CIMENT 1 (Vue des composants) -- C:iProgram Files\SIEMENMSASTEP 718
Fichier Edition Insertion Swstéme cible  Affichage ©Outils  Fendtre 7

0O = | 8¢ D g | 2s - |EE [
= CIMEMNT 1 f=0 CEM_aLL
o Surerir un objet Chrlt-Alk+ o
test
% test_ s

Insérer un nouvel objet >

Supprimer du mulkiprojet

Deéclarations globales [ Supprimer pour &dition. ..

Higrarchie Technologique » DEfinir cornme biblioth&que principale
Renommer Fz

FProprigtés de 'objst. .., AlE+Entrés

D&finit la bibliokheégue sélectionnée comme bibliothéque principale du multiprojet.

f) Pour chaque projet partiel choisir la langue d'affichage.
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Outils>1angue de visuel

= 2? \B%Eu

| [<Aueun fine > gl - HEMD *?

==l CIMENT 1 ﬁu?rvnﬂlm
1+ & FRO_LIB [Z Cattouche global

Langues dizponibles :

test
g test_scherk Ajouter, supprimer une langue, choisir une langue par défaut : test

Langues installees dans le projet

Afrikaans

Albanais

Allemand [4llemagne)
Allemand [Sutriche]
Allemand [Liechtenstein)
Allemand [Luxembourg)
Allemand [Suisse]
Anglais [Afrigue du Sud]
Anglais [Bustralie]
Anglais [Belize]

Anglais [Canadal

(1]

[IE.S

Frangais [France)

- Langue par défaut

Frangais [France]

Par défaut

Ok | Appliguer

Arnuler | Aide

Pour obtenir de l'aide, appuyez sur F1,

[PC internal (local) | i | ,

g) Une fois les projets sont créés et nommés et la langue d'affichage est choisie, nous devons

créer les stations AS et OS selon la configuration de matériel de notre usine.

-Nouvelle AS(1) (Station Automate
SIMATIC 400) /OS(2)(station
opérateur) ; peut étre créée dans la vue
composante du SIMATIC manager a
l'aide du bouton droite de la sourie pour
insérer le nouvel objet ou dans la

configuration réseau

Fichier Edition Insertion Systéme cible Affichage Outils  Fenétn

C‘ CIMENT 1 (Vue des composants] - D:AprojetA\CIMENT.

£ _AS4
+ C] Déclarations globales
- 8P ENG_RF

+ B CIMENTW
2 @PROLE  ( 2)

3.6 Configuration de matériel de I’ Atelier de concassage :

1- Dans la vue de composant au
niveau d’AS4 :

-Ouvrir la configuration
matérielle d’AS (Automate

Station)

@iy

k até&nel

£ CIMENT 1 (Yue des composants) -- C:\Program Files\SIEMENSSTEP 7|

= (@8] CIMENT 1 liﬂn
A Matériel
5 DS[1
--&p ENG_RF
+- 8 Station SIMATIC PC[-
+ g% PRO_LIE
< |
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-La configuration matérielle d’une nouvelle station AS est vide, on doit configurer

comme suit :
[ Hwe Config - [AS4 (Configuration) -- AS_RF]
Eﬂ] Station Edition Insertion Systéme cible  Affichage  Outils  Fenétre 7 - 8 x
D=s" B S sin g |[Bh 2 BR (N2
2 oix|
~ | Chercher: ot i
Erofil:  [PCs7_vr |
+ ﬂl PROFIEUS-DP
+- 28 PROFIBUS-PA
+ SIMATIC 400
+- 88, Station PC SIMATIC
b
£ >
)] ot
Emplacement | D ésignation
[
Esclaves PROFIBUS-DP pour SIMATIC £,
57, M7 et CF [configuration =
décentralizée]
Pour obtenir de 'aide, appuyez sur F1, MOoD
|

3.6.1 Le rack
Le premier matériel que nous allons insérer est le rack -400 (1) A partir de Fenétre "Catalogue

du matériel" (2) : SIMATIC 400 > RACK-400 > UR2 (2)

(5 HW Config - [AS4 (Configuration) -- AS_RF]
Bl station Ediion Insertion Systemechble Affichage Outis Fendtre ? =@ R

D58 § & e doln O B

’ . . - - -~ m!‘
Les caractéristiques : Bl — S
§ : Bofl.  [Pos7v ]
: 1 B T T a—
e Numéro de référence: 2 - - _sw_wé;\E;Unn
: :jCPh-auu
6ES7400-1JA01-0AA0 8 + Qo
v # j PS-ADO
o La marque: Siemens < R

== u

e Gamme: SIMATIC PLC S7- — . i &
Emplacement | (] Modu. | R | Fi & | A. | A. | Commentsie N 3]
1 |Chassis universel, 9 emplacements

Pour obtenir de l'aide, appuyez sur Fi. MOD

3.6.2 L’alimentation :

Le deuxieéme matériel que nous allons insérer est 1’alimentation PS :

1 - sélectionné la premiere position de rack

2 - a partir de "Catalogue du matériel" (SIMATIC-400>PS-400> Standard PS-400>double
clic sur PS 407 10A).

3- apres le double clic a PS 407 10A s’affiche sur le rack en position 1

4-Les caractéristique de PS s’affiche dans le tableau de caractéristique de rack
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B2 Hw Config - [AS4 (Configuration) -- AS_RF] <)
Station Edition Insertion Systéme cible Affichage Outils Fenétre ? - & X

D8 B & e | doss BN %2 w2

TS e ol x|

1 PS Qﬂ 104 [\ Chercher : nt| g
el

Ny Profil : |Pcs7_vn -~

\ > T

N ) 1 FM-400
- o + O3 FM-

7 \\_)\; + 1 IM-400

{ o - — 1 PS-400

| -
\ + ((J Redundant PS-400

) p 4
3 J \ 4 = (1 Standard PS-400
- PS 405104
< . PS 405104
PS 405 204

PS 405 204
== | 0 uR2 PS 407 104
siz 5 PS 407 104
Emplacement @ Module ... | Rétérence Fi. |Aa. |A. | A. | Commentaie ]
[ PS 407 104 BES7 407-0KA02-08A0 PS 407 204 ~

PS 407 204
[6ES7 407-0KA02-0840 &l
Alir ion AC 120/230V/104 Module
ld'dinen!aﬁon standard

4

R P T P P e

Pour obtenir de l'aide, appuyez sur F1.

Les caractéristiques :
o Numéro de référence: 6ES7407-0KA02-0AA0

o La marque: Siemens

« Alimentation: 10A, 20/230V UC, 5V DC/10A

3.6.3 CPU (CENTRAL PROCESSING UNIT) DE S7- 416-3 DP

La troisieme matériel que nous allons insérer est la CPU :

1 - sélectionner la troisieme position de rack

2 - a partir de "Catalogue du matériel" (SIMATIC-400>CPU-400> CPU 416-3
DP>6ES7407-0KA02-0AAO0 >double clic sur V5.3).

3- Apres le double clic sur V5.3 s’affiche une fenétre de propriétés interface PROFIBUS DP

on choisie I’adresse de PROFIBUS et le sous-réseau et nous confirmons par OK

(s HW Config - [AS4 (Configuration) -- AS

oy , ,
D8 & & 0 disla HE B N2
(0)UR2 Propriétés - Interface PROFIBUS DP (R0/S3.1) 3] ol x|
cher : i
- 4 Ps 407104 Génkdl Paramiies | er ant| o
v biil:  [Pcs7_vn v
Adresse : 2 v Si vous sélectionnez un sous-réseau, I _]
5 l'adresse libre suivante est proposée. + (] CP-400 A
—é' " ‘; Adresse la plus élevée :126 = (] CPU-400
_7‘v Vitesse de transmission :1,5 Mbits/s + (] CPU 400H
5 + (L] CPU 414.3DP
E) Sous-réseau : + (] CPU 414-3PN/DP
- CPU 416-2DP
--- Non connecté - Nouveau... =@
PROFIRUS(1) 1.5 Mbits/s /'- DSU eg;;i?:moo -
Propriétés.. ' 2 g
A + (] BES7 416-3L04-04B0
< g :
Eifaces (1) 6ES7 416-3KR05-0480
~ _/' + [§ vs2
5| ur2 -~ » [§ vs3
L Sy el + (3 CPU 416:3PN/DP
Emplacement Modue .| ( + (1 CPU 4174
1 PS 407 104 o4 3 ) Y v
>
3 S7 416-3XR05-04B0 A ¢
Annuler : Emoire de travail 5,6 Mo code et
; ,LI I 2 I b Mo données; 0,030 ms/kinst;
Tr8Ko DI/0; 64 laisons; TDP/MPI, o
| Pour obtenir de l'aide, appuyez sur F1. MOD

4-apres le double clic a V5.3 s’affiche la CPU sur le rack en position 3

Page 14



Chapitre 3 configuration matériels et logiciels

5-le cable PROFIBUS inséré automatiquement a coté de la colonne de DP
6-Les caractéristiques de CPU 416-3 DP (fréquence, la version, adresse MPI, les adresses

entrées dans le tableau de rack.

Les caractéristiques de CPU 416-3DP :
e Numéro de référence:

EEHW Config - [4S4 (Configuration) -- AS_RF]

B Station Edtion Insertion Systimecble Affichage Outls Fendtre 7 -8 x
6ES7 416-3XR05-0ABO DELE S be hi DD BN

0)UR2 A olx
o La marque: Siemens ) "“’”"“ i Ll

3 CPU 4163 0P - poii:  [pesTvr o]
o Laversion: V5.3 GBS ¥ fucirid

il %, (ol
« SIMATIC S7-400, CPU 416-3 :
o unité centrale de traitement -

<

avec: 11.2 MB &0 w

e La mémoire de travail : (5.6
MB CODE, 5.6 MB DATA), e
3.64CP:

Le quatrieme matériel que nous allons insérer est le CP :

1- sélectionner la cinquieme position de rack

2- a partir de "Catalogue du matériel" (SIMATIC-400>CP-400> Industriel Ethernet >CP
443-1 > 6GK 443-1EX20-0XEO0>double clic sur V2.0

3- Apres le double clic sur V2.0 s'affiche une fenétre de propriétés interface Industriel

Ethernet on choisie 1’adresse de Industriel Ethernet et nous confirmons par OK

Li HW Config - [AS4 (Configuration) - AS_RF].
ol

D=8 By & O dnsa O R N2
i [ONUR2

Propriétés - Interface Ether

1 Général Paramétres |
3 E CPU 416-3DP I Choisir l'adresse MAC /Utiliser
x2 op Adresse MAC :
X7 I MPI/DP.
IF1
= 4
i 3 ¢ ‘:4‘*”3" 1P: 192.168.0.1
asque
| B > N sous-réseau : 255.255.25
| B - )_
o \
< e
Sous-1éseau : & HW Config - [AS4 (Configuration) -- AS_RF]
:}.' © UR2 < N O CORMBENE = B Station Edition Insertion Systémecble Affichage Outils Fendtre ? -8 x
Emplacement Modu... Dwt-8 Q* & e ‘ ﬁ =] ’& "2
1 PS 407 104 ET' ~ olxl
3 CPUIATG 1\ 4 frse07ica ~ PROFIBUS(1) | Chercher: at|ai
A TF 3 [§ cPU 4163DP Pofi:  [PCS7_V71 v
X7 MAOF / + ¥ PROFIBUS-DP A
x DP _— —
I A~
- R T — gfnowen
Pour obtenir de l'aide, appuyez sur F1. IF1 Y ) - P400
5V HJCP 4431 = P g
7 0 e = 2 Industial Ethemet
XIP1R Port 1 = =@ cPaaat
XIP2R Poit2 + (2] BGK7 443-1EX1
3 = ([ 6GK7 4431EX2
- ~ £ v2o
< > + (2 PROFIBUS
(2 CPU-400
5|0 ur2 + (23 FM-400
* (33 IM-400
Emplacement | /] Modu.. | Référence | i | AL | Ages.. | A | Comme.. | # (3 Ps-400
7 || W72 2| e ~ + (L) RACK-400
IF1 ¥ (] SM-400 v
5 HJf CP 443-166K7 443-1EX20-0[v2.0 16381" = >
A7 NG J6360° T e —
NIF2R FotZ 6% et TCP/IP avec interface
R ¥ ||SEND-RECEIVE et ")
Pour obtenir de l'aide, appuyez sur F1. MOD
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4 - apres la confirmation du choix, s’affiche la CP sur le rack en position cing.
5- insérer automatiquement les trois interfaces.

6- Les caractéristiques de CP 443-1(fréquence, la version, les adresses entrées dans le tableau

de rack.

Les caractéristiques de CP :

e Numéro de référence: 6GK 443-1EX20-0XEO
o La marque: Siemens

o Cingq interfaces

3.6.5 ET200M :
Le cinquieme matériel que nous allons insérer est ’ET200M :
1- sélectionner la ligne de PROFIBUS DP

2 - a partir de "Catalogue du matériel" : PROFIBUS DP>ET200M>double clic IM 153-1
(6ES 7153-1AA03-0XB0).

3-Apres le double clic sur IM 153-1 s’affiche une fenétre des propriétés interface PROFIBUS,

on choisit 1’adresse de <o o 5o
1
DB & & E - Q=R \)
PROFIBUS et nous = . :
1 PS 407 104 ~ PROFIBUS(1) Réseau mai itre DP (1) Chercher: ﬁ!ﬂ
confirmons par OK 3 CFU ST s PRD e =]
)g i f,,';.,ap e = B PROFIBUS DP ~

+ (21 Appareil: de coupure
i

E s Adese (1 # 3 Composants iéseaut

i Eir 3 % 21 DP/PALink

xierA [l Port ) - -0 ET 20005

Yoen [ Per? Vitesse de transmission 1.5 Mbis/s \ % (3 ET 2005P

3 2 4 P = ET 200M

= Soustkseau : \ o - IM 1531
£ L 1M 1531

(oo | + g M1532

4m| =5 | PROFIBUS(1) Rég Propiétés + @ M1532F0
_J_] L * IM 1532 HF
Advesse PROFIBUS + gg M1532HF

IM 153-2 HF

IM 153-2 HF OD
IM 153-2 HF 0D
IM 153-2 HF FO >

6ES7 15314403080 ~ Ty
de bus pour SM 57300,

Coupleur
FM 350 3 FM 352, FM 355, CP

Ao fide 340 & CP 3432 remplacement de o

Pour obtenir de laide, appuyez MOD
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4-Affichage ’ET200M automatiquement li¢ avec PROFIBUS.

B2 Hw Config - [AS4 (Configuration) -- AS_RF]

‘ Station Edition Insertion Systéme cible Affichage Outils Fenétre ? = | ]
DEe-8 & & e dosls DO %2 N2
B x|
1 PS 407 10a ~ PROFIBUS(1): Réseau maitre DP (1) Chercher : nt n;[
3 @ cPu a163DP Profil:  [PCS7_V71 ~]
55 o ~ (1)1M 153- = W ?HOFIBUS-DF' -~
X7 MPLOP m + w_] Appareils de coupure
IF1 4 + (] Aulres appareils de terrain
T + (] Composants réseaux
5 CP 4431 - §—feoern
X1 P1A Port 1 -8 ET 2005
X P2R Port 2 + (] ET 200isP
5 = (20 ET 200M
: :
< + IM 1531
+ IM 153-2
= »I (1) IM1531 + IM 153-2F0
+ IM 153-2 HF
Emplacement I ﬂ Module Référence Entriée | Sortie | Commentaire + IM 153-2 HF
1 | + IM 153-2 HF
2 e #7537 LEET AR AN IEC 763" + IM 153-2 HF 0D
3 + IM 153-2 HF OD
4 + IM 153-2 HF FO A
5 BES7 153-1AA03-0XB0 ~ %
6 C ur de bus pour SM S7-300, -
7 FM 350 & FM 352, FM 355, CP
= 340 & CP 343-2, remplacement de
Pour obtenir de I'aide, appuyez sur F1. MOD

e Apres I’'insertion de ’ET200M on doit insérer les modules des signaux (SM)

5- sélectionner I’ET200.

6- sélectionner la position 4

7-pour les modules DI (DIGITAL
INPUTS : entrée logique) : a partir de
"Catalogue du matériel" :

PROFIBUS DP >ET200M> IM 153-
1> >DI-300> SM 321 DI 16XDC48-
125

8-On n’a sélectionné trois fois sur (SM 321 DI 16XDC48-125) pour obtenir trois modules

que nous réservons pour nos projet.

9- méme étape que précédent pour
obtenir un module mais cette fois
pour 5(DO) DIGITAL OUTPUTS
(sortie logique) : a partir de

"Catalogue du matériel" :

[&f HW Canfig - [AS4 (Configuration) -- AS_RF]
Station Edtion Irsertion Systéme cble Affichage Outls Fendtie

D2 B & e dd O W8 K2

Lo Bix
FROFIBUS( ) Réseau maire OF (1] Chercher [ nt| o)
[l cPu 4163 DP s Brofii:  [PCS7 V71 |
: Be— ) T
X1 MPYDP -
[} & & A
5 P 4431 \ . e
X1 ) i
XPIA Foir 1 7 N> Do
XIF2R Pot 2 SM 321 DI1ED!
& SM 321 DHEDI
= o SM 321 DI16xDI
< \ > SM 321 DITGxDI
6 M 321 DHEDI
q:[ 1) 1M 1531 SM 321 DIN6ADI
— SM 321 DI32ADI
[ Modue Référence ée | Sotie | Commentaite | SM 321 DI3241
7 P SM 321 DIEsUI
z WIS VA R SM 321 DI6D!
3 K SM 321 DI16D1 ¥
i < >
5 6ES7I2IICHA00AM0 A& %)
5 Modue dentiée: TOR. DITG <22
7 - 48126V DC, par groupes de 8;
- également vendu comme modde

Pour obtenir de faide, appuyez sur F1

[ v AS_RF]

Affichage  Outlls Fengtre 2

=1 A

-] : Bixf
PROFIBUS(1): Réseau maftie DP (1) || Chercher at| o
CPU 416-3 DP. T Brofil PCS7_WT1 -
Ereoom A&
2 P ]
7 NFDF o 11531
= 1 (3 Al-300
5 CP 4431 @ (] AD-300
er =) (-3 CP-300
X F1A For 7 = 1 Dl
X3 P2A Port 2 [@ st 321 DHEDCZ4V
B - [d sm32 DiBDC2av
56 [§ st 321 DIIBADCZAY
< | > © o [4 smM321 DheDC2AY
[§ SM 321 DIBADC24V
R i FURCREES] - [{ sM321 DNEDC2V
[ sM 321 DIS2DC24V
B Modie wtie | Commentaire. - |4 sM321 Dis2oc2aev
1 A [§ st 321 DITEUC24 /a8y
= PR S 351 DIED

Shi 301 DI
Sh 321 DIEXDCAB125¢ ¥
I

DliEDCi 5

DITExDC48125¢

=

BES7
bodu

|

[EES7 321 9CH200AA0
[EEST 321-1CHZ0-0A50
[EEST 321 1CH200AA0

Dl C#0155

|

321 1CHZ0-08A0 ~ E¢
e dentiées TOR, DG — =

48125V DC, par groupes de 8,
> | |également vendu

Four obtenir de 'side, appuyez sur FL.

ol comime module o

MOD

PROFIBUS DP >ET200M> IM 153-1 >DO-300> SM 321 DI 16XAC48120V/ 230V/1A
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B HW Config - [AS4 (Configuration) - AS_RF]

@l Ststion Edition Insertion Systémecible Affichage Outis Fenétre ?

DSe-8 § g e dsa D ¥WIN2

configuration matériels et logiciels

EEX

PROFIBUS(1}): Réseau maitre DP (1)

1 PS 407 104 A
3 CPU 416-3 DP

x2 DP

X1 MPYDP

CP 4431

/@ (1)IM 153

o Bl x|
Chercher : nt A
Profil:  [PCS7_V71 ~|
+ (1 DI-300 ~
+ (] DI/D0O-300
= (23 D0-300

SM 322 DO8xDC24V/24

SM 322 DO16xDC24V/0 54
SM 322 DO16xDC24V/0.54
SM 322 DO16xDC24V/0.54
SM 322 DO32xDC24V/0.54
SM 322 DO8xDC48-125V/1.

< SM 322 DOBKDCA48-125V/1.
SM 322 DO16xACT20V/0,5¢
ﬂ :] (1) IM1531 / \ SM 322 DO32+ACT120V/1A
SM 322 DOSKAC230V/24
Empl t £ Module Référence Er;ig Sortie | Commentaire | A SM 322 DOBAC120/230v/
2 M I52] EEET IER IAATOED JERE" ~
3 7/ SM 322 DO32¢AC120-230V,
4 [ DI16xDC48125v BES7 321-1CH20-08A0 o SM 322 DO8xRel AC230V ¥
5 |§ DI16xDC48-125V |6ES7 321-1CH200880  / [2.. < >
3 |§ DI16xDC48-125V BES7 321-1CH20-0440 4 BES7 322-1FHO0-08A0 T
7 [ DO16xACI20V/230V/1A BES7 322-1FHO0-DAA( Module de sorties TOR DO16 AC =
8 o [120v/230V/1A, par groupes de 8
Pour obtenir de l'aide, appuyez sur F1. MOD

10- méme étapes que précédent pour obtenir un module mais cette fois pour (AI) ANALOG
INTPUTS: (entrée analogique) : a partir de "Catalogue du matériel" : PROFIBUS DP
>ET200M> IM 153-1> AI-300> SM 331 AI8x12Bit

A partir de cette étape on a fini la configuration de I’ET200.

B2 HW Config - [AS4 (Configuration) -- AS_RF]

Station Edition Insertion Systéme cible Affichage Outils Fenétre ?

De-8 § & Ge dosls (DO 2| N2

1 PS 407 104 ~ PROFIBUS(1): Réseau maitre DP (1)

3 [l cPU 4163 DP T

(1)1M 153

x2 DP @ o

P i i \

IF1 \ 10 )

5 CP 4431 \

X1 PNAO

X1 PIR Poit 7

XIP2R Port 2

3
< >

-] 1) M1531 /
E Module | Référence | Entiée | Sortie | Comentai
| | / ~

|§ DI16xDC48-125V

7 321-1CH20-

|§ DI16xDC48-125V 7 321-1CH20-

|§ DI16xDC48-125V

|§ DO16xAC120V/230V/1A
[ AI8x12Bit

BES7 331-7KF01-04B0

Pour obtenir de l'aide, appuyez sur F1.

-8 x
Blx

Chercher : nt ng
Profil PCS7_V71 -
ET 2005 ~
ET 200iSP
ET 200M
= M 1531
= (3 Al-300

[ SM 331A18x138it

[§ SM 331 AI8x13Bit

[§ SM 331 AI8x14Bit

[§ SM 331 AI2x12Bit

I§ SM 331 AI2x128Bit

[§ SM 331 A12x12Bit

I§ SM 331 AI2x12Bit

| 7'SM 331 AlBx128it

I§ SM 331 AISx12Bit

[§ SM 331 AIBx16Bit

I§ SM 331 AIBx16Bit

SM 331 AIExTC v
< >
GES7 331-7KFO1-04B0 EI
Module de 8 entrées analogiques.
12..14 bits
MOD

3.7 Réglage des propriétés des matériels

D'abord, nous commencons par la
CPU 416-3 DP
1- double clic sur CPU 416-3 DP

u416-30P-Ross3 K
Alatmes de isme dhotloge | Cycle/Mémento de cadence | Rémanence | Mémore | Alames | ais
Alsmeshosres | Mlsmescycliues | DisgsticMaooge | Protscion | —— .
Géndeal Mise en route Ll
I -
¥ Mize en route quand la configuration sus site différe de cells prévue T —
'~ P
/ \ bo
¥ Empécher un ) ,.ummdumm)olulpa { 2 IMATIC
ou demande de communication [par ex. de partensies
Mize en route aprés mise sous L
5 © Redé & Démanage[achaud) " Démanage & fioid
<
-] 0 U2 Temps de suvedance pour
K i] " Acquittement des modues [100 ma] 550 f—
1 PS 407 Transtert des paiambties aix modubes [100 ms] {500 18
3 cPU4
P | 23 I5-DP pour 73
X7 | B2 CE ;l
& [ o ] Anrukes Ade | furaisée)
Pour obteni de I'side, sppuyez sur F1.
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2- Choisissons la case mise en route puis clic sur démarrage (a chaud)

nfig - [AS4 (Configuration) - AS_RF].

Propriétés - CPU 416-3 DP - (RO/S3)
3-Choisissons la case cycle e e o
Alsmes de synchuonisme dhorlogs EMNM' Mémose | Alsmes Al
/Mémento de cadence i cu 163 RS 3 ) Z =l
¥ Actualisation cycique de la mémoire image de 081 P
4 . Temps de suvellance ducycle fme]:  [6000 d
4- Ecrire le temps de b , -
chvda[zﬂ]mala o -~
surveillance de cycle de E : &
3 Taille de la mémoire image des entrées : 3072
L. = Taills de la mémoie image des soties:  [3072
balayage 6000 ms ; écrire la |- N o e =
:‘ﬂ 0 UR2
durée de cycle minimum de Enpicenent | [ Motf - Mimano decaderce
G PSAOTT | ¥ Mémerto de cadence
Octet de mémento: R
balayage de 100ms. ’ it
A [ T T
Pour obtenir de l'side, appuyez sur F1. i

5- Choisissez la mémoire d'horloge. Le byte de mémoire doit étre 0

6-sélectionnez la cas mémoire.

7-Ce sont les valeurs minimum  pour des données locales par chaque classe prioritaire.

nous devons vérifier les données
locales requises apres avoir
terminer le programme utilisateur
et modifier les valeurs de données
locales au besoin.
8-Choisissons le nombre max de la
tache de communication pour le
CPU.

9- clic sur OK.

ey

CiZHM Confi - [AS4 (Configuration) -- AS_RF]

|

scychques | Diagnostic/Hodoge | Protection —
Cycle/Mémento de cadence | Rémanence  Mémofe | Alames ot
a =
3 [1024 195 1024 >:
4 [1024 nfm %[ b
3[2% 9 [1024 15 [1024 2 fms IMATIC
4 [2% 10fies 18 [io2 A zsluz—4
5[ 1102 w[m afm J
6 [26 12 1024 185 [

Occup. 20480 sur total octets {22000

Mise en route

4 = | (0) UR2 Ressources de communication

Frea Modu Nbre max. taches de communication : r—— }

1 PS 4071 \J

3 CPU 41

2 oF _-WT %
A s (B _tmie | _sen_|

Pour obtenir de l'aide, appuyez sur F1.

o Ensuite, passez a Le réglage de propriété de CP 443-1

1- double clic sur CP 443-1

2- Choisissons la case de s’synchronisation d’horloge.

3- nous devons activer la synchronisation d'heure (retransmettre I’heur/ automatiquement)

4- clic sur OK
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[ HW

Config - [AS4 (Configuration) -- AS_RF]
L R p o165 - CP 443-1 - (RO/S5) X
Protection d'accés | Configuration IP | Diagnostic |
Général | Adresses | Options Syn?onis&ion dhorloge ———olxl
Méthode SIMATIC Lk
[V Retransmettre Iheure (2\
[~ Utiiser heure/date affichée \J 1 =
& Automatiquement " Dela station au réseauloc. ¢ Duréseau local 3 la station P
A
Méthode NTP
™ [ Active 4 MATIC
r
: =]
P v DOF DP pour £
X7 MWALD) = 7
Annuler | pide | falisée)
IF1
|Pour obtenir de I'side, appuyez sur F1. ‘ MOD 4

o Ensuite, passez a Le réglage de Propriétés pour l'interface d'Ethernet

- double clic sur PN-IO (1) >choisissons générale (2) > propriété (3) > nouveau

Généial | Advesses | PROFINET | SENEEVEE propristés - Interface Ethernet PN-I0 (R0/S5.1)
DéRgnation abrégée:  PNAD Génkal  Parambes |
Nom\d'appareil : [PNID oo
=
/
2 AdesseMAC:  [08-00:06:01-00.00

¥ Remplacement de l'appareil sans support amovible
I Protocole IP utilisé

Interface 5 Adresse IP :

Type: Ethemet
[3 No d'appareil : 0
=
< /‘ Adresse : 192.168.0.1
- g : ) —
i z Mise enréseau: Qui Propriétés...
=0 unDz |
Emplacement Mog¢ Saemae *

(4) > choisissons Ethernet (5) > (6).
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o Une fois la configuration matérielle est terminée, 1’étape suivante est I’enregistrement

de notre travail :

[ Edition Insertion Systmecible Affichage Outls Fengtre 7 =
lle... cern Em | S
O Wouvel =128 | n2
Ouvrir. .. CtrO 'ﬂ] E: Y %‘& ! k
Ouvrir en ligne ~ =TEY
Fermer

m oo
2 3
2
S
a
- |
v]
@
i
<A|
)
3
5
421

CEN . . 4 [ —
1 -premierement on a vérifié e
Erregistrer et compilsr Ctrl+s
P : 1 A9 =
Propriteer: | 121 coe ol £ a0-300 7
o s e
les erreurs : Station > vérifier iy Fiil @ e
M Exporter... 3 o300
= | Z3 DIvDo-200
i (2 Do-300
la cohérence. ¥ e
Irnprimer .. Ctrl+p ~ i 1M 1532
;ﬁ; ;:Iper’gu awant impressian. .. 3 1 e .
I35 ELRegCh: + g M 1532 HF
2 1as_RFASe + IM 153-2 HF L
+ g IM 1532 HF
2 t:;:;’;s* Référence Entrée s +.gG IM 1532 HF OD
+ @ M 1532 HF OD
AbestIMATIC S00L) L PR AT FeE + T IM 1532 HF FO
Quitter Alt+F4. ’L & (1 ET 200pmo
a BES7 3211 CH20-05A0 B0, 1607 | =3 ET 2008
5 116-DEA8-1257 BES7 321-1CH20-0640 2702, 2703 | P
& I1ExDCA51257 SES7 321-1CH20-0680 2708, 2705
7 01 6rAC1 20v/23077 12 |BES7 322-1 FHDO-0540 700
° [ TR coes L naon e e
\érifie que la station en cours ne comporte pas d'erreurs de Forme., [ 7

E PS 407 104
3 CPU 4163 DP
s |
2- Il m’affiche =
7 AT
IF1 CHEISIEE =y 3 DI-300
5 CP 4431
o PO-T = Pas diemeur
2 HIPTA Porf 7 L
«Pas d’erreur» S s
= T AT
2 | 0K | IM 1532 FO
Ik 153-2 HF

It 1532 HF

:‘ﬂ (21] CDE BK2

IM 1532 HF
Emplacement Madule Référence el =i I 1622 HF 0D
= ~ et IM 1532 HF OD
= Ba v FE T P R | JE] = IM 1532 HF FO
2 - ET 200pra
E] [ CHE=DCAE-1257 EEST 521-1CHZ0 0540|1600 | w1 ET 2008 =1
5 [§ Cre=pCag1250 EES7 321-1CHZ20-0640 |2702 il T e ey
5 [d DrE-DCag1250 EES7 321-1CH200620 |2704 &
7 [ DO16eACT20v/230v 74 |BESY 3221 FHOO-OAAD 2700
= P S i cCow YA e e

Pour obtenir de 'aide, appuyez sur F

AS_RF]
. . . . . DEs-8 § & & s sl (DO | w2
3- clic sur enregistré(3) puis clic * 2 PP
. . i PROFIBUS(IpF | hereher: at|ni
sur enregistré et compilé(4). poa:  [PEs7 -
=
. A
Puis fermer la fenétre de la
5 CP 4431 AS4 (1 DI/D0-300
. . L. X7 E P07 | Module: £ bo-300
configuration matérielle. xaera [ Pt wanIceu 1630 S puam
X7 IM 1531
. {772 | sunEsEEEEEEENEEEEEEEEENENEREEE Hogrial
% IM 153:2FO
IM 1532 HF
4m|=5| 21) coE BK2 1M 1532 HF
IM 153-2 HF
Emplacement M ence |55 3 L | ” IM 153-2 HF OD
1 | & + IM 153-2 HF OD
z B I TEET WS TR AR | 76 — + @ IM 1532 HF FO
3 % (1 ET 200pro
4 DI16xDC48-125¢ BES7 321-1CH20-08A0 1600 + [ ET 2005 »
5 DI16xDC48-125V IBES7 321-1CH20-08A0  |2702 = 2
5 DI16xDC48-1257 6ES57 3211CH200AA0 _|2704 Mo iesaoites Mtk EI
7 Dﬂ\w?ﬂ/lﬁ’w/h\ GES7 322-1FHO0-08A0 27(]3.: 3
Pour obtenir de I'side, appuyez sur F1.

3.8 Configuration matérielle pour un cemat « os » de I'atelier concassage :
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1)- Dans la vue de composants au niveau de I’ENG_RF (station opérateur), on a insére une

IlOllVelle Statlon SIMATIC PC' ES CIMENT 1 (Yue des composants) -- C:3\Program FilesiSIEMEMSASTEP 7AS7Proj\Ciment_1

= CIMENT 1 MPI) Cartouche global
+ ? A5_RAF
o, FEXNVENNEYE

-4 Ouwerir un objet Chrl+alk+O

Station SIMATIC 400
Station SIMATIC 300

P Station SIMATIC H
Systéme cible Station SIMATIC PC
Renammer Fz Autre station S 7ProjyCiment_1
Propriétés de l'objet...  Al+Entrée SIMATIC 55
T 1o PisfPC
AS_RF
EMG_RF MPL
+-§@ PRO_LIB PROFIBUS

Industrial Ethernet
FLP
Foundation Fieldbus

Programme 57
Prograrmme M7

(=)
O35 (Client)

2)-Ouvrir la configuration de SIMATIC PC (station SIMATIC PC > configuration)

EY CIMENT 1 (Vue des composants) -- C:3Program Files

= [Za] CIMEMT 1
+ E'a:== A5_RF
(=B ENG_RF
B, Station SIMATIC PC-
+ g% PRO_LIE

3.8.1 WINCC application :

e Apres I’ouverture de configuration, on a commencé par :
1- sélectionner le rack

2- puis choisir a partir de "Catalogue du matériel" : station PC SIMATIC > IHM > WinCC

Application.
[ HW Config - [Station SIMATIC PC{1) (Configuration) -- ENG_RF] =]
3. g’affiche sur le rack By Station Edtion Insertion Systémecble Affichage Outls Fenétre ? - & x
D8 § & = w desin D B N2
o) PC & ol x|
_lr WinCC Appl. - 1- Chercher : at|aj
3 \.j‘ Profil PCS7_Vv71 >
= ; + SIMATIC 400 ~
IIs =1 B, Station PC SIMATIC
Iz + (23 BATCH
B @ + (] Controller
| 4 | + ;] Application utiisateur
F { + () CP-Industrial Ethemnet
Z + ;l CP-PROFIBUS
5@ IHM
< b SPDSAAnpicehun
2
S o r >
Index Module .. | Rétér.. | Fi.. | A.. /Commentaue | et - “ e
3 AopbcatlmeCCmptqe(
|3§_ WinCC Appl L = | [WinCC multiposte
Pour obtenir de aide, appuyez sur F1. MOD
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382 CP:

Le deuxieme matériel que nous allons insérer estle CP :
1- Sélectionner la position 2 du rack.
2- puis choisir a partir de "Catalogue du matériel" : station PC SIMATIC > CP-industriel
Ethernet > Générale IE > SW V6.2 SP1.
4- Choisir le réseau et confirmer par OK.

5- 4-s’affiche sur le rack.

;‘ HW Config - [Station SIMATIC PC(1) (Configuration) -- ENG_RF]

Géokra  Paramétes |

I™ Choisi Fadresse MAC /Utiiser le protocole 150
o = Chacher: i
I . . Si vous sélectionnez un sous-éseau,
] WinCC Appl s bbbt | [P
IE Général F 4= & StsionPCShATIC ~
. + £ BATCH
v : g T R
g so;mm 255,256,250 - = 3 Applcaion utsalew
L 1 ) Rt % ) Appicaion
‘ % 3 OPC Sewve

1
2
3
4
5
b
7
8

Pour obtenir de ['side, appuyez sur F1.

Soustéseau:

b \ZJ\ " = (2 CPAndustial Ethemet

# @ cP1e13

w ) cP1s

= (] GénkealIE
Jowvezsri.. v

@ P15t
# P62

- Non connecté Nouveau... |
Progridtés..

Bsce |

0K Anrdes hide

E_CP A i]
gwammmmu i

themet queiconque,
PROFINET 10 Controller, 10,

MOD

Ensuite, on doit enregistrer puis compiler et apres vérifier la cohérence, enfin fermer la

configuration.

3.9 Configuration des connexions réseaux :

Cette action pour permettre des connexions réseau entre différentes configurations réseau

Dans la vue de composants au niveau de AS_RF on doit configurer Le réseau :
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B sIMATIC Manager - CIMENT 1
Edition

-y

Affichage  Outils

Systéme cible

Inserkion

& B3

Fichier

i

a

=

= CIMEMT 1 5

-1 &p 45_RF L ”
K3 05(1)

-1-&B ENG_RF e

+- 8, Station SIMATIC PC{1) -

+ @ PRO_LIB E

Cartouche global

Fenétre

as[1

?

]

FROFIBUS(T)

configuration matériels et logiciels

Ethernet[1]

1- réseau MPI(1) :

&

C . MPI[1]
Ouvrir I’icone de MPI(1)

La ligne rouge c’est le réseau MPI, on doit
lier cette ligne avec le carré rouge de
I’automate AS4 (3) (sélectionner le carré

rouge et tirer vers la ligne rouge)

-Ensuite, cliquer sur I’icone

enregistré (4) puis 1’icone

% NetPro - [AS_RF (Réseou) -- C:\Program Fi

les\...\STEP7\s Tproj\test]

89 Réseau Edition Insertion Systémecble Affichage Outls Fendlre 7 .
I I L
! 1 P T
St [ |
Obiets de téseau
+ B PROFIBLSOP
PROFIBUS-PA
+ 48 PROFINET 10
+ ) Soustéseaux
T * [ Stations
AS4
| [cPo "oe MPLDR[cE TPNIC
41631 | 431}
op 1! H
e H |
2 2
] .
) = £,
: \ ,) 3 |[Escleves &
PROFIELIS-DP
e PC internal (local) pout SIMATIC 57,

%‘Résm Edition Insertion Systéme cible Affichage Outils Fenétre 7

. . G =] O s B0 a2
enregistrer et compiler (5). Ethyreti1) 1 ~ olxl
Indutrial Ethernet Chercher: |_ at|
) Objets de réseau
5 }; + ﬁ! PROFIBUS-DP
§ 501 < 822 coOFBUSPA
e Remarque : A fin de o + 8 PROFINET (0
+ ] Sous-réseaus
, . . Y +-[] Stati
cette étape, on fini la T e
configuration matériel el AS4
M CPU TDP IMPLDP [CP TPNIO
logiciel. m 153-1 1” mm ‘m
_ 2 2 7 L)
1 Esclaves -
< 2 PROFIBUS-DP
Prét T | st B
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3.10 Programmation de notre atelier avec le PCS7 :

Le développement du programme se fait principalement dans la vue technologique du
SIMATIC MANAGER, la partie commande représente les étapes du passage du programme
sur le logiciel SIMATIC PCS7.

3.10.1 Création des dossiers hiérarchiques

Apres I’ouverture de la vue technologique nous avons créé un dossier hiérarchique dans la

station AS.

Ed simaTic Manager - CIMENT_B

Fichier Edition Insertion Swystéme cible Affichage Outils Fengtre 7

O = | &7

Mom de l'abjet Affectation A5 Affectation 05
T
ChrH-AlE+O

SCPU 416-3 DPSProar...

Insérer un nouvel objet Station préconfigurée, ..
?:SIttiép:nD;itihle Dassier hiérarchique

Informations de licence PC3 7, Déclarations globales
Déclarations globales Dacumentation du projst
Hiérarchie Technologigue

Points de mesure orn syrmbalique Type

Station SIMAT
Déclarations gl
FPI

Solutions types
Renommer Fz
Proprigtés de ['ohjet. .. al+Entrée

(Figure 3.3) : Insertions du dossier hiérarchique (CIMENT)

Dans ce dossier hiérarchique (CIMENT) nous allons créer un autre dossier (Concasseur
Ajouts) qui représente tout 1’atelier et qui contient trois autres dossiers hiérarchiques
(groupe_ ATM_DVR_COC, groupe_jeteur, groupe_trois_tapis_FILTR) sont les séquences de

notre atelier.

Pour I’organisation de notre travail nous avons créé autres dossiers hiérarchiques dans chaque
dossier de séquence selon les instruments de notre atelier concassage (CAPTEURS,

MESURES, REGULATION).
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i SIMATIC Manager, - MASTER_PROJECT

ichier Edition Insertion Swysktéme cible Affichage ©Outils  Fenétre 7

= o e iR |< Avcun filtre >

£ MASTER_PROJECT (Vue technologique) -- D:\P_FINALEACIMENT_BACIMENT_E
= MASTER_FROJECT

MNom de I'objet Commentaire Affectatio

=] % AS (Eal capteurs ASWCPU
+-{_7] Déclarations globales (Bl mesurs ASNCPU
=[] CIMENT régulation ASNCPU

= Concasseur_ajouts
= groupe ATM_DWR_COC
capteurs
MeEsUrs
régulation
= groupe_jeteur
+- B capteurs
+- [l mesurs
régulation
= groupe_trois_tapis_FILTR
- capteurs
]

régulation
+- (B3] SYSTEM

+-3P ENG

+-§gx PRO_LIB

( Figure 3.4) : Les dossiers hiérarchiques de notre programme

o Capteurs : Tout ce qui est capteur logique.
e Mesures : Il contient les mesures des capteurs analogiques.

o Régulateurs : Pour les boucles de régulation.

3.10.2 Définition du diagramme CFC :

CFC (Continuous Function Chart) est un éditeur graphique basé sur le logiciel STEP 7.

Il permet d'élaborer une architecture logicielle globale pour une CPU a partir des blocs
préprogrammés. Pour se faire, les blocs sont insérés dans des diagrammes fonctionnels et
interconnectés[10].

Connecter signifie transmettre des valeurs d'une sortie de bloc vers une ou plusieurs entrées
de bloc, pour permettre la communication entre ces blocs.

Vous pouvez créer des diagrammes dans SIMATIC Manager ou directement dans 1'éditeur
CFC. Chaque diagramme peut comporter jusqu'a 26 partitions. Un diagramme nouvellement
créé se compose d'une seule partition.

Chaque partition de diagramme comporte 6 feuilles disposées dans 1'éditeur CFC en deux
colonnes de trois feuilles Une feuille se compose d'une surface de travail centrale et de
marges contenants les renvois a d'autres feuilles et diagrammes. Vous positionnez sur cette
surface de travail des blocs ou d'autres diagrammes et les interconnectez.

Toutes les taches que nous réalisons dans I'éditeur CFC sont automatiquement enregistrées.

Page 26



Chapitre 3 configuration matériels et logiciels

3.10.3 Création de bloc CFC :

= MASTER_PROJECT (Vue technologique) -- D:\P_FINALEACIMENT_BICIMENT_B

- MASTER_PROJECT Hom de I'objet Commentaire Affectation A5 Affectati
= @ Ad [@1UUBCU1MT1U Transporteur/0 ASACPU 4163 DPYProgr...
# (] Déclaratians glabales FR10BCOMTID Transporteur3 AS\CPU 4163 DP\Progr..
=) (E] CIMENT _ B115ECOMTI0 Transporteud AS\CPL 4163 DP\Pragr..
=1-{f Concasseu_Ajouts R 115FAT0MTI0 Venbilateur AS\CPU 4163 DP\Progr...
<[l goups ATM_DVR_COC 1154 T10MT10 is_fle ASACPU 4162 DPYProgr..
. mEsUs [@GHDUF@ G2 ASNCPU 416-3 DPYProgr...
régulation
- groupe_jeteur
+-[Ea) captewrs
régulation
groupe_trois_tapis_FILTR
t capteurs Insérer un nouvel objet Dassier higrarchique
+- (B3] mesurs
régulation Irnprimer ¥ CRC
: é GSYSTEM Hiérarchie Technologique 3 3Fc
. @ FRO LB Points de mesure ¥ Document complément aire
- Solutions bypes Ho oW
Propriétés de lobjet...  Alt+Entrée Journal

Propriétés d'équipement

7 MASTER_PROJECT (Vue des composants) -- D:\P_FINALECIMENT_B\CIMENT_B _ |RSRRNENN
- /Ry MASTER,_PROJECT Tupe Talle | Eute

(Figure 3.5) Création d’un bloc CFC.

e Le bloc CFC (Continuous Function Chart) est un éditeur graphique basé sur le logiciel
PCS7. 1l permet d'élaborer une architecture logicielle globale pour une CPU a partir
des blocs préprogrammés. Pour ce faire, les blocs sont insérés dans des diagrammes

fonctionnels et interconnectés.
Par défaut, I’éditeur CFC présente la structure suivante :

o La partie droite de I’éditeur : affiche un diagramme CFC vide, sur cette surface nous

insérons les blocs

) (o Bty fwertin Syithee chie Jest Mfchage (ks Pepltre

dont nous avons

LBl ol | Gl 9 X EO0N-lqa "EM W

besoin pour décrire
notre processus.
o La partie gauche de

I’éditeur : contient le

catalogue avec les

blocs les %
b [ _!.._._.j_';.
bibliotheques et les - -
diagrammes. (Figure3.6) :L’éditeur CFC.
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Chaque diagramme comporte jusqu'a 26 partitions. Lorsque nous créons un nouveau
diagramme, il comporte une seule partition. Chaque partition comporte six feuilles. La
disposition des feuilles individuelle dans la vue d’ensemble (6 feuilles) s’effectue dans 1’ordre
indiqué.
Le catalogue possede trois pages d’onglet :
e Blocs : dans laquelle il y a tous les blocs qu’on a besoin pour d’écrire notre processus
apres avoir créé la bibliotheque CEMAT.
o Diagrammes : dans laquelle il y a tous les diagrammes que nous avons créé dans la
hiérarchie technologique.
o Bibliothéque : dans laquelle il y a de maniere standard toutes les bibliotheques que
PCS7 met a notre disposition et bien siir notre bibliotheque principale.
Toutes les taches que nous réaliserons dans I’éditeur CFC seront automatiquement

enregistrées par PCS7 [8].

3.11 Structure du programme :

Le programme de commande est structuré en plusieurs blocs. Chaque bloc comporte une liste
des parametres d’entrée et de sortie, qui peuvent étre connectés soit a un signal ou paramétrés
a une valeur. Chaque bloc a un code qui I’identifie.

Tous ces blocs sont trouvés dans La partie gauche de 1’éditeur (CFC), il faut juste les faire
glissés vers la partie droite de 1’éditeur et Donner le nom et un commentaire pour chaque bloc
apres se faire cliquer deux fois sur le bloc

- Apres la déclaration des blocs CFC dans chaque séquence de notre atelier, nous

commencons la programmation dans ces blocs.

: — |

3.11.1 Le bloc groupe moteur (C_GROUP) perowe [T e
1—|GEUG GEE [—
1—|IntStart GEA [—
Le bloc de type C_GROUP super ordonné pour le démarrage et 'arrét et~ +-{seue soel—
1—]InktOper GDA[—
pour le contrdle des parties de I’installation technologique groupés. Il u-————— B
@—6sAzZ GEA [—
permet de visualiser les conditions de fonctionnement d’une partie de o pefsisl
. . . \ 197 5/ O GREZ GES[—
I’installation qui s’affiche a I’écran un affichage de 1’état, et un + g T
O—GEEG Gas—
diagnostic de défaut détaillé (appelle d’état). Le module de groupe el —— e B
B . . n 15—WRIT _TIM SIM_0ON [—
génére des messages d’exploitation pour commencer et s’arréter. so0—{gELs TiM Ack |-
GLA[—
GHA [—
G_LINK—

Page 28



Chapitre 3 configuration matériels et logiciels

Connecteur Fonctionnement

GQSP Arrét d’urgence

GREZ Retour marche de tous les
blocs de groupe (1)

GRAZ Retour marche de tous les
blocs de groupe (0)

GEBG Commande marche de
groupe

GABG Commande arrét de groupe

GBE Commande marche des

blocs de groupe

GDE Commande marche
permanant

GDA Commande arrét
permanant

GLO Mode locale

GES Mode individuelle

GQS Arrét d’urgence des blocs
du groupe

G_LINK Lien vers les lecteurs /
routes

3.11.2 Le bloc moteur unidirectionnel (C_DRV_1D) :
Le bloc C_DRV_1D peut étre utilisé pour commander tous les moteurs unidirectionnels
La marche et I’arrét peuvent étre réalisés en trois modes de fonctionnements différents :
o En mode automatique : le moteur démarre ou s’arréte par un bloc du groupe super
ordonné.
e En mode de démarrage individuel : il permet le démarrage ou I’arrét

individuellement via I’opérateur par la vue de la supervision

e En mode local : le moteur peut étre démarré ou arrété par les boutons poussoir

installés localement ESR (bouton d’arrét) ESP (bouton démarrage
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Exemple de connecter C_DRV_1D avec C_GROUP :

= is F...[- [O]X] ENTIC LT -[- O]
[EETZ EN_STNGL A
5 ... \régulationi1C M3
3 C_DRU_40
EELZ B 3THOL TIMER_P A Transpor
: ...\régulationyyll Impulsef ERM EUS
EEIZ EN_gTMeT 1.0—frmes | a—ess || runsisf—
5 2—{MODE 1o} 1—{EBM EST[—
2 4 O—|RESET PTIME [— EUO SST—
GRovs ©  C_GROUP (B [
1—| GE¥G ) J O—ESR Eusp—
m /r- 1—{EEUG SIM_ON[—
1—Intstart B 1—{IntStort EBE
1—{ GBVG GDE ... \régqulationiVIT 1—EBUG
1—| IntOper GDA [EEFE ON IntOper
—1 é lat: VY 1C ] A-{ESi5
1—{GAVG GRE - . .\régulation I IntPrott
1— Int3wlEf Runig [EEFE ON m 1—ESVA
0—{GSAZ GRA ... \régulationiilC 1 1—IntProtA
7 [ outf 1—{Eseo
0— GSTZ 0f£5iy [EEFE ON TESRT] 1—{EDRW
0—{GQSP GLO ... \régulation\yll | sisnal ELoc
GREZ GES [EEFE ON ! m_;g:i
GRAZ GVG . ..\régulationiill RL11%62] | i O—{ETFG
0— GEBG GQS [EEFA OFF vt model Mo 4 1—{EMFR
2 3 ) SEBUG o—{Emzs
0— GABG GST ...\ régulationi\ll vutaut hre
10— HORN_TIM G5D [EBFA OFF FL1)562 EBFR
15— WAIT TIM SIN 0N . ..\régulationi\ll |frand ON I o—laste
— ~ X Rl.1)%62 o—
300—|RELS_TIN ACK CLK Clock in || Bisges o p—
I ... \régulationy\1C ©—{REL_SSh
CLK Clock in Ss-—m
7 = —{10L_SSM
... Vrégulationi\1C pll
[EBFA OFF 40— FEEDBTIN
L |edréoulationiill ;* IBRIDEL
—{STOPDEL
[EV0 LOC_SWITCH o—|SPEEDTIN
3 ... hrégulationiyll C_DRV_]'D O—|HORN_TIM
[ELOC EN_LOC y |SR_LINK1 |
Sinid RL.1)562 N 0—BR_LINK2
= Arégulation\hll o fobsects O—{iux_LINK

-L’interface ERM du moteur avec I’interface EBE pour le retour marche

- L’interface LOC du moteur avec I’interface GLO du groupe pour le démarrage

de moteur en mode local via l'operateur

- L’interface GQS du moteur avec I’interface QSTP du groupe pour 1’arrét du moteur

- L’interface ACK du moteur avec 'interface EQIT du groupe pour 1’acquittement du moteur

- L’interface EEIZ du moteur avec ’interface GES du groupe pour la lecture du mode du

démarrage individuelle

- L’interface EBFE du moteur avec I’interface GBE du groupe pour démarrer le moteur en

mode automatique

- L’interface EBFA du moteur avec I’interface GBA du groupe pour 1’aréte de moteur en

mode automatique

- L’interface GR_LINKI1 du moteur avec ’interface G_LINK du groupe pour relier tous les

équipements de groupe
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- Tous les interfaces EVS des moteurs trouvés dans la séquence avec I’interface GREZ du
groupe pour la confirmation de démarrage de tous les équipements de groupe (nous utilisons

un bloc logique and)

Tous les interfaces EVS (inversé) des moteurs trouvés dans la séquence avec I’interface
GRAZ du groupe pour la confirmation d’arrét des tous les équipements de groupe (nous

utilisons un bloc logique and)

3.11.3 Le bloc «<C_SELECT»

Le bloc «C_SELECT» est utilisé pour tout type de fonction de sélection.
La Sélection et la désélection peuvent étre effectuées

via la station opérateur ou par le biais du programme.

L'état du module de sélection (ON, OFF, verrouillé)

peut étre visualisé. :
Nous avons aussi utilisé les sélections dans notre E;ii I; i f l iE"%hS'lf; 1 TR
programme pour les équipements et les groupes qu’on 1~ REUE 0zE
n’a pas programmé (transport ciment, s€quence auxiliaire........ ) A-{Tnestarvt]| Salect|—
mais sont trouver dans les conditions de démarrage de notre 1— ARG RON _INTL
atelier. 7 AIntsu0ff

C_SELECT U= AEIH
-Connecter : | RAUE

L’interface de la sortie AZE d’interlock avec I’interface d’entrée

In01, In02 d’Interlock qui va se relier avec un moteur, une vanne ou un groupe

-Dans notre atelier nous avons programmé la sélection pour se faire sélectionner ou
désélectionner manuellement (par I’operateur)

-Si la sélection sélectionner ou désélectionner par le retour de marche d’un autre équipement

1l va se relier avec D’entrée de la sélection AEIN.
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3.11.4 Le bloc mesure (C_MEASUR)

Le bloc de type C_MEASUR peut étre utilisé pour lire une valeur

physique (format réel) ou pour lire la valeur analogique formée

directement du module d’entrée analogique Al (capteur analogique). iRA_LL

-Connecter : gy 2

L’interface d’entrée MV_PHYS de MESURE avec I’entrée o teeL—Sion

©—EEL_GEAD

}1 . o—EEL_SFIK

1—REL_SUES

p ySIque' o—EYPE_ACT
o0 . 0—JAL _HH

-Donner les parametres de MESURE dans ces interfaces e
BB — AL _LL
d’entrées : -

00— HYSTERES
O _A—GEAD_FO=

VAL_HH: La plus grande valeur mesurée (valeur maximale). ®-2[GRAD NEG
a—Smo0 _TIn
VAL_H: La grande valeur mesurée. /vﬁﬂiﬁiﬂgtﬁ:"

OB WAL _SL
@ a—uAL_sLL

VAL_L: La petite valeur mesurée. C_MEASUR o o—{sUBs_ WAL

o .n—sCE
VAL_LL: La plus petite valeur mesurée. dmee-tT[SRE
Aa—T1T%F

Y _FHYS

UNIT: pour donne ’unité de la valeur mesurée (valeur Tourr—lGURLTTY
o e iE;EZ:IE_CRRD
mll’llmale). ©—|CARD_SCE
27645 |CAED_SCE
D—GE_LIMKA

TYP: TypelO Importer la valeur mesurée au format REAL. TR LiNkD

o—{hux_LIMNK

PU_Stat

ECE_OUT

SCE_oOUT

SUES _M_0

my_FEEC

HH

HH_0Out

H

H_Ou®

L

L_Out

LL

LL_QOut

ULz

ULZ _Out

UST

Uik

UGF

USP

EZHH

ZHH_Out

ZH

EH_Out

sl

SL_Out

SLL

SLL_Out

EUEE=_oOn

ST _ Ok

SIM_VAL

- Connecter I’interface de sortie MV de MESURE avec ’interface d’entrée IN1 de

comparateur CMP_R Pour comparé cette valeur qui nous impose un arrét 56

-La sortie de I’interface (GT: > ; GE : >=; EQ : =; LE: <=; LT: <) de comparateur CMP_R

est relier avec les interfaces des entrées des consommateurs selon 1’analyse fonctionnelle

ESVA, ESVG : pour provoque I’arréte de 1’équipement
EDRW : pour provoque I’arréte de 1’équipement apres un certain temps

EBVG : révoque un arrét immédiat

-Nous avons programmé des mesures qui n’imposent pas un arrét et qui fournit juste une

information a 1’opérateur

3.11.5 Le bloc des entrées logiques (CH_DI)

Le bloc CH_DI sert a traiter le signal d’une entrée logique pour

2
CH_DI
bigital

les modules d’entrées logiques et garde la méme valeur pour la ;.5 |

MoDE

QEAD —

WALUE

ol

sortie (il a le méme principe que la bascule D) -

WALUE_®ai

AUALITY —

11—

SIhi_ 0K

11—

SIN_I

v

El_

LAST _or

CH_DI

11—

SUEE_OM

11—

SUE: I
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Connecter :

- L’interface de la sortie Q de bloc CH_DI avec les interfaces d’entrées de C_ANNUNCC
MSTO pour qu’il recevoir la valeur 1 ou 0 Et MQIT pour I’acquittement de capteur apres la
maintenance

-L’entrée physique avec I’interface d’entrée SIM_I de CH_DI

-L’interface de la sortie MAU de C_ANNUNCC avec les interfaces des entrées des
consommateurs selon 1’analyse fonctionnelle

ESVA, ESVG : pour provoque ’arréte de I’équipement

EDRW : pour provoque ’arréte de I’équipement apres un certain temps

VBVG : révoque un arrét immédiat

3.11.6 Bloc message (C_ANNUNCC)
Avec le bloc C_ANNUNCC, on affiche un signal de processus binaire. Le signal d'entrée est

comparé avec le signal OKS, en cas de défaut un message —
d’avertissement est donné. L _ ARIMLIMC feyaraes
Arrit 4° 230
Dans notre programme le bloc C_ANNUNCC lit une ——(MET@ —
16#FF— QUALITY —
valeur binaire qui auparavant par le bloc CH_DI. a—{py —
B—aKE —
—— =16 —
1—EELS= —
4 —{ bl Fabil 4 —
1—{mMARAT
11—t F E
@—{h 2 =
@ —{ Al AR
Bloc C_ANNUNC > 1—w_SIm
@—IM_DEL
@—auT_DEL
@—WAEM_DEL
@—EEF_TIH
B—EE_STF
GE_LIMEA
@—EE_LIMKZ
D—{mMuUx_LINMK
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3.11.7 Le bloc C_DAMPER

Le bloc «C_DAMPER» est utilisé pour commander et contrdler les vérins dans le deux sens,

incluant une surveillance des fins de course de la direction

correspondante.

Bloc C_DAMPER

3.12 Conclusion

u}
C_DAMFEE [g
dewiateu

KWE 4

doaah=E_TRARE
21-3

[t §

KWE 2 Poxsiald —

1— k=SB BEUs2 —
1— KEM Po=s5SiaZ |—
—= KM O KET4d —
O—K=FP EET2 —
O— KCL EET [—
o— KOPp HOFERM —
1— KEMJA4 SIM_0Ok [—

Ints+rtd

EE4

KEW1

KEZ

IntOpavrid

KEU4

IntFrotd

KDE41

KEWZ

Intstrt>

KEUZ

Intdper2

EZU2

IntProt

KDEZ2

KLOC

KEI 2

KSTE

EnF E
EmMZ =

EEE4

KEE 2

DET:_EQ

DETE_SIh

LEMOMT I

EThOrMT Ik

HOER_TIK

KTF G

GE_LIMKA

GE_LIMNEKEZ

MU _LIME

Dans ce chapitre, nous avons présenté le logiciel SIMATIC PCS7 et montré son utilisation

pour la programmation de 1’automate S7-400 dans le but d’automatiser le processus de

fabrication du ciment.et nous avons détaillé les étapes de la création d’un nouveau projet, le

choix de I’automate programmable, de la CPU et de module. Nous avons montré aussi les

étapes de la programmation de notre systeme dans le PCS7 a base de blocs CFC, et nous

avons également mis en évidence la solution proposée en prenant quelque exemple de

programmation.

Dans le prochain chapitre nous allons montrer la simulation et les résultats de notre

programme.
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4.1 Introduction

Dans tout processus industriel automatisé, on a souvent une marge de sécurité qui exige la
présence humaine a coté du systeme automatique influencé par des contraintes externes, en
plus de ca on a des consignes qui ne dépendent pas du systeme automatique, cela fait de la

supervision un systéme indispensable dans I’automatisme.

La supervision est une technique industrielle de suivi et de pilotage informatique de procédés
de fabrication automatisé. La supervision concerne I’acquisition de données (mesure, alarmes,
retour d’état de fonctionnement) et des parametres de commande des processus généralement
a I’automate programmable. Pour cela nous allons développer dans ce chapitre notre systeéme

de suivi et de pilotage qui utilisera le superviseur WinCC flexible

4.2 Le logiciel de supervision WinCC
Lorsque la complexité du processus augmente et que les machines de 1’installation doivent

répondre a des spécifications de fonctionnalité toujours plus séveres, I'opérateur a besoin d'un
maximum de transparence. Cette derniere s'obtient au moyen de l'interface HMI qui signifie

humain machine interface.

WinCC est un systeme de supervision homme-machine performant utilisé sous Microsoft
Windows, il constitue l'interface entre l'homme (opérateur) et la machine
(installation/processus). Le contrdle proprement dit du processus est assuré par les automates
programmables industriels, il établit par conséquent une communication entre WinCC et

I'opérateur d'une part et d’une autre part entre WinCC et 1’automate programmable.

4.3 Chargement et compilation du programme
Lorsque nous finirons la programmation des blocs CFC et avant de commencer la supervision

nous devons lancer le simulateur pour compiler et charger ce programme en double cliquant

B & | [<Aucunfive > - Ve BEM N2

74 er - [Ho v olog
22 = s les ([Ea) CIMENT B SYSTE [Z Cartouche global
- 8pas
= (L) Déclaations globales
+' (3] Enumérations
&3] Unaés
(3] Propriétés d'éauipement

= ({fa) CIMENT
- [f) Concasseur_Ajouts
=) ) groupe_ATM_DVR_CO

L3 S7-PLCSIMT  ASACPU 416-3 DP.
Fichier Edtion Affichage Insertion CPU Exécution Options Fenétre ?

(E3) capteur:
e D & &9 [rcsmacear) ST
L hon
(8 groupe_jeteur HEEd@a&Ed3 3aa
i iy BB w o e
+ (@) régulation
+ (§) oroupe_tros_tapis_FIL1
+ (G2 SYSTEM
+ 8p ENG r
M s bc [ RUN

[ RUN
Clstop | STOP MRES|

(Figure 4.1) Simulateur PLCSIM
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4. 3.1 Chargement du matériel et du programme

La station de programmation PC est connectée au réseau Ethernet de 1’automate S7-400 via
sa carte de communication Cp. L’interface PG/PC dans Simatic Manager est configurée sur

carte réseau du PC, on suit les étapes suivantes pour le chargement de 1’automate :

I- On sélectionne la CPU et on ouvre la configuration matérielle puis on clique sur

I’icone de chargement et on valide par OK pour lancer le chargement du matériel.

[ [SMATIC Manager - [MASTER_PROJECT (Yue des composants) -- D:\CIMENT_Z\CU4ENT_B)
| @ Fichier _Edition rcartion Suctima cbis _afid ;

i HW Config - [AS (Configuration) -- 4]
@y ststion Edition Insertion Systimeee Affichage Outls Fenétre 7

~

ROFIBUS(1} Réseau maitre DP (1] Liecha;

Profil: Standaid

L + W EAGFRUS DP
|m@NCoEB PROFIBUS-PA

. PROFINET 10
« [l SIMATIC 300

+ SIMATIC 400

= % ] SIMATIC PC Based Contiol 3
- o uR2 % 8. Station PC SIMATIC

Emplacement Modu...
1 PS 407 104

3 CPU 416

P I oF

AT MELOF
IF1
5 CP 4431

A7 FNAG-T

(Figure 4.2) : chargement du matériel

2- Pour charger le programme on ouvre un des blocks CFC, on compile et on charge en

validant par OK. Apres le chargement du programme on met la CPU sur Run_P

(== AS\CIMENT\Concasseur_Ajouts\groupe_jeteur\régulation]
B i 5 = (eudn| 9 o= | X BON Q| mEMN

Chargement dans le systéme cible er

CPU 416-3DP

ASACPU 416-3 DP\Programme Tooms_Ta%
27/ 3 ]

la CPU de test [programme entier]

| s

Avant le chargement complet. la CPU sera mise sur STOP et tous ses blocs seront
|| effacés. Voulez-vous chaiger le programme S7 7

Veuillez lite 'aide en higne sur les répeicussions possibles du chargement.

| L

"

(Figure 4.3) : chargement du programme dansla CPU
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4.3.2 La compilation du programme dans la station PC
I- On ouvre la vue des composants.
2- On sélectionne la station PC « ENG_OS » et on clique sur le bouton droit de la sourie

ensuite compiler.

E«fi SIMATIC Manager - [HalLLO (Vue des composants] -- D:ACIMENT _2WCIMENT_B]
|2z Fichier Edition Insertion Systéme cible Affichage Outils

D == | 3F & S NN =
2 -* CIMENT_BK1_C -~ CIMENT_B
[z C_TrendReport

CPU 416-3 DP
CP 4431
- {_) Déclarations globales
+ (2] Enumérations
(==] Unités
(31 Propriétés d'équip
= &P ENG
- B CIMENT
- WinCC Appl.
ot TNV

+ € PRO_LIB Ouvrir un objet Cri+alt+0O

Couper Chrl+X
Copier Ctrl+C

Effacer Suppr

Insérer un nouvel objet
Systéme cible

Compiler

Afficher le journal de compilation...
afficher le journal du chargement...
Ouvre un objet sélecti Générer les données serveur

(Figure 4.4) : Compilation du programme

3- Une fenétre s’affiche, on sélectionne le nom du projet Ciment et on clique sur

suivant.

| Assistant : Compilation de IOS

Affectation de secteurs aux stations opérateur

Higrarchie | Secteur | Affectation 05 Comrmentaire

[EfCIMENT CIMENT CIMEMT W WinCC Appl \ENG_OS

| Suivant > | Terminer Annuler |

(Figure 4.5) : Etapes compilations du programme dans WinCC
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4- On choisit 'interface en cliquant sur la liaison et on met Ethernet et on valide par OK.

< Awcun filre » Choisir la liaison de réseau

Pragramme 57: Programme

SousTé... | Type de sousréseau | LInité de canal WinCC | Adesse | N

Sélectionnez les liaisons de réseau des programmes S7 faisant Mamed Connections
Industrial Ethernet 00.0E.5C.BE.0D.0D .

Skationz opératelr et sechewrs ; Programmes 57 et haizonz de
- v @ ENG_OS Pragram... | Ligizons |
CIMENT EAS APV 2

)

Annuler ‘ HAide |

<Précédent‘ Suivant > ‘ Termingr ‘

(Figure 4.6): Etapes compilation du programme dans Station opérateur
4.4 Création des vues dans Wincc
Pour la création des nouvelles vues on procede comme suit :

1- On sélectionne la station ENG_OS

2- On clique sur bouton droit de la sourie, ensuite sur insérer un nouvel objet
3- On choisit VUE, une nouvelle vue est donc créée

4- On donne un nom a cette vue

—
[l Déclarations globales Deéclarations CIMENT SYSTEM  Cartouche global
] CIMENT globales

Concasseur_Ajouts

+ (Bl groupe_ATM_DWR_COC

+ groupe_jeteur

¥ groupe_trais_tapis_FILTR
] SSTEM

G
RO_LIE

Cuvrir un objet Crrl+ale+0
Couper Chrl+x
Copier Chrl+C
Effacer Suppr
Insérer un nouvel ohiet 3 Wue
=
giliaLLO. (Vue, des compouuiug » Journal
=17 Programi -
€ & Sour Compiler Chrl+B B
Bloc)  afficher le journal de compilation. .. ROG ROUE FRAISE SCHENCK_CI.. C_TrendReport
Diad  afficher le journal du chargement. ..
=ik OP 4431 Génsrer las donnéss serveur
=MD Progamt g ke e servewr oS...
Bloc
n Lancer |5 simulation 05
=1 (2] Déclarations glot
. Importer ohjets WinCC
{31 Enumération
Unités Imprimer »
{1 Proprigtés dy
- @ ENG Higrarchie Technologiqus 3
= M8 CIMENT Renammer F2
- WinCC &ppl|  Propristés de l'obist... Alk-+Entrés
£5

(Figure 4.7) : Ajout d’une nouvelle vue dans Wincc
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5- On ouvre cette fenétre en double cliquant sur la sourie et WinCC Explorer se lance

WinCCExplorer - DACIMENT _AENG_CIMwinc projAENG_OSAENG_OS.mep

Fichier Edtion  Affichage  outls  Aide
(3 W b | X o= By e 2
| % Horm Type
-8 ordinateur T ordinateur Ordinateur
A e 1 stock de variables Stock de variables
TRE I SO E: Type de structure Struckures
R A Graphics Designer Editewr
2 raphics Deslgnar [ alarm Logaing Editewr
1 Alarm Logging 13720 Logaing Editeur
- 141 Tag Logging =l Report Designer Editeur
Report Designer 1% clobal Seript Editeur
S ol Seript B Text Library Editeur
. D Text Distributor Editeur
e User Administrator Editewr
> Teat Distributar SacrossReference Editeur
it User Administrator 3, Dornges de serveur Editewr
) CrossReference 3 Redundancy Editeur
1 2, Dornées de serveur Juser archive Editeur
53 ety D) Time Synchronization Editaur
331 user arch A} dvertisseur sonare Editeur
i L ser Archive 5 Picture Tree Managet Editeur
E) Time Synchronization Ll Lifebeat Moritoring Editeur
i Avertisseur sonore %, Editeur de projet 05 Editeur
Picture Tree Managsr J_IEditeur de listes de blocs Editeur
bt i T Faceplate Designer Editeur
e SFC Editeur
- #_ Editeur de projet 05
e P web Navigator Editeur
<+ Editeur de listes de blocs
1T Faceplate Desigrer
LS e

(Figure 4.8) : WinCC Explorer

6- Une fenétre vide s’ouvre Graphics Designer

fi Graphics Designer, - [Yue(31). pdl]

‘r Fichier Edition Affichage Positionmement Outils  Fenétre  Aide — a8l

OmiE| » | X R? | T @arial Unicode MS

Diynamic YWizard

"*Actualisation des objets &
sreChangement de vue dar
s#Echange de liaison obje
"$*Exportation d'objets de -
"Flmportation dobjets de

e ) PO YIS [N Py

< | >

Fan. |Fon. | SECi4

Palette d'objets

= R Sélection A
w’-" I} Obijets simples
L e Trait

‘ Palygone

ﬂ Trait palygonal

@ Elipse

o dB Cerde
Z ﬂ Segment d'ellipse
e O il Segment de cercle
™ arcdeliose

10

100,000%

001 2,34 5 67 8 9101112131415 | 0-Niveauw

ppuyez sur F1 po Frangais (France) - WiBES Y1289 UM

3 Bloe I

(Figure 4.9): Graphics Designer

7- Pour I’obtention des principaux éléments dynamiques qui correspondent aux blocs
dans les diagrammes CFC pré-dessinés (moteur, groupe, volet,.....) on ouvre le fichier
@PCS_ typical.pdf
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@y [ X EI3ne & £5 *RAA 2 A2 F @2 N ||T edal UnicodeMs N
Regarder dans : | () GraCS ¥ O @ i
Y |+)@pcs7_trend.pdl |+ @pa_@sfc_type.pd
(6] ] @pcs7elements.pd |+) @pg_@sfc_type_actualsp.pdl
Mes documents | |-] @PCS7ElementsAPL.pdl |#]@pa_@sfc_type_blocks.pdl
I 63 @PC57Typicat.PoL +)@pg_@sfc_type_head.pd
= @PCS7Typicals. sav || @pg_@sfc_type_overview.pdl
1] @PCS7TypicalsAPL.PDL i) @pg_@sfc_type_parameter.pdl
Birsad ] @pg_%type.pdl ) @pg_@sfc_type_prepare.pd
] @pg_types_Yview.pd |+ @po_@sfc_type_viewlist.pd!
|+) @pg_t%type%_overview.pdl |+)@PG_apL_Batch.POL
|+) @pg_citype%s_viewlist.pdl |+] @PG_aPL_Memo.PDL
[+ @pg_@sfc_rts.pd ) @PG_aPL_Message POL
M3 doctaments (] @pg_@sfc_rts_head.pdl 3 @PG_APL_Message.sav
. ] @pg_@sfc_rts_overview.pdl |+)@PG_aPL_0A_Analog100.p0L
..‘-) [+)@pg_@sfc_rts_standard.pdi |+)@pG_arL_oa_analog1ol FOL
- _‘] @pg_@sfc_rts_viewlist,pdl |#:]@PG_APL_OA_Analogwithlimits100.P
Poste de travail
3 < > 5 Ainie
Sl le L ] Q) Nonduine: erCsTressPoL v [owi Jfoo
S—

(Figure 4.10): Etapes ouverture bibliotheque « @PCS7typicals.PDL »,

I LTApNICS VESIBNEN - | @PLY L1 yPIcats.RuL |

Fichier  Edition  Affichage  Posttionnement  Outils  Fenétre  Aide

Hiod )y Xuz oo a ddFaar rzeha s = % @Arial Unicode M3 T

|Tmstemplate contains the Symbols with CEMAT V7 functionality. (enlarged for resolution 1280, 1680 and 1920)

tagname

e installed version of ¥Mware Tools is not up to date, Log in to the guest operating system and clck "Update Tools.” [ Update Tools | [ Remind Me Later | [Never Remind e

(Figure 4.11) : La bibliotheque dynamique

On copie lesquels on va utiliser sur la premiere page, et pour chacun de ces éléments on fait la
liaison avec le bloc qui lui correspond dans le programme diagramme (CFC). II suffit de
sélectionner 1I’élément puis on double clique sur échange de liaison objet utilisateur dans la

barre Dynamic Wizard. Une fenétre s’ouvre sur laquelle on met I’adresse du bloc de
programme diagramme. Sinon on clique sur le bouton explorer"g une autre fenétre qui

s’ouvre a laquelle on sélectionne le bloc correspondant. Cette fenétre se ferme et on clique sur

suivant puis terminer sur la précédente fenétre.
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Puis on insert le reste des dessins qu’on souhaite présenter a 1’aide de la bibliothéque standard

de WinCC en cliquant sur afficher la bibliotheque ﬂ-ﬂ, une fenétre s’apparait qui contient les

¢léments regroupés en types, puis on glisse I’¢élément a insérer sur la page du dessin.

Et a I’aide de la barre du dessin et la barre des couleurs on dessine le reste des éléments qui

n’existe ni dans le fichier «@pcs7typical.pdl » ni dans la bibliotheque standard.

Apres avoir terminé le dessin de toute la vue on enregistre la vue et on ferme graphics

designer.

4.5 Bibliotheque des éléments dynamique «@pcs7typical.pdl »

Dans cette bibliotheque, on trouve des blocs pré-dessinés correspondent aux blocs dans le

diagramme CFC. On cite par la suite les blocs les plus utilisés :

4.5.1 Objet Moteur

1 - LHAagnostHoale ot motet
= | =
- - [Frotinterface /Parametre Procede — = -Sortie Module | Condition
'1 1 58 CE}WT" WME EEVG1 [T Condition dé dir 1) |Retard (s) 0 [~ EVS1 enmarche signal D1

Transporteur/d

EBVG1 [T Verrouillage marche dir.1
ESVG [T Verrouillage sécurité
ESVA [T Verrouillage sécurité auto
ESPO _ [ Sporadic ON/OFF
EDRW [ Contréleur rotation
EEVGZ [T Condition démarrage dir.2

EBVG2 [T Verrouillage marche dir.2
ELOC [ Validation mode local
EEIZ [ Validation mode individuel
ESTB [~ Mode stand-by
ETFG [ Validation marche a-coup

EMFR [T Validation messagerie
EMZS [T Verr. défautvers groupe
GFSO [ Alarme groupe / EtatHors

ELPZ [T Testlampe
EQIT [T Acquittement

Retard déclenchement(s) [ 0
‘emps retour contacteur () [ 10
emps avert. démarrage (s) [ 10
emps contrdle rotation(s) [ 0
oleran. contrdle rot. (x Cycle) [ 50

aleur en cours ctrl. rot soft. [ 0

Retard change direction (s) [ 0

) S

amp Parametre

[T EVS2 enmarche signal D2
[T EST  Défaut dynamique
[T 8ST  Défaut
[~ HORN Avertisseur démarrage
[T EKS1 Mém. de commande dir.1
|7 EKS2 Wém. de commande dir.2
[~ OND Retard enclenchement
[~ OFFD Retard déclenchement
[~ SSM  Contréleur rotation Soft.
[~ EVSP1 en marche signal spor. Ol
[ EVSP2 en marche signal spor. Ol
[~ SIM  Simulation ON

1

~ Validé

[~ ERM1  Retour marche 1

¥ ERM2 Retour marche 2

¥ ESB  Prétélectrique

¥ EBM  Thermique

¥ EVO  Commutateur local

[¥ ESP  BP arrétlocal

[~ ESR1 BP marche local dir. 1
[~ ESR2 BP marche local dir. 2
[~ EBE1 Commande marche dir.1
J¥ EBE2 Commande marche dir.2

(Figure 4.12) : Bloc moteur un seul sens

] Contrdleur rotation Soft
I [‘onioff | Bypass Contréleur rotatio;
[T EVSalguandCR=1

éfaut
ESS1  Défaut ret marche dir. 1
ESS2  Défautret marche dir. 2
ESB  Défaut électrique

EVO  Défaut commutateur local
Alarm EBFE1 [~ Ordre marche dir. 1 ON EBIM  Défautthermique
- — = EBFE2 [~ Ordre marche dir. 2 ON ESD  Défaut contrdleur rotation
Diag Maint Quitter EBFA [~ Commande arét Signal Status ESV  Défautverr. sécurité

Moteur en marche en mode automatique.

Moteur a I’arrét en mode automatique.

Moteur en défaut, un acquittement est nécessaire si I’objet est clignotant.

Moteur en mode local. En marche si I’objet est clignotant.

@300

Moteur en mode manuel. En marche si I’objet est clignotant.

(Tableau 4.1) : objectif du moteur

Page 7




Chapitre 4 Supervision et résultats

4.5.2 Objet Groupe

GROUP2/GZ2 0 Mongndnaee || Tapsset oares) [ 0| || GE Comanemacte
GROUP2 ot Minuognate | \tepsaieg) [ 1| 4 Conmteant
GAVG T Vemoulageané Tepseneigge) | || 00 Commandemante ot
ICI [Eoss (=] LG Symam s
e M 3
Groupe a l'arrét | GAFS. 7 Signal démanage Ex _.:;:::m
GUUS, I Signal e, démanage Fao M
GASL. 7 Suppr sélecion groupe [ logosise
Start Stop G Dl 4 =
S 657 T Défut sl i) e e
38 [ Vet [ 6L Stgn‘msseumapan
GFTR. T Validabon décenchement | - Champ Paramere [7 oH mlazma.emsseurdeman‘
| O ptornyat | 608 7 Quick sop M GT4  BPanéforoupe [ o D?m _
FOE @maeqope || 650 Défutdnamie
Local | | Individuel | | | &M P& Eiemasegupe | [ S Sl
[7 625 Etafoéfaut groupe ik
2 e o [e8 Eemaegus [ | Messagemam:‘a:rét
i ] Hes. marche/ aréf compl.
Etat AS Ack | Alarm GRAZ. W mtoumpe
Diag Ohj. Quitter

(Figure 4.13) : Bloc groupe

Etat du groupe
Séquence en mode automatique est arrétée sans défaut ou verrouillage.
A
Séquence en train de démarrer en mode automatique.
AW

Si O clignote ¢a signifie que la séquence a été completement démarrée, mais
—Am | | que depuis 1’état de certains consommateurs ou sélection a changé, un
nouveau démarrage de la séquence est alors requis.

Al Séquence en train de s’arréter en mode automatique.

~| Séquence dont le démarrage a été interrompue sur défaut ou sur
— || dépassement du temps d’enveloppe de la séquence. Un nouveau démarrage
| est requis.

Si (F rouge) Un défaut minimum est présent. Si F clignote, le ourles défauts
| | nestpas acquitté.

A I Si (I jaune) le groupe est interloqué lin “est pas possible de démarrer la
séquence. (Un F n’empéche passade démarrer contrairement a I)

Identique au précédent, sauf que le défaut est apparu durant

le démarrage et 1’a interrompu.

Si le I jaune est clignotant, la séquence doit étre acquittée. Tant qu’il n’aura
pas disparu, il est impossible de démarrer la séquence.

(Tableau 4.2) Etat de la séquence
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Mode de fonctionnement du groupe

Mode de marche automatique(en séquence):

Les consommateurs sont controlés via la séquence.
Tous les verrouillages sont pris en compte.

Mode de marche individuel (single):

Correspond a un mode de marche libre pour chaque équipement, (les
asservissements proces sont conservés).

Le passage des équipements en mode single passe par la séquence (tous les
équipements sont mis en mode single simultanément).

Mode de marche local :
le passage des équipements en mode local passe par la séquence (tous les
équipements sont mis en mode local simultanément).

(Tableau 4.3) : Mode de fonctionnement

4.5.3 Objet ¢c_annunce

0RO e —————— itk ——— Sl Contre——

Amétdurgenced cble T3 || kS [ oKsigndl Relardappariondéfut(s) || || ST Défut Prémurir.

ST [ DéfatSignel elaforsupenision (5) [ 0| ([ WA Signa sore

WG [ Process Signal

! T ™" WARN prémurir active
RELS |7 release signal supenvision Rasduanate o :

Temps depiémuns) | 0 7 RS release signal supenision

MAMY [T Vemouillage lame

Temps ré-actvation alame (s 0

WAAT [ Activation alamme
AWAN [ prémunir activation

WIFR [T Validation messagerie Nalige——————————————
“”‘B [ Verr. defautvers groupe ] IWSimulaﬁoﬂ
GFSO [ Alarme groupe /Etat Hors —
ViINOD [ prémunir mode

MLPZ [ Testlampe

MOt 7 Acquitement : -
MTRP [_mgmoﬂzetripunmadm. OERAE rDeaut

WS [T intemal simulation value 7 WSO  DéfautPrémunir

16480 -validvalue

(Figure 4.14) : Bloc C_annunce

Annonce de défauts :

o Un défaut est présent. Si 1’objet clignotant, un acquittement est nécessaire.
o Aucun défaut n’est présent. (il peut €tre animé en vert en connectant
I’entrée au connecteur Msig)

(Tableau 4.4) : Annonce de défauts.
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4.6 Configuration du projet dans WinCC Explorer

Dans la fenétre de WinCC explorer on ouvre « Picture Tree Manager », une fenétre s’ouvre
composée d’une barre de tache et trois petites fenétres, une contient toutes les vues existantes
dans le projet et une autre contient les vues utilisées dans la supervision, et une derniere pour

I’apergu d’une vue sélectionnée.

Pour qu’une vue soit exploitable apres avoir été créée on ajoute un conteneur : bouton droit

sur le conteneur racine — créer dans conteneur — coller dans nceud.

Un conteneur s’apparait on glisse la vue a insérer depuis la fenétre « des conteneurs et vue
non affectées » vers ce nouveau conteneur, puis on le renomme, on termine par enregistrer ce

travail.

& Picture Tree Manager, - [ENG_OS.mcp]
P Edition  Affichage  Options  Aide

I-hélarch\e des conteneurs et vues Apercu de lavue

[ 435 ENG_D5.mep
1B ROUE FRAISE - ROUE FRAISE pdl
18 CONCASSEUR - CONCA_PROG Pd

BConteneurs et vues non affectés

G B BB

Cortainer  C_@PCS7Ty.. CIMENT_BK1.. CIMEMT_BK2. REMPL_KK_. SCHEMCK_CL. Vue(31)Pd

(Figure 4.15): Picture Tree Manager
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4.7. Supervision de I’atelier Concassage Ajouts

Apres avoir inséré tous les blocs et affecté les noms a chacun et finalisé le dessin de 1’atelier
concassage Ajout, on obtient la vue suivante :

LR, S i

e 5

" 1ooaTr YL teim

_PROCESSUS DE JETER DES MATIERES *

Direcdon Dirgedon Sabls Direcoion’ Fére

[ I:i||

] e REASPGEn
Hes 0L TOISCOSTHIANT | ECOEIIAN

Dl D)

(Figure 4.16) : Vue de I’ Atelier concassage Ajouts (Graphics designer)

e On lance le runtime dans Wincc Explorer pour simuler le fonctionnement de I’atelier
Concassage Ajout, pour cela on appuie sur le triangle en bleu.

WinCCExplorer - DACIMENT_2\ENG_CIMiwincprojdENG_OSMNG_OS.mcp

(Figure 4.17) : Wincc Explorer

Fichier Edition Affichage Outils Aide
BN SRR
s Nomn Type
CJ Ordinateur Fordinateur Ordinateur
@ M Stock de varisbles }!! Stock de variables Stock de variables
# | Type de structure E‘ Type de structure Structures
)\- GrAhics b /\ Graphics Designer Editeur
raphics fsu;ner _:l Alarm Logging Editeur
{# Alarm Logging J1Tag Logging Editeur
JiJ Tag Logging b Report Designer Editeur
° R
S Report Designer J.‘.,Global Script Editeur
32 Global Script ¥ rext Library Editeur
i &), Text Distributor Editeur
#F Text Libr: e g
?‘E’E iy o W User Administrator Editeur
B A Texd: Distribueor FjCrossReference Editeur
0 User Administrator 3, Données de serveur Editeur
E ', CrossReference dredundancy Editeur
3‘ Données de serveur Jl] User Archive Editeur
3 Redundancy D) Time Synchronization Editeur
30 user archiv 4) avertisseur sonore Editeur
e e i Picture Tree Manager Editeur
£) Time Synchronization G Lifebeat Monitoring Editeur
4} Avertisseur sonore K Editeur de projet 05 Editeur
"_I,‘ Picture Tree Manager J___JEditeuv de listes de blocs Editeur
L. Lifebeat Moritoring T Faceplate Designer Editeur
& Editeur de projet 05 é%SFc Editeur
P web Navigator Editeur
]_] Editeur de listes de blocs
T Faceplate Designer
-2 SFC
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¢ On lance le runtime, on ouvre groupe par groupe et on démarre les séquences :

I- On remplie la trémie en premier
2- On démarre la séquence de tapis et de filtre

3- La séquence concasseur se libere et peut €tre maintenant démarrée

4- On sélectionne la matiere a concasser et on démarre la séquence ATM

Diviateur

SELECTE_SABLE/S
Lot

prdoded=
}4=

des Ajouts

TRENSPORTEUR 4
=l

(Figure 4.18) : Vue de I’atelier Concassage Ajouts (Runtime)

1- Alimentateur a tablier métallique.
2- Concasseur ajouts.

3- Trois tapis roulants (TO, T3, T4)
4- Filtre

5- Chariot verseur (jeteur)

261062021 |21:33

Niveau continu trémie Alimentation ATM CIMENT

—

PROCESSUS DE JETER DES MATIERES

= e

;J»"Fﬁmg—

\d
|
>.
0
|
¥

NEAIEIEIEIE

IS

(Figure 4.19) : Ecran de supervision
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Alarmes

Navigation de vues
Séquences (Groupe)
Sélection

Vue d’atelier

Barre des commandes générales

Bloc moteur T4

R4

115BC04MT 10/M5S

nsporteur/4

W Alarm
Diag Maint | Quitter

(Figure 4.20) : Face-avant d’un moteur
Description
Etat des verrouillages (EEVG/ EBVG/ ESVG/ ESVA)
Etat de marche du tapis T4
Boutons de commande opérateur utilis€ pour commander directement le moteur en
mode individuel
Alarme permet d’accéder a I’historique des alarmes de défauts et de commandes

Diagnostique permet d’obtenir des détails sur I’état de I’équipement
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Diagnostique T4

PROCESSUS DE JETER DES VMIATIERES

PAOt Interface Y
EEVGT ¥ Condition démarrage dir 1 etard enclenchement (s) en marche signal D1
EBVGT = verroulllage marche dir.1 etara déclenchement (s ar;marehe signal D2
ESVG Verrouillage sécurité Defaut dynamique
ESvA T verrouillage securité auto ST FSLOLY CONIMCERUN (=) Deraut

ESPO W Sporadic ON/OFF emps avert démarrage (s) Avertisseur démarrage
EDRVY W Controleur rotation emps contrdle rotation (s) Méem. de commande dir. 1
EEVGZ W Condition démarrage dir 2 Meém. de commande dir. 2
EB8VG2 W verrouillage marche dir.2 Retard enclenchement
ELOC [ wvalidation mode local Retard déclenchement
EEIZ W validation mode individuel Contrdleur rotation Soft.
ESTE [ Mode stand-by en marche signal spor. On
ETFG [ validation marche 3-coup en marche signal spor. ON
Simulation ON
@ i
I~ ERM1 Retour marche 1 Contréleur rotation Soft.
B ERMZ2 Retour marche 2 [ onrofr | Bypass Contréleur rotatior
EfaFR W Validation messagerie = = BiSelecyiaae SR R I R SR
EPAZS [ Verr. défautvers groupe = Evo Corhrnitateuriocal
GFSO [ Alarme groupe / Etat Hors = EsSP BF arrét local
f~ ESR1 BP marche local dir. 1
~ ESR2 B8P marche local dir. 2 efaut
— EBE1 Commande marche dir. 1 ESS1 Défaut ret. marche dir. 1
ELPZ [ Testilampe  EBE2 Commande marche dir.2 Ess2 Défaut ret. marche d
EQILT = Scquiistaent Ess Déraut électrique
) — EvO Défaut commutateu 1
EBFE1 [ Ordre marche dir. 1 ON Esm Défaut thermique.
EEEEZ T Sedre smarchs dis = O EsSD Deéfaut contrdleur rotation
EBFA [ Commande arrét & Stan 1 Esv D olalit Verr S 8cuAte

aram: e

Ic

(Figure 4.21) : Diagnostique sur I’état de moteur T4

fonctionnement du moteur tapis T4

surveillance temps retour contacteur et controleur de rotation ....etc

disponibilité, Bp marche local, Bp arrét local ...)

Défauts moteur

Vue de fonctionnement de chariot verseur

26/06/2021

18:23:32

Validé : interface pour simuler le controleur de rotation

Mot Interface : contient les asservissements, verrouillage, sécurités et mode de

Parametre procédé : contient les temporisations d’enclenchement/déclenchement,

Champ parametre : contient 1’état du moteur de tapis T4 (réponse de marche,

Sortie module / Conditions : contient 1’état de marche ou d’arrét du moteur T4

Direction

jeteur/ARGILE |
I's |

ile Direction_Sable

jeteur/SABLE |

Direction_Fére

jeteurFER
D

(Figure 4.22) : Vue chariot verseur
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.Aprés avoir démarré toute les séquences , on passe maintenant a la marche du chariot
verseur. On démarre la séquence Jeteur et on sélectionne la matiere a stocker (Argile, Sable
ou Minerai de Fer). Le chariot verseur se déplace jusqu’au début de tas de la matiere
sélectionnée et commence son parcourt en allant du début de tas (Argile : 8 m, Sable : 65m
et Minerai de fer : 95 m) jusqu’a la fin (Argile : 60m, sable : 90 m et minerai de fer :120
m) en verson la matiére, a I’extrimité du tas il s’arréte et inverse le sens vers le début et vis

versa.

4.8. Conclusion

A travers ce chapitre le WINCC nous a permis de découvrir avec ses différentes fenétres les
étapes nécessaires a la création de la supervision du processus de ’atelier de Concassage

Ajouts.

A fin de concrétiser notre étude nous avons utilisé le simulateur S7-PLCSIM et 1’outil de
diagnostique qui nous a permis de simuler et de tester le programme qu’on a fait
précédemment dans le chapitre trois. On a simulé la marche et I’arrét de tous les
consommateurs de I’atelier concassage Ajouts selon le cahier des charges (analyse
fonctionnelle) traité dans le chapitre trois en testant les défauts d’ou les résultats ont été

satisfaisants.
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