Al Al jhagall Ay 430 50 4y ) sl *
République Algérienne démocratique et populaire

maladl Coadl) g o) aideil) 5059

Ministére de I’enseignement supérieur et de la recherche scientifique

Saalal) ulad dr daala
Université SAAD DAHLAB de BLIDA

Lia ol i) 4,06
Faculté de Technologie

Ay S puid

Département d’Electronique

: 3 3L g8 dall
ELECTRICAL SYSTEMS AND REMOTE CONTROL

Mémoire de Master

Filiere Automatique
Spécialité Automatique et Systeme

présenté par

Mammeri Abdelkader Kamel Eddine
&

Zouaoui Mohamed Mounir

Systeme de controle de fonctionnement et de la
sécurité du four de I’usine GPL de Rhourde Nouss

Proposé par : Dr.Kara Kamel & Mr.Yahla Brahim

Année Universitaire 2018-2019



oalll 38 aaal) Jg il Sl aduan () 8 Aadluy Sl B asadil) i

& ) GPL ) dallea bas 5 (5 givsa o 253 g0 (53500 () shand <3l e 8 H-203 ¢l padla
Quantum ge_all Aalaiall aSatiall 4y 8%y o Hall gy paldl) Jaall allai | aill 3 oy o siall celiall sl

5 Dain L Aalaiall JSLE (e daell e ity La Gl ) e Y Adgie o jle adad =l 3 Modicon
Sl oy pLal Ganialy 4y L (1) g g il Jan @iy Gz g (3 gmall (g Aadnia dndio e @dal L 5 Adlpuall
AS 55 5 e ole (ot s Ll (Lal1 Sl ola¥) b oy dpam 5Ly ol g pudl iaial

() Jandl ity Uil Uilaga Jagaat] Uiaal 50 Ll A 331 il sheall pand 5 ¢l Jae 48 )l gl Cangy <l Hali s
@85 el ihiall aSaviall L) dlee Ganai ilanall (5, el (50n 5 lanall (5 acnl

e oS 220 ae Jalaill a5LilSa) g Aadlaal) e 43 a8 a5 jaall Siemens 48y g=ldll S7-300 e sl
TIA Portal gl alaainl Bad gl Aae plly 3lah Sl sl (55 ) (Jlad) aiiles (5 e g z il 5 Jalad)
sibiall aSaiall Jahy Ay aa il Ullae | g 5 il 138 4ilSae 5 481 ya 5 (il Qo Ty aland guali ) 4
meall ) Glenay 5 Aleall aSail) ol 83 g (ppasny Uil s HAD a6l e jdll

sl Ty omdl) 05l e, 8, lSlae v 32 o e (ki oSaia, TIA Portal : Apalibal) cilall)
A8 yall 5

Résumé :

Le four H-203 est un four de réchauffage d’huile cylindrique vertical qui se situe au niveau de
I’unité de traitement de gaz GPL au sein du complexe industriel sud de Rhourde nouss, la
sécurité de ce four est controlé par un PLC Modicon Quantum,dont les piéces de rechange
sont obsolétes et n’assure pas le bon fonctionnement du four. Ses piéces de rechange sont
presque inexistantes sur le marche et s’ils existent c’est avec un prix trés élevé. Notre projet a
consiste a remplacer I'ancien PLC (Programmable Logic Controller). par un nouveau PLC
qui répond aux exigences de performance et de sécurité de I’usine. Nous avons effectué un
stage pratique au sein de la société SONATRACH pour mieux comprendre le fonctionnement
du four et pour acquérir les données nécessaires pour notre étude. Pour faciliter la réalisation
de notre projet nous avons divisé le travail en deux parties, une partie matériel et une partie
logiciel. Pour la partie matériel nous avons choisi d’utliser I’API S7-300 de siemens ; elle est
connue pour sa capacité de traitement et de pouvoir gérer un nombre important d’E/S et par
niveau de sécurité éleve. Nous avons utiliser le logiciel de programmation de siemens TIA
Portal(Totally Intergrated Automation) pour développer le programme relatif a la séquence de
démarrage et de surveillance du four H-203. Le remplacement de I’ancien PLC par un
nouveau PLC permettrait d’améliorer la qualité de control du four ainsi que son bon
fonctionnement.

Mots clés : TIA Portal, PLC, four, GPL, programmation, séquence de démarrage et
surveillance.

Control system for the operation and safety of a heater in a GPL treatment unit rhourd
nouss

Abstract: The heater H-651 is a cylindrical vertical oil heater, it is located in the GPL gas
treatment facility which is located in the south industrial complex in Rhourde nouss, the
security system of this heater is controlled by a PLC Quantum Modicon. The PLC whose




parts are obsolete, that doesn’t insure a smooth operation of the system which poses a lot of
problems related to the exploit and maintenance. And its spare parts are almost non-existent in
the market at a very high price. Our project involves replacing the old PLC with a new PLC
that meets performance and safety requirements. We undertook a training period in
SONATRACH Company to get a better understanding of how this heater works and to collect
the necessary data for our study. To make our task easy, we devised our work into two parts a
hardware part and a software part, the first part is the hardware part in which we chose we
chose the PLC that we worked with, the S7-300 of Siemens, known for its testament
capabilities and its ability to handle a big number of 1/0O, the software part is reserved for the
programming where we used the TIA Portal software to write a program of the startup
sequence and surveillance of our heater, This study has given us pleasing results, By replacing
the old PLC with a new PLC. Quality has been improved and the smooth operating has been
insured.

Key words: TIA Portal, PLC, heater, GPL, Programming, Startup sequence and surveillance
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Introduction Générale

Introduction géneérale :

L’usine ‘PHASE B’ du complexe industriel sud de Rhourde nouss a été congue pour la
production du GPL a partir du gaz brut provenant de la phase A. Parmi les différents
équipements de cette usine, nous trouvons le four H203 qui a un rdle tres important dans le
processus de production du GPL. Ce four fonctionne avec une APl Modicon d'ancien modéle
qui présente plusieurs problemes pouvant causer des dépenses conseéquentes pour la société et
une défaillance dans la sécurité et le contrdle du four.

Le but de notre projet est consiste de remplacer ce systéeme par 2 API de type S7-300
(redondance), ceci permettra, en cas de la panne de le 1% API, le déclenchement
automatique de la seconde automate. La réalisation de ce projet permettra d'éviter tout arrét de
travail et d'améliorer au maximum le bon fonctionnement du four tout en assurant la sécurité
du four et du personnel et en répondant aux normes internationales.

Notre mémoire comporte 4 chapitres :

Dans le premier chapitre, nous présentons la société SONATRACH et nous donnons une
description de I’'usine GPL. Le deuxieme chapitre donne des géneéralités sur les fours de
I’industrie pétroliere et décrit le four H203installé a l'usine. La problématique de ce travail est
aussi définie dans ce chapitre. Des notions sur l'automatisation et les automates
programmables industrielles sont présentées dans le troisieme chapitre. Le dernier chapitre

est consacré a la partie programmation et supervision.



Chapitre I Présentation de la région Rhoudre Nouss

I.1 Situation géographique [11]

La région de RHOURDE-NOUSS fait partie de la Wilaya d’ILLIZI, elle est située a
350 Km au Sud-est de OUARGLA, a 1200 Km au Sud-est d’ALGER et a 270 Km au Sud-est
de HASSI MESSAOQOUD (figure 1.1). Elle est reliée a la route nationale N3 (OUARGLA-
ILLIZI).

La Direction Régionale de RHOURDE-NOUSS se trouve a la lisiere de 'ERG
ORIENTAL avec une alternance de HAMADA (ou GASSI) et I’ERG (ou SIOUF) de
direction généralement Nord/Sud.

» L’altitude moyenne est située a 275m par rapport au niveau de la mer.

» Son climat est désertique (sec avec un tres faible taux d’humidite).

» Ecart important de température entre I’hiver et I’été (-5°C a 55°C).

» Elle enregistre une pluviométrie tres faible (2 a 4 mm/an).

» Terrain accidenté vu la position de la région (limite de I’erg oriental).

» Fréquence importante des vents de sable.

La région de RHOURDE NOUSS est composée de plusieurs champs (Gisements) sur
un rayon de 100 Km par rapport au siege de la direction régionale qui est située dans le champ
de RHOURDE-NOUSS centre. [11]

Figure 1.1 Situation géographique de la région Rhourde Nouss.
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1.2 Historique
La premiere découverte de gaz a RHOURDE NOUSS était en 1956. Le premier puits

RN1, fore en 1962, a mis en évidence la présence de gaz riche en condensat au niveau de
plusieurs réservoirs.
Aprés la découverte de I’huile sur le puits RN4 un centre de traitement d’huile a été

construit et mis en exploitation en 1966. [11]

1.3 Organisation de la direction régionale de Rhourde Nouss
La direction régionale est constituée de différentes divisions : [11]

- Division engineering et production.
- Division exploitation.

- Division maintenance.

- Division sécurité.

- Division réalisation.

- Division finance.

- Division achat et transport.

- Division personnel.

- Division intendance.

1.4 Description des complexes de Rhourde Nouss

1.4.1 Charges et produits

La capacité globale de RhourdeNouss est portée a : [11]

> Gaz brut: 50 millions SM?/j.

Réinjection: 75% environ, soit 32 millions SM3/j gaz sec.
Commercialisation : 20 millions SM3/j.
GPL: 3000 T/j.
Condensat: 3000 T/j.
Pétrole brut: 500T/j.

YV V V V V

1.4.2 Réseaux collectes
Cette production est assurée par un certain nombre de puits producteurs et

injecteurs de gaz, un ensemble de collectes et manifolds. [11]

> Puits producteurs de gaz : 70.
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Puits injecteurs de gaz : 36.
Puits d’huile : 16.
Collectes : 780 Km,
Manifolds : 37.

YV V V V

1.5 Les différents complexes de la région

La région de RHOURDE NOUSS est a vocation principalement gaziere. Elle est dotée
de : [11]
> 1. Trois usines de traitement du gaz :
e Laphase A : I'usine de I’extraction de condensat
e Laphase B : I'usine de GPL.
e L’usine de CPF.

> 2. Un centre de traitement d’huile : I’'usine de CSC.

1.5.1 Description de la phase A

Cette usine est installée pour traiter le gaz brut au niveau des quatre trains identiques
(figure 1.2), chacun comporte un ensemble des équipements pour le but de réaliser une bonne
séparation afin de récupérer le maximum du condensat (C5+), assurer la compression du gaz
riche en GPL vers la phase B et le recyclage du gaz sec traité (C1 et C2) vers la réinjection et
I’expédition. [11]

1.5.2 Description de la phase B (GPL)

Les installations de I’usine de GPL sont congues pour récupérer le GPL contenus dans
le gaz de vente produit par les installations de la phase A (figure 1.2). Le gaz résiduaire est
renvoyé aux installations de la phase A pour étre dirigé vers la vente ou la réinjection. Quant
au GPL produit, il est envoyé dans un pipeline vers HAOUDH EL-HAMRA. Le condensat
résultant du fractionnement est renvoyé aux installations de la phase A.

L’usine de GPL est composee de : [11]

> Trois trains de fractionnement de GPL.

> Une aire de stockage et d’expédition de GPL composée de .

> Trois sphéres de GPL on-spec de 500 m? chacune.

> Une sphere de GPL off-spec de 500 m3.

> Une station de compression de gaz pour restituer son energie de

pression pour le renvoyer a la phase A a la méme pression de départ (96 Kg/cm?).
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Figure 1.2 Schémas simplifier de la phase A et B. [11]

1.5.2.1 Charge et produits
La charge de la phase B est : [11]
> Gaz atraiter: 48,3.10° STm?j.
Les produits de la phase B sont :
> Gaz résiduel : 46,2.10° STm?j.
> GPL produit : 3000 T/j.
> Condensat produit: 600 T/j

1.5.3 Description de I’usine de CSC

Le Centre de Séparation et de Compression (CSC) a pour but de séparer I’huile, I’eau
et le gaz provenant des 33 puits dans I’unité 500. Ils sont regroupés suivant leur niveau de

pression et sont connectés a trois séparateurs pour séparer le gaz. [11]

Capacité de traitement et de production:

Capacité de traitement 8.2 x 10° Sm¥j
Production de Gaz 8.7 x10° Sm¥j
Production d’huile 600 T/j.
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1.5.4 Description de I’'usine de CPF

La nouvelle installation de traitement de Quartzite de Hamra (QH) est congue pour
traiterll millions Sm3/jour de gaz (base seche) provenant de 33 puits de production dans
quatre champs, dans la région de Rhourde Nouss.

Le mélange multiphasique de gaz, condensat et eau entre dans le slug catcher de
I’usine a une pression opérationnelle normale d’environ 40 bar, a une température d’environ

50 °C. Dans le slug catché, le gaz est séparé du condensat et de I’eau libre. [11]
1.6 Différents équipements de I’usine phase B et description

1.6.1 Description du déethaniseur [12]

Le déethaniseur, colonne constituée de 35 plateaux (figure 1.3), fonctionne a une
pression de 30 bar et elle est dimensionnée pour donnée un produit de fond, cette colonne
sépare (C1+C2) et C3+ du gaz.

La chaleur nécessaire au rebouillage est assurée par un systeme de circulation d’huile

chaude comme agent caloporteur & une température de 240°C. [12]

1.6.2 Description du débuthaniseur
Le débutaniseur est une colonne de 37 plateaux fonctionnant a une pression de 17
bars. Cette colonne est congue pour séparer les produits de fond du déethaniseur Cs* en deux
parties :
> Produit de téte : GPL (propane + butane)

> Produit de fond : essence légére Cs*

La chaleur nécessaire au rebouillage est assurée par un systeme de circulation d’huile

chaude comme agent caloporteur & une température de 240°C. [12]
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Figure 1.3 Déethaniseur.

1.6.3 Turboexpander (moto compresseur) [9]
Un Turboexpander (figure 1.4) est un organe mécanique destiné a augmenter et chuter

la pression et la température d'un gaz.


https://fr.wikipedia.org/wiki/M%C3%A9canique_(industrie)
https://fr.wikipedia.org/wiki/Pression
https://fr.wikipedia.org/wiki/Gaz
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Figure 1.4 Turboexpander.

1.6.4 Les spheres

3 sphéres ON destinées a recevoir le GPL obtenu a partir du ballon citerne qui sera

stocké avant d’étre commercialisé.

Une sphere OFF (vide) ne sera utilisée qu’en cas d’arrét de I’usine, elle accueillera le

gaz non traité se trouvant dans les trains (figure 1.5), [12]

Figure 1.5 Sphere de stockage.
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1.6.5 Les rebouilleurs

Les rebouilleurs (figure 1.6), ou vaporisateurs, sont des échangeurs de chaleur qui
apportent de la chaleur dans le bas d'une tour de distillation. lls portent a ébullition le liquide
de fond pour générer des vapeurs qui sont renvoyees dans la tour pour entrainer le processus
de séparation par distillation [10].

1. fond calandre 5. calandre
2. déversoir 6. plaque fixe
3. support de l'appareil 7. plaque partage

4. tube en U de faisceau

Figure 1.6 Rebouiller.

1.6.6 Batterie d’échangeurs

Le gaz en provenance de la phase A une température de 60 °C et une pression de 90
barres pénétre dans deux batteries d’échangeur (figure 1.7), [6] :

» 03 échangeurs en paralléle gaz/gaz.

» 02 échangeurs en paralléle gaz /liquide.

D ——

—

Figure 1.7 L’échangeur gaz/gaz
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1.6.7 Aeros

Il est souvent nécessaire de refroidir certaines lignes du processus tandis que d’autres
auront le besoin d’étre réchauffées. Cette optimisation thermique n’est pas toujours
nécessaire. Ainsi, certains fluides du processus seront refroidis sans aucune réutilisation de
I’énergie perdue. Les Aéros (figure 1.8) font partie des équipements refroidissant un fluide du

processus sans réutilisation des calories perdues, en utilisant I'air ambiant. [12]

Figure 1.8 Aeros.

1.7 Comment obtenir le GPL [12]

La phase A envoie le gaz brut vers le réservoir de la phase B pour extraire les gaz C3
et C4 appelé GPL (gaz du pétrole liquéfié)

Ce gaz arrivant au moyen d’un tuyau avec une température de 60° et une pression de
92 barres, passe dans 2 échangeurs pour étre refroidi

> Echangeur 1 = température -1,5°

> Echangeur 2 = température -5°

Puis dans I’échangeur 3 sa température -15°, de 13, il est envoyé dans le ballon (\VV-08
position verticale) ou s’effectue la premiére opération stabilisation-separation

-Partie vapeur vers le haut,

-Partie liquide vers le bas.

Puis vers le moto compresseur qui fait chuter la température a -53° et la pression a 40
bars.

Ensuite, il est mené vers le ballon V-09 position verticale (citerne cylindrique) ou
Héme

s’effectue la opération stabilisation-séparation identique au premier ballon V-08.

10
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> Partie vapeur vers le haut, renferme le C1 et quelques particules du C2. Elle est
envoyee dans les échangeurs 1 et 2 pour refroidir le gaz qui provient de la
phase A.

> Partie liquide vers le bas, contenant les C2, C3, C4 et C5" est envoyée dans le
dethaniseur T-01 aprés son passage dans I’échangeur 1 et 2 la température
chute & -35°.

Dans le dethaniseur s’effectue la 3°™ opération stabilisation-séparation.

» La partie vapeur vers le haut contenant le C2 et quelques particules du C3 est
envoyeée vers les aeros pour refroidissement puis vers le ballon (\V-10 position
horizontale) ou s’effectue la 4™ opération stabilisation séparation. Le C2
récupéré est envoyé dans le moto compresseur et le C3 dans le dethaniseur.

> La partie liquide vers le bas contenant les C3-C4-C5" et quelques particules du
C2 est éjectée dans le rebouilleur chauffé a I’huile (température 240°) pour
retirer le maximum de C2 qui retournera dans le déthaniseur.

Du rebouilleur, sort la partie liquide contenant les C3,C4 et C5" pour étre envoyée
dans le debuthaniseur ol aprés 4™ opération stabilisation-séparation des différents gaz, on
obtient dans :

» la partie vapeur C3, C4 et quelques particules du C5 que nous allons soustraire
pour ne laisser que le C3 et le C4 qu’on enverra dans le ballon citerne V11
(position vertical) aprées leur passage dans les aeros pour refroidissement.

Dans le ballon V11 s’effectue I’opération finale de stabilisation-séparation.

» La partie vapeur (en haut) est extrait le GPL (C3 et C4) qui est éjecté dans les 3
sphéres ON (pour stockage puis commercialisation).

» lapartie liquide (bas) le C5 est renvoye dans la phase A. [12]

11
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Figure 1.9 Schéma représentant le processus d’usine GPL. [12]
1.8 Conclusion

Nous avons présenté dans ce chapitre, une vue générale de la région de Rhourde

Nouss, ainsi que les quatre complexes qui assurent le traitement de gaz et de brut.
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Chapitre 11 Les Fours Industriels

1.1 Introduction

Dans la plupart des unités de raffinage ou de pétrochimie I'apport de I'énergie
thermique requise par le procedé se fait par I'intermédiaire de fours a chauffage direct dans
lesquels I'énergie produite par la combustion est transmise directement au fluide a réchauffer
qui circule dans un serpentin tubulaire ou un faisceau de tubes. Cela justifie I'appellation four
tubulaire généralement donnée a ce type d'appareil.

Il existe une grande variété de fours tubulaires qui different notamment par leur
géomeétrie mais les plus utilisés en amont sont les fours cylindriques verticaux.

Dans notre cas le four H-203 est un four tubulaire cylindrique a tubes verticaux. Les

braleurs situés en bas du four réalisent le mélange air-combustible et la combustion.

11.2 Fours industriels

11.2.1 Définition d’un four

Les fours, sont des appareils, dans lesquels le chauffage des fluides s’effectue par les
fumes produites par la combustion d’un combustible liquide ou gazeux. lls sont dits a
chauffage direct, car la chaleur des fumées est cédée directement au fluide froid qui circule
dans un serpentin tubulaire.

Ces fours sont distincts des fours a chauffage indirect, dans lesquels le fluide a
réchauffer circule dans un faisceau tubulaire baignant dans un fluide chaud, lui-méme chauffé

directement par les fumées du combustible [4].

11.2.2 Différents types de fours [4]

Il existe de nombreuses dispositions des tubes, dans les zones de radiation et de
convection, et d'une zone par rapport a l'autre. Il en résulte de nombreux types de fours. On

peut, toutefois, distinguer les différentes catégories suivantes [4]:

11.2.2.1 Fours cylindriques verticaux

La zone de radiation se présente sous la forme d'un cylindre a axe vertical. Les
brdleurs sont placés sur la sole, a la base du cylindre. La surface d'échange couvre les parois
verticales et présentes donc une symetrie circulaire par rapport au groupe de chauffage

automatisation d’un four a gaz dans une unité de traitement de GPL.

13
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11.2.2.2 Fours «boites» a tubes verticaux
Dans ces fours, la forme générale de la zone de radiation est celle d'un parallélépipéde.
Les braleurs sont situés sur la sole, la surface d'échange couvre les parois verticales latérales.

11.2.2.3 Fours «cabines» a tubes horizontaux

Dans ces fours la forme générale de la zone de radiation est celle d'un parallélépipede,
dont la plus grande longueur est horizontale. Les tubes sont placés horizontalement le long
des parois latérales. Les brdleurs sont situés sur la sole, ou sur la partie inférieure des murs

latéraux.

11.2.2.4 Fours a chauffage par murs radiant
La surface d'échange est placée dans le plan médian de la chambre de combustion. Les

brdleurs sont répartis sur les parois latérales longitudinales.

11.3 Four H-203

Le four d’huile chaude H-203 est une unité a tubes verticaux d’une hauteur de 40m
chauffé au gaz avec trois passages paralleles en tube de 6 pouces dans une enveloppe a
revétement réfractaire [7], la figure 11.1 représente une image du four H-203. La zone de

radiation est équipée de 6 braleurs fonctionnant en tirage naturel et de 6 pilotes permanents.
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1.4 Constitution d’un four

11.4.1 Zones du four [7]

D’une fagon generale, les fours comportent les parties principales suivantes : [7]

- Une zone dite radiation : elle est constituée essentiellement d’une chambre de combustion,
dans laquelle des tubes sont disposés. Les tubes, non jointifs, sont relies entre eux par des
coudes. Le fluide a chauffer circule a I’intérieur de ce faisceau de tubes. La transmission de
chaleur s’effectue principalement par radiation. Une fraction de I’échange se fait également
par convection entre les fumées et les tubes.

- Zone dite convection : afin de récupérer la chaleur sensible des fumées, ces derniers
circulent a vitesse élevée a travers un faisceau de tubes ou I’échange s’effectue principalement
par convection. Ces tubes peuvent étre garnis d’aiguilles, afin d’augmenter la surface
d’échange du c6té des fumées.

9 15
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Figure 11.2 Schéma représentant le four.
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11.4.2 Faisceaux tubulaires [7]
Les faisceaux tubulaires sont généralement constitués de tubes droits, sans soudure,
reliés entre eux : [7]
> par des coudes a 180° soudés sur les tubes ou

> par des liaisons spéciales, appelées boites de retour.

11.4.3 Garnissage des parois de fours [7]
L’enveloppe des fours (chambre de combustion, zone de convection, cheminee) est
constituée d’une paroi métallique revétue intérieurement d’un garnissage isolant et réfractaire,

a pour role d’accroitre la résistance thermique a la chaleur.

11.4.4 Braleurs [7]

Les bruleurs ont pour fonction de réaliser la combustion et donc d’assurer :

> Le mélange du combustible et du comburant, de fagcon a ce que chaque
molécule de I’un puisse trouver la ou les molécules de I’autre, auxquelles elle va
s’associer

> L’ inflammation du mélange

> La stabilité de la combustion (combustion compléte).
11.5 Processus du four [7]

11.5.1 Zone A (Balayage)

Le balayage a pour but de purger le four du gaz inflammable susceptible de
s’accumuler pendant I’arrét ou au cours d’un démarrage ou une marche interrompue (figure
11.3).

L’efficacité du balayage dans la zone de radiation peut étre vérifiée avec un détecteur
de gaz portable par un agent de sécurité.

v Séquence de balayage : [7]
> Démarrage de balayage : au debut toutes, les vannes doivent étre fermées sauf les
vents vannes qui restent ouverts.

Dans la mesure ou aucun gaz n’est détecté, I’operateur lance le balayage par un
sélecteur qui se trouve sur le panneau de contréle en le positionnant a la position de marche,
une lampe verte au panneau de controle s’allume pendant la durée du balayage. Le balayage

sera actif pour une durée de 5 minutes.
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> Fin de balayage : Lorsque le temps de balayage est ecoulé, le moteur a courant
continue sera arrété et la lampe verte de balayage s’éteint, autorisant ainsi le
démarrage du pilote.

MOTEUR

Figure 11.3 Représentation de la zone de balayage.

11.5.2 Zone B (Ligne pilotes)

La zone de pilote contient 7 vannes, 6 détecteurs de flammes, 6 électrodes et un
transmetteur de pression.

Les vannes ont la position OFF (fermeées), la vanne d’évent a pour position ON
(ouverte). Le four ne pourra démarrer que si les vannes sont fermées.

On appuie sur le bouton (allume pilote) les vannes ont pour position ouvertes. La
vanne d’évent a pour position fermée.

A la fin de ligne en trouve 6 pilotes a gaz permanent et a air induit, chacun de ces
pilotes est équipe d’électrode d’allumage et un détecteur de présence de flamme.

Les électrodes d’allumage des flammes pilotes sont reliées a I’API et commandés par
des boutons sur le panneau de contréle.

Les détecteurs par ionisation des flammes pilotes sont relies a I’API et dont

I’information est reportée par des voyants sur le panneau de contréle. [7]
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11.5.3 Zone C (Ligne braleurs)

Autre étape, c’est la zone de brlleurs qui contient aussi 7 vannes, un transmetteur de
pression et 6 brdleurs.

La ligne de passage de FUEL GAZ des brdleurs est composée de deux vannes de
sectionnement automatique, a action rapide, montées en série et munies d’une vanne
automatique d’évent a I’atmospheére.

Ces (07) vannes automatiques sont équipées de fins de course sur I’ouverture et la
fermeture de celle-ci. Chacune de ces vannes a une position de sécurité :

- Les vannes ont pour position de sécurité la position fermée.

- La vanne d’évent a pour position de sécurité la position ouverte a I’atmosphere.

Le four ne pourra démarrer que si les vannes sont fermees. Dés qu’on appuie sur le
bouton allume brdleurs, les vannes s’ouvrent et la vanne d’évent se ferme. A la fin les 6

braleurs sont allumés. [7]
11.6 Instruments du four :

11.6.1 Manométre

Le manometre est un instrument de contréle, il permet d’afficher la pression dans une
installation. Son principe de fonctionnement est le suivant :

Ce type de manometre est constitué d’un tube en arc de cercle muni en son extréemité
d’une articulation sur laquelle est fixée une aiguille. Lorsque le fluide pénetre dans le tube, la
pression exercée a tendance a faire ouvrir I’arc de cercle, ce qui entraine dans son mouvement

I’aiguille. La figure 11.3 présente une image de manométre.

Figure 11.4 Manomeétre.
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11.6.2 Débitmeétre

Le débitmeétre (figure 11.4) a pour fonction de controler le débit en air ou d’un fluide
dans une installation. 1l peut étre fixe ou transportable pour effectuer des mesures a divers
point d’une installation.

Figure 1.5 Débitmeétre.

11.6.3 Détecteur de flamme UV (45UV5)

Les viseurs 45UV5 a auto vérification sont utilisés pour détecter les rayonnements
ultraviolets des flammes de combustibles fossiles, tels que : gaz naturel, gaz de four a coke,
propane, méthane, butane, kérosene, distillats de pétrole Iéger et combustibles diesel. Les
modeles 45UV5 sont exclusivement utilisés avec le systtme Flamme Monitor, les contréleurs
de la série D et certains modéles de la série P, pour réaliser des systemes manuels, semi—
automatiques ou automatiques, de contréle et de supervision de flamme, destinés aux

chaudiéres a simple braleur (figure 11.5). [5]
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Figure 11.6 Détecteur de flammes UV.

11.6.4 Thermocouple

Un thermocouple est un capteur de température qui délivre une tension électrique en
fonction des variations de température. Contrairement aux sondes a résistance, ils sont
destinés a la mesure de hautes températures (Jusqu'a 1700 °C). Le faible diamétre possible des
gaines est un avantage de plus. Cela permet lorsque la sonde de température est utilisée sans
doigt de gant d'avoir un temps de réponse exceptionnellement court. De facon générale, les

thermocouples réagissent plus rapidement que les sondes a résistance (figure 11.6), [2]

. o

Figure 11.7 Thermocouple.
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11.6.5 Pressostat

Un pressostat est un dispositif détectant le dépassement d'une valeur prédéterminée, de
la pression d'un fluide. L'information rendue peut étre électrique, pneumatique, hydraulique,
et électronique. Ces appareils sont également appelés manostats ou manocontacts. Ils
transforment une ou plusieurs valeurs de pression déterminées qu'ils subissent en informations
électriques, mécaniques ou numériques. lls sont utilisés dans de nombreuses applications de
systemes de contréle ou de régulation par exemple en provoquant le démarrage
d'un compresseur d'air ou d'une pompe, si la pression du circuit contrélé descend au-dessous
d'une limite déterminée. L'information ainsi transmise dépend de la comparaison entre la
valeur ou consigne prédéfinie et la mesure réelle de I'équipement, lorsque cet écart Consigne /
Mesure dépasse un seuil, le pressostat envoie un signal qui prend une position de sécurité, et
dans le cas contraire, la position revient a la normale, on parle alors de tout ou rien. Les
pressostats ont une grande robustesse, ainsi qu'une excellente tenue dans les réglages malgré
leur utilisation dans les environnements assez contraignants (c'est un détecteur de seuil de

pression). [3]

Figure 11.8 Pressostat.

11.6.6 Vannes

11.6.6.1 Vannes tout ou rien

Vannes modulantes ou en tout-ou-rien (figure 11.6) : ces vannes automatisées peuvent
étre utilisées avec des servomoteurs électriques, pneumatiques, électropneumatiques et
électro-hydrauliques. Les servomoteurs permettent aux vannes d’étre utilisées
automatiqguement au moyen d'un systeme de contrdle, soit manuellement a distance.
L'automatisation des vannes apporte des avantages significatifs a l'entreprise dans les
domaines de la qualité des processus, l'efficacité, la sécurité et la productivité. Les vannes de
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régulation peuvent moduler, dans un systeme, le débit des fluides, la pression, le niveau, et la
température. Ils se composent de trois parties principales : le corps de vanne, le servomoteur
et le positionneur. Grace au positionneur, le servomoteur actionne la vanne
proportionnellement au signal de commande. Différents types de combinaisons vanne et

servomoteur sont disponibles pour convenir a la plupart des applications de contrble de

processus. [1]

Figure 11.9 Vanne tout ou rien.

11.6.6.2 Vanne régulatrice
Ce sont des vannes de régulation pour contrdler le debit, pression, température et

niveau de liquide en mettant pleinement ou partiellement l'ouverture ou la fermeture en

réponse aux signaux recus des contrdleurs (figure 11.7), [1]

Figure 11.10 Vanne régulatrice.
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11.6.7 Braleurs
Le braleur a un réle primordial dans la conception, la construction et le

fonctionnement des fours : [22]

> il fournit I’énergie thermique au four et a la charge.
> il prépare la mise en contact du combustible et du comburant.
> il provoque la circulation des gaz brales favorisant I’égalisation des

températures dans I’enceinte.

Il existe de nombreux types de brlleurs, certains spéecifiques a un seul type de four
ou/et a un seul combustible, d’autres a vocation plus large. Les différents constituants d’un

bruleur sont illustrés par le schéma de la figure 11.8.

Cartouche

Alr Plague avant__.

Admission )

de gaz —:ﬂ

Trappe :
d'air Alr )

Orifice: de gar

Aspirateur

Ejecteur
de brileur |

Figure 11.11 Schéma d’un bruleur.

11.6.8 Pilotes

Le mélange de gaz et d’air primaire est injecté dans le mélangeur. L air secondaire
arrive directement sur la surface de cuisson au niveau de la téte de combustion. Le bruleur a
flamme pilot dispose d’une petite flamme auxiliaire alimentée en gaz par une fine cannelure.
Elle est destinée a stabiliser la flamme principale méme a trés faible débit quel que soit le gaz

utilisé. Le schéma d’un pilote est donné par la figure 11.9, [7]
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Combusti I:llc-:’"/ a

Figure 11.12 Schéma d’un pilote.

11.6.9 Bouton de démarrage (interrupteur —sectionneur)

Toute intervention sur un équipement éelectrique doit se faire hors tension en I’isolant
totalement de son réseau d’alimentation. Le sectionneur (figure 11.10) qui permet de réaliser
cette fonction est constituée :

e d’un bloc de 3 podles (contact de puissance), permettant la coupure de
chaque phase.

e d’un dispositif de commande manuelle (interrupteur)

-

—

|
3

|
| =]
~
o
]
O
]
O
1
ﬁ_,,l-&ﬁ

2
4

Figure 11.13 Interrupteur- sectionneur et son symbole.

11.6.10 Bouton poussoir d’arrét d’urgence
Le bouton poussoir d’arrét d’urgence est un bouton poussoir « coup de poing » (la
large zone d’appui permet de I’enclencher en donnant un coup de poing). Il est de couleur

rouge (figure 11.11).
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Figure 11.14 Bouton d’urgence.

11.6.11 Soufflante

C’est un appareil qui produit un courant d’air par la rotation des pales, elle est utilisée
pour générer un soufflage d'air, a une certaine pression et débit [8]. Elle est principalement
constituée d'une ou plusieurs roues a aubes entrainées par un moteur électrique ou un
mécanisme de transmission de mouvement, tournant a l'intérieur d'un cylindre immobile
comportant des ouvertures pour l'aspiration et le refoulement. L'air pénetre dans le cylindre
par depression et est soufflé suivant le rayon (radial). D'une maniére générale, elle est utilisée
dans l'industrie pour la ventilation haute pression, alimentation d'air pour une combustion,
soufflage ou extraction en atmosphére. La coque construite en tole d'acier peinte, entierement

soudeée, apte a garantir une parfaite tenue d'air (figure 11.12).

Figure 11.15 Soufflante.
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11.6.12 Electrode d’allumage

L'électrode d'allumage est constituée d'un corps isolant en céramique et d'une partie
métallique qui permet de faire passer I'électricité pour déclencher I'étincelle (figure 11.13),
[23]

=
Figure 11.16 Electrode d’allumage.

11.7 Conclusion

Il existe plusieurs types de fours dans I’industrie pétroliére, ils ont presque le méme
role ; c’est d’assurer au produit traité la température nécessaire pour son traitement.

Nous avons constaté que le four n’est non seulement pas sécurisé, mais aussi il
mangue méme de fiabilité et de flexibilité. Alors I’implantation d’un systeme de contrdle et de

commande s’avére nécessaire.
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[11.1 Introduction
Les systemes automatisés sont de plus en plus présent dans notre environnement. En

effet, ils accomplissent les taches pénibles et répétitives a notre place, aussi bien dans la vie
de tous les jours que dans le travail. Dans l'industrie ils remplacent les ouvriers et effectuent
des taches de production, de manutention, de contrdle, de montage... Ce qui a pour effet de
diminuer les colts de production [13].

Parmi I’ensemble des systemes automatisés, nous nous intéressons, dans ce mémoire,
plus particulierement aux  Automates Programmables Industriels (API). Les automates
programmables industriels sont apparus a la fin des années soixante, a la demande de
I'industrie automobile américaine (GM), qui réclamait plus d'adaptabilité de leurs systemes de
commande [14]. L'automate programmable représente aujourd'hui I'intelligence des machines
et des procédés automatises de I'industrie, des infrastructures et du batiment [15].

Dans ce chapitre, nous présentons une explication détaillée de I’API en général (ses
types, ses composants internes et externes, les domaines d’applications, type de langage de

programmation et critéres de choix d’un automate).

I11.2 Systéme automatisé

Tout systeme automatise peut se décomposer en 3 parties (figure 111.1) [14] :

I11.2.1 Partie opérative
Elle agit sur la matiére d’ceuvre afin de lui donner sa valeur ajoutée. Les actionneurs
(moteurs, vérins) agissent sur la partie mécanique du systeme qui agit a son tour sur la matiére

d’ceuvre. Les capteurs / détecteurs permettent d’acquérir les divers états du systeme.

111.2.2 Partie commande

Elle donne les ordres de fonctionnement a la partie opérative. Les préactionneurs
permettent de commander les actionneurs ; ils assurent le transfert d’énergie entre la source de
puissance (réseau électrique, pneumatique ...) et les actionneurs. Exemple : contacteur,
distributeur ...

Ces préactionneurs sont commandés a leur tour par le bloc traitement des
informations. Celui-ci regoit les consignes du pupitre de commande (opérateur) et les
informations de la partie opérative transmises par les capteurs / détecteurs. En fonction de ces
consignes et de son programme de gestion des taches (implanté dans un automate

programmable ou réalisé par des relais), elle va commander les préactionneurs et renvoyer des
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informations au pupitre de signalisation ou a d'autres systemes de commande et/ou de

supervision en utilisant un réseau et un protocole de communication.

111.2.3 Poste de controle

Composé des pupitres de commande et de signalisation, il permet a I’opérateur de
commander le systéeme (marche, arrét, depart cycle ...). Il permet également de visualiser les
differents états du systéeme a I’aide de voyants, de terminal ou d’interface homme-machine

(IHM).

Energie Energie

Réseau 1 1
Autres automates

Supervision <> Commande Pre- ot

actionneurs Actionnen
?
Q@ Automate
Programmable @ | .. .

Informationsi Interface

.....................

Litilisateur

Partie commande Partie opérative

Figure I111.1 Structure d'un systeme automatise.
I11.3 Automate programmable industriel

111.3.1 Définition

Un Automate Programmable Industriel (API) est une machine électronique
programmable qui réalise des fonctions d’automatisme pour assurer la commande de pré
actionneurs et d’actionneurs a partir d’informations logique, analogique ou numérique.
L’Automate est programmable par un personnel non informaticien et destiné a piloter en
temps réel des procédés industriels. A I’heure actuelle, I’API fait partie intégrante des

processus de fabrication modernes. Il en est le «cerveau ».
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111.3.2 Types d’API

Le technicien est amené a concevoir, maintenir et dépanner ces automatismes
industriels. L’ Automate programmable industriel peut étre de type compact ou modulaire
(figure 111.2).

111.3.2.1 Automate compact

Ce sont des micro-automates. On distingue les modules de programmation (S7 200,
Logo de Siemens, Tuido, Zelio de Schneider, Millinium de Crouzet ......). Il intégre dans un
seul boitier le processeur, I'alimentation, et les entrées/sorties.

Selon les modéles et les fabricants, il pourra réaliser certaines fonctions
supplémentaires (comptage rapide, E/S analogiques ...) et recevoir des extensions en nombre
limité.

Ces automates, de fonctionnement simple, sont généralement destinés a la commande

de petits automatismes.

111.3.2.2 Automate modulaire :

Le processeur, I’alimentation et les interfaces d’entrée/sorties résident dans des unités
séparées (modules) et sont fixées sur un ou plusieurs racks contenant le "fond de panier” (bus
plus connecteurs). Ces automates sont intégrés dans les automatismes complexes ou puissants,
capacité de traitement et flexibilité sont nécessaires.

lIs offrent la possibilité d'ajouter une grande variété de modules spécialisés, aussi ils

sont dotés de grand nombre d’E/S.

o o S L LS

Compact Modulaire

Figure 111.2 API compact et modulaire.
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111.3.3 Description des éléments d’un API

111.3.3.1 Eléments externes (figure 111.3) :
» 1. Module d'alimentation.
2. Pile de sauvegarde.
3. Connexion au 24V cc.
4. Commutateur de mode (aclé)
5. LED de signaisation d'état et de défauts.

7. Interface multipoint (MPI).

>

>

>

>

» 6. Carte mémoire.
>

» 8. Connecteur frontal.
>

9. Volet en face avant.

w

44 B B3 30833
& Sl AR R A

FESES PN
S P '
e ]

Figure 111.3 Structure externe d’un API.

111.3.3.2 Eléments internes (figure 111.4) :
Les APl comportent quatre parties principales :
- Une alimentation (240 Vac /24 Vcc).
- Uniteé centrale (Processeur).
- Interfaces d’entrées / sorties.

- Mémoires.
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Ces quatre parties sont reliées entre elles par des bus (ensemble cable autorisant le
passage de I’information entre ces 4 secteurs de I’API). Ces quatre parties réunies forment un
ensemble compact appelé automate :

4 Module d’alimentation :

Le module d’alimentation transforme I’énergie externe provenant du réseau en en la
mettant en forme afin de fournir aux différents modules de I’API les niveaux de tension
nécessaires a leur bon fonctionnement.

Plusieurs niveaux de tension peuvent étre utilisés par les circuits internes (3V, 5V,

12V, 24V ...) il sera dimensionné en fonction des consommations des différentes parties.

4 Unité centrale (processeur) :

Son réle consiste d’une part a organiser les différentes relations entre la zone memoire

et les interfaces d’E/S et d’autre part & gérer les instructions du programme.
v Interfaces d’entrées / sorties :

L’interface d’entrées comporte des adresses d’entrée, une pour chaque capteur relié.
L’interface de sorties comporte des adresses de sorties, une pour chaque pré-actionneur. Le
nombre d’E/S varie suivant le type d’automate. Les cartes d’E/S ont une modularité de 8, 16
ou 32 voies.

o Les entrées TOR : Elles permettent de raccorder a I’automate les différents
capteurs logiques tels que : boutons poussoirs, thermostats, fins de course, capteur de
proximité.

o Les sorties TOR : Elles permettent de raccorder a I’automate les différents
pré-actionneurs tels que : vannes, contacteurs, voyants, afficheurs.

o Les entrées/sorties analogiques : transforment une grandeur analogique en

une valeur numérique et vice versa. La précision dépend du nombre de bits utilises.
v Mémoires :

Elles permettent de stocker le systeme d’exploitation (ROM ou PROM), le programme
(EEPROM) et les données systeme lors du fonctionnement (RAM). Cette derniére est
géneralement secourue par pile ou batterie. On peut, en régle générale, augmenter la capacité

mémoire par adjonction de barrettes mémoires type PCMCI.
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Eeésean 220VAC ou Alimentation 24VDC

Pmcesseur
Memoue E/S||E/S||E/S||E/S

Communication Extension

Alimentation 24VDC Stabilisée
Figure I111.4 Structure interne d’un API.

111.4 Applications des PLC

111.4.1 Commande de machines :
v Machines outil.
v Convoyage, stockage.
v" Emballage.
v

Machines de chantier, engin de levage.

111.4.2 Automatisme du batiment :
v Chauffage.
v Climatisation, sanitaire.
v’ Distribution électrique et éclairage.
v Sécurité.

111.4.3 Régulation de processus :
v Chimie, pétrochimie.
v Pharmaceutique.
v' Traitement des eaux.
v Fours, métallurgie.

111.4.4 Contrdle de systemes :

v" Production et distribution d’énergie électricité, pétrole, gaz).
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v Transports (chemin de fer, routier, marine).

1.5 Type de langage de programmation

La programmation d'un APl consiste a traduire dans le langage spécialisé de
l'automate, les équations de fonctionnement du systeme a automatiser. Parmi les langages

normalisés, on cite quelques-uns les plus connus et plus utilises [14]:

Langage a contacts (LADDER).

Blocs Fonctionnels (FBD : Function Bloc Diagram).
Langage List d'instructions (Instruction List).

Langage GRAFCET (Sequential Function Chart : SFC).

Langage littéral structuré.

AN NEENEEN

Généralement, les constructeurs d'API proposent des environnements logiciels

graphiques pour la programmation.

I11.5.1 Langage a contacts (LD : Ladder diagram)

C’est un langage graphique dével oppé pour les électriciens. 1l utilise les symboles tels
que : contacts, relais et blocs fonctionnels et sorganise en réseaux (figure 111.5). C'est le

langage le plus utilisé.

a0 [*.ﬁdtem:e de séchage#)

U T -
W0 EMIE L WY o . . N : X eEE
__i_l_i_i__i_i_|___4___|___|___1____|___|___|_{_l__

M. SN T | , 1 1 1 1 1 1
— I = _ e e e o
A0 wmEs D aaer T M0 [ M= F&MWW QFEF ATE —|~
5 -
_____ A T tm g b ] s s mini s
! ! 1| mopE TON 1 i 1 | | |
! ! | TE: 1 mn ! ! ! 1 1 1
L T T T T T TME: aaa [ L e
> ! ! | MoDIF: ¥ ! 1 1 1 1 1
P Bl e = - -r--TTrT=- -9 - 1= = T n
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1 1 1 1 1 1 1 I'IILCl_
I s B -

Figure 111.5 Programme de Langage a contacts.

111.5.2 Liste d'instructions (IL : Instruction List)

Cest un langage textuel (figure 111.5) de méme nature que I'assembleur

(programmation des microcontréleurs). Il est trés peu utilisé par les automaticiens.
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Figure 111.6 Programme de Liste d'instructions.

111.5.3 Littéral structuré (ST : Structured Text)

C’est un langage informatique de méme nature que le Pascal et le C (figure 111.7), il
utilise les fonctions comme if ... then ... else ... (si ... alors ... sinon ...). 1l est peu utilisé par les

automaticiens.

IF %m0 THEN
FOR MU 33 = 0TO 351 DO
IF S5 rAUH 00 [SEMNESSTE > O THEN
LEMU 10 D =S MINH 00 [SAMINEST
EMUU 11 D =AM 99,
%M1 : =TRUE;

EXIT; [ *Sommie de la boucle FOR*)
ELSE
%M1 . = FALSE;
END_IF;
END_FOF;
ELSE
%M1 : = FALSE;
END_IF;

Figure 111.7 Programme Littéral Structuré.

111.5.4 Blocs Fonctionnels (FBD : Function Bloc Diagram)

C’est un langage graphique ou des fonctions sont représentees par des rectangles avec
les entrées a gauche et les sorties a droite (figure 111.8). Les blocs sont programmés
(bibliothéque) ou programmables. Il est utilisé par les automaticiens.
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Figure 111.8 Programme Blocs Fonctionnels.

111.5.5 Programmation a lI'aide du GRAFCET (Sequential Function Chart
(SFQ))

Le GRAFCET, langage de spécification, est utilise par certains constructeurs
d'automate (Schneider, Siemens) pour la programmation (figure 111.8). Parfois associé a un
langage de programmation, il permet une programmation aisée des systémes séquentiels tout
en facilitant la mise au point des programmes ainsi que le dépannage des systémes. On peut
eégalement traduire un GRAFCET en langage en contacts et I'implanter sur tout type

d'automate.

Figure 111.9 Programme du GRAFCET (SFC).
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111.6 Criteres de choix d’un automate

Les criteres de choix essentiels d’un automate programmable industriel sont :
> Le choix d'une société ou d'un groupe, les expériences vécues sont déja un

point de départ.

> La qualité du service apres-vente.
> Le niveau de sécurité d’automate.
> La possession d'un logiciel de programmation est aussi une source d'économies

(achat du logiciel et formation du personnel).

> Le personnel de maintenance doit toutefois étre forme sur ces matériels.

> Des outils permettant une simulation des programmes sont également
souhaitables.

Il faut ensuite quantifier les besoins :

v Le nombre d’entrées/sorties nécessaire.

v’ Les capacités de traitement du processeur (vitesse, données, opérations, temps
réel...).

v Fonctions de communication : l'automate doit pouvoir communiquer avec les
autres systemes de commande (API, supervision ...) et offrir des possibilités de
communication avec des standards normalisés (Profibus ...).

v Fonctions ou modules spéciaux : certaines cartes (commande d'axe, pesage ...)
permettent de "soulager” le processeur et devront offrir les caractéristiques

souhaitees (résolution, ...).

I11.7 Automate programmable actuellement dans le systeme

111.7.1 Présentation de société

Modicon est une entreprise américaine de conception d'automatismes créée en 1968 et
absorbée en 1996 par Schneider Electric [16]. C'est Modicon qui créa le premier automate
programmable. Son succés donna naissance a une industrie mondiale qui s'est
considérablement développé depuis [15].

L’automate Modicon Quantum est un systeme d'automatisation modulaire offrant la

gamme de modules suivants (tableau I11.1).
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Désignation Module d’alimentation
Modeéle 140CPS11410
N° de réference /
Nombre 1 n;
Description Tension d’entrée 115/230 V AC.
Courantd’entrée 1,1 Aa 115V ca. 0,6 Aa230V
ca.

Tension vers le bus 5,1 V cc.

Courant maximum vers le bus 8 A.

Désignation Unite centrale (CPU)
Modele 140CPU11302

N° de référence /
Nombre 1

Description -RAM interne 109 ko.

-temps exact pour instruction 1 K 0,3 a 1,4 ms.
-nombre de ports : Modbus RS232+ Modbus
Plus(RS485).

-Température de fonctionnement Maximale: 0..60c°

- Connexion au bus de terrain : Modbus.
-SIL (niveau de sécurité) : 2.

Désignation Modules d’entrées logiques

Modele 140DDI135300

N° de référence / :_=
Nombre 2 :

Description -Module d'entrées TOR D132 x DC24V. 3

-32 en 4 groupes de 8 points.
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Désignation Modules de sortie logiques

Modele 140DD0O35300

N° de référence /

Nombre 3

Description Module de sorties TOR DO32 x DC24V.

-32 en 4 groupes de 8 points.
-Courant de charge maximal
-Chaque point 0,5 A.

-Chaque groupe 4 A.
-Par module 16 A.

Tableau I11.1 : modules d’automate programmable actuellement dans le systeme [17]

111.8 Choix du constructeur

Siemens est un groupe international d’origine allemand spécialisé dans les

hautes technologies et présent dans les secteurs de I’industrie, de I’énergie et de la santé. 1l a

été fonde en 1847 par Werner VVon Siemens. Le groupe, dont le siége est a Munich, est le
premier employeur privé d'Allemagne, et la plus grande société d'ingénierie en Europe [18].

Siemens est I’'une des concepteurs d’automate programmable industriel les plus

réputées aux monde, le groupe Siemens est présent en Algérie depuis 1962.

111.9 Choix de la gamme de I’API

Dans notre cas, nous avons porté notre choix sur l'automate programmable industriel

«SIMATIC S7-300 ». Ce choix est justifié par les capacités de SIMATIC S7-300 de
gérer un grand nombre d'entrées/sorties et d’exécuter des instructions a grande vitesse.

L'automate S7-300 est constitué d'une alimentation, d'un CPU, des modules d'entrées
et des modules de sorties. A ceux-ci peuvent s'ajouter des processeurs de communication et
des modules de fonction qui se chargeront de fonctions spéciales. Comme tout API,
l'automate S7-300 est un systeme d'automatisation modulaire offrant la gamme de modules
suivants (tableau 111.2) :
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Désignation Module d’alimentation
Modele PS 307-5A
N° de référence | 6ES7 307-1EA00-0AAQ
Nombre 2
Description Alimentation externe AC120/230V : DC24V/5A.
Désignation Unite centrale (CPU)
Modeéle CPU 315-2 DP
N° de référence | 6ES7 315-2AG10-0AB0O
Nombre 2
Description - Mémoire de travail de 128 ko.
- 1000 instructions par 0,1 ms.
- Interface MPI + DP (maitre DP ou esclave DP).
- Configuration multi-rangée pouvant comporter
jusqu'a 32 modules.
-Température de fonctionnement
Maximale 0...60 °C.
- Réseaux de communication PROFIBUS (DP).
-SIL (niveau de sécurité) :jusqu'a SIL 3.
Désignation Modules d’entrées logiques
Modele DIl 32x24VvDC
N° de référence | 6ES7 321-1BL00-0AA0
Nombre 4
Description - Module d'entrées TOR DI32 x DC24V.

- par groupes de 16.
- connecteur frontal a 40 point.

SIEMENS
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Désignation Modules de sorties logiques

Modele D032 x DC24V/0,5A

N° de référence | 6ES7 322-1BL00-0AA0

Nombre 6

Description - Module de sorties TOR DO32 x DC24V/0,5A.

- par groupes de 8.
- 4A par groupe.

- connecteur frontal a 40 points.

Tableau I11.2 Choix des modules d’automate programmable industriel. [19]

111.10 Raisons pour changer I'API

Les pieces de rechange PLC MODICON qui gere le fonctionnement du four
100-H-203 sont devenues obsolétes et presque inexistant sur le marché et coldteux d’ou la
nécessité de le remplacer par un nouveau PLC qui répond aux exigences de performance et de
sécurité.

Pour augmenter la protection du four 100-H-203, nous avons choisi le PLC S7-300 qui
offre un tres haut niveau de protection jusqu’a SIL3, une capacité de traitement elevée et un
protocole de communication qui transmet rapidement les informations (profibus et contient un
logiciel de simulation avancé, facile a comprendre et a apprendre).

Comme nous le trouvons abondamment sur le marché et que ses piéces de rechange

sont disponibles a des prix raisonnables par rapport a PLC MODICON.

111.11 Conclusion

Apres I’analyse de la partie matérielle, notre systeme est important vis-a-vis le nombre
d’entrées/sortie et le fonctionnement du four. Nous avons choisis un API tres puissant pour
faciliter la gestion d’E/S et exécuter des applications difficiles.

La partie logicielle de notre projet est une complétion pour notre solution, elle permet
la mise en ceuvre de I’application en gérant la partie matérielle. Nous la présenterons dans le

chapitre suivant.
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V.1 Introduction

Apres avoir termineé la partie matérielle de notre solution d’automatisation, ce chapitre
est consacré a la partie programmation de l'automate choisie S7-300 en utilisant le logiciel
TIA Portal.

1VV.2 Généralités sur TIA Portal

Dans notre travail, nous avons utilisé le logiciel TIA Portal (Totally Integrated
Automation) pour la programmation de I’automate [20]. STEP 7 TIA-Portal est un logiciel
d'ingénierie pour la configuration des familles d'automates SIMATIC S7.

Le logiciel TIA Portal, comme son nom I’indique, integre toutes les fonctions de
SIMATIC et Win CC, ce logiciel apporte une réponse optimale a toutes les exigences et offre
un concept ouvert vis a vis des normes internationales et de systemes. Avec TIA Portal, la
gestion des variables est une tache rapide a accomplir. Il suffit de définir une variable une
fois, elle est alors disponible directement dans tous les éditeurs. 1l en résulte une cohérence et

une transparence maximales des données dans I'ensemble du projet.

1VV.3 Simulation en TIA PORTAL

IVV.3.1 Création de projet
Le projet crée contient la description compléte de notre automatisation. 1l comporte

donc deux grandes parties : la configuration du matériel, et la description du fonctionnement
(le programme).
En entrant dans TIA portal, il y a un assistant qui permet de créer un nouveau projet

comme le montre la figure ci-dessous (figure 1V.1) :
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U4 Siemens

Totally Integrated Automation

Démarrer 1§ Créer un projet

Nom du projet -

Chemin - | CWsersis-comiDesktopliutomation BBB

Ouvrir le projet existant

Créer un projet uteur = [scom

Migrer le projet

Présentation de bienvenue

Logiciels installés

Aide

@) Langue de l'interface

» Vue du projet

Figure IV.1 Assistant de TIA Portal.

La fenétre suivante s’affiche en cliquant sur la touche créée (figure 1V.2).

Créer un projet

Mom du projet : | FOUR GPL |

Chemin - |C:'.Users'.s-cum'.Desktop'ﬁ.utDmation BB ||

Auteur : |5-cnm |

Commentaire : A

Créer

Figure 1.2 Création d'un projet.
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14 Siemens - FOUR GPL —aX

Totally Integrated Automation

Démarrer Mise en route

Ouvrir le projet existant Projet : "FOUR GPL" ouvert avec succés. Sélectionnez I'étape suivante :

[3]

) Créerun projet
b Migrer le projet

Fermer le projet

N by Configurer un appareil

} Présentation de bienvenue

Q&s Ecrire un programme APl
Mise en route

Configurer
des objets technologiques

b Logiciels installés = . ~
i N Paramétrer un entrainement

Aide

I ‘] Configurer une vue IHM

@& Langue de l'interface

Ouvrir la vue du projet

» Vue du projet Projet ouvert : C\Users\s-com\Desktop\Automation BBB\FOUR GPL\AFOUR GPL

Figure 1V.3 Assistant de TIA Portal apres la création du projet.

L'assistant de TIA PORTAL nous permet de créer rapidement un projet. Nous
pouvons choisir la configuration CPU, les blocs et le langage de programmation pour les
blocs choisis.

IV.3.2 Configuration matérielle

1V.3.2.1Configuration matérielle de I’API
Avant de programmer le fonctionnement de notre four, le STEP 7 exige la

configuration matériel, cette configuration veut dire I’introduction dans le projet en TIA
Portal tous les modules de I’API et leurs arrangements comme ils sont installés en réalité.
Pour ajouter un appareil, nous sélectionnons Appareil & Réseaux, cela nous permet de

construire notre API a base des modules de ce dernier.
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T4 Siemans -

Tatally Intagratad Automation

Ajauter un appareil

M Appareils & @ Afficher tous les appareils
Réseaux : [ Contriteurs -~
» [ SIMATIC 571200 [
» [l sivaTIC 571500
= L3l SIATIC 57300
«[goru Appareil .
vl cruzz
» @z

D » [ cruaizc
» [@ crumzcz or

@ Ajouter un apparell

Caneraieurs

A » [ CPUSIZC2 Prp CPUIIS2DP
r (@ cru 14
—— » [ cpu 3142 0 =
.J i b N*de réf. ; BEST 315-2AG100A80
¥ Ll CPU 314C-2 PRDP
» [ CPU 31407 PP wersion - Vik =2
= [l cPU 3152 DF
Systbmes PO Il 6157 31526100480 Deccrption
7 4 Mémoire de traveil de 129 ko [ 0,1 mz1000
_ Mses o instructions ; interface MM + OF {matre O ou
» [ oru 315-2 PraioF esclave OF) | configuration multimngée pauvant
n » L@ cPuzI7I DR camporter jutgu's 37 modues | pottibilins
ﬁ- 2.5 PP d'érmission et de réveption pour Iechange direct
» [ cru 2172 P
_“". 3 de données, tenps de cyclé constant du bus,
BRI e ¥ L CPU 153 FNIDE reutage, communication 57 (FBIFC chargesbles)

» [ crumsrz or
» [ CPU 31572 PNIDR

¥ Vue du projet

Appareil :

CPU 315-2 DP
Nede réf :  |6EST 315-2AG10-0ABD |
Wersion : |‘u"2.ﬁ |v|

Description :

Memoire de travail de 128 ko ; 0,1 ms/1000
instructions ; interface KMPl + DP (maitre DP ou
esclave DP} ; configuration multirangée pouvant
cormporter jusqu'a 32 modules ; possibilité
d'émission et de réception pour I'échange direct
de données, temps de cycle constant du bus,
routage, communication 57 (FBIFC chargeables}

Figure IV.5 Description de I’appareil ajouté.

Nous avons choisi SIMATIC S7-300 CPU 315-2DP version 2, les module d'E/S,
I’alimentation (figures IV.4, IV.5, IV.6).
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T8 Siemens - FOUR GPL —_mX
Projet Edition Afichege Inserion Enligne Outils Accessoires Fendte Aide Totally Integrated Automation
F [ % ] Enregistrer le projet 5 3 B X e g 5 0EH [2 | & Lisisonen ligne &¥ Interrompre la lisison en ligne | &y MM [ %' — [/ PORTAL
FOURGPL » PLC_1[CPU 315-2 DP] - X
Appareils | Vue topologique |, Vue duréseau [[If Vue des appareils || Options [E]
" 3 = m o
ER-N~] 2| d¢ [P [+ J ®, & [100% [~] = g
o o o v ‘ Catalogue g
~ SR o oo & & :
[} configuration des ap. & i;@ Ko A ‘ =
% Enligne & Diagnostic £ o Fo ¥ Ey 2V EEUE E
+ [ Blocs de programme & LY & &> P P P v z
» [ Objets technelogiques 1 PR 5 6 7 8 g T DI | EDTATRIT B
» lig} Sources extemes chassis_0 - = = T b 8 00 8:2UDCA
» L variables API =EilEl=il= b DO OZVDC. A m
» [ Types de données APl EillElIElE= R E D E
» [ Tables de visualisatio... _ _ _ _ . [ ses7 3221800 |2
» [ Seuvegardes en ligne —rn—rn—rn—- N b [l DO 64:24VDCI0.3A &
+ [ig Données d'appareil .. === " Dl ED 2T T 2
ET \ e - » [l DO 4x15VDTI20m... =
55§ Informations surle pro.. == = = - ., ; 5
[ Alarmes AFI === ar= i » [ DO 16:24148vUC 2
[<] ] » [ DO Bx230VAGI2A
~ | Vue détaillée » [@ooswcio B
» [ DO 16x1200230vAC. | =
=
» [ 0O 3201 201230vAC... | &
e ! » [ DO BxRelay 230VAC ]
) Blocs de programme R"J—L‘m, >
= -
% Objets technologiques [=| v‘wwmatim 0
Sources externes ~l=
& Variables APl Appareil: e
(& Types de données APl 2
(53 Tebles de visualisation etd.. _'gﬂ
[ sauvegardes enligne H
58 Informations sur le progra .. [ 1}
. Données d'appareil proxy |4l Propriétés ‘l"i-'alnfo u” %) Diagnostic | DORZe ol
Listes de textes

v Projet FOUR GPL créé.

4 Vue du portail 723 Vue deensem...

Figure 1.6 Vue d’ensemble apres la configuration.

Apres avoir terminé I’intégration des modules de I’API, une phase d’adressage de ces
modules est indispensable pour la complétion de la configuration, la figure ci-dessous (figure

IV.7) montre ces adresses.

FOURGPL » PLC_1[CPU 315-2 DP]

|; Vue topologique ||5E-h Vue du réseau ||[|'f Vue des appareils L
J Vue d'ensemble des appareils |
'ﬁ’ . |Module Chassis | Empla.. |Adresse| |(Adresse.. |Type N de réf. : Firmware Con
F% 307 5A_1 o 1 F5 307 5A GEST 307-1EADO-DAAD
~ PLC_1 o 2 CPU 3152 DP 6EST 315-2AG10-0AB0 V2.6
Interface MPI_1 0 2x1 Interface MPI
Interface DP_1 0 2X2 2047* Interface DF
o 3
_ DI 32x24VDC_1 o 4 0.3 DI 32x24WDC GEST 321-1BLOO-0AAD
4 DI 32x24VDC_2 o 5 4.7 Dl 32x24VDC 6EST 321-1BLOO-0AAD
] DO 32:24VDCI0.54_1 ] 6 8..11 DO 3224VDCI0.5A  6ESY 322-1BLOC-0AAD
: DO 32:24VDCI0.54_2 o 7 1215 DO 32x24VDCI0.5A  6EST 322-1BLOC-0AAD
DO 32x24VDCI0.5A_3 o 8 16..19 DO 32x24VDCI0.5A  6EST 322-1BLO0O-0AAD
o 9
o 10
o 11

Figure V.7 Adressage des modules sélectionnés.

45



Chapitre IV Programmation

IV.3.2.2La configuration matérielle de I’API 2

Nous ajoutons un autre API en suivant les mémes étapes précédentes. Si I'API 1 se
bloque, I'API 2 commence a fonctionner. La figure 1V.8 présente une vue d'ensemble aprés

I'ajout des deux API.

Frojet  Edition  Afichage  Insertion

n
U [ B Enregistrerleprojet 5, M =]

Totally Integrated Automation
P

[3 | & visison enligne ¥ Interrompre ls lisison en ligne | fa MM 8 % — []] ORTAL

Appareils |#% Vue topologique |, Vue duréseau [[If Vue des appareils || Options [E]
" m [a]
E-X-] =¥ | s Miseen réseau| B Lisisons J3 Relations S tH} @ * [100% - = J Vue d'ensembld 4 | » Ol
g
~ 3
[ 2 Appareil V‘Catal\)gue 2
B Ajouter un appareil L ) PLCA @i =
. 5 PLC 1 pLC 2 3 — Filtre
gh Apparcils & Résenux CFU315-2DF CFU315-2DP ~ Station S7300/ET | ]
ra = - + [ Contréleurs 2
» [l PLC_1 [CPU 315-2 DF] b FEz k. z
» [ifi PLC_2 [CPU 3152 DP] - b o D z
» [g# Dennées communes > r-j- pempel
» [5] Paramérres de Ia documen... b M Entrainements & départs -
+ [ Langues & Ressources » LIl Composants de réseau

=y
» [jg Accés en ligne » [l Détection & surveillance

I parioperie dé
» (i Card Reader/Mémoire USE » [ Périphérie décentralisée

» [l #ppareils de terrain
» [l Autres sppareils de terrain

| e T—

~ | Vue détaillée

Nom

- w B

v | Information

Appareil -

K " ~
@ Vvariables API

(& Types de données API

(33 Tebles de visualisation etd

(&) sauvegardes enligne

E9% Informations sur le progra <] L Y

[€ Propriétés  [fi}info @[ Diagnostic |

‘ sanbaiyolqig E" salpgl@»" aubil ua s|INQ EH

[, Données d'appareil proxy
&) Listes de textes

Figure 1V.8 Vue d’ensemble apres ajoute I’API 2.

1\V.3.3 Définition du tableau des variables I’API 1 et 2

A fin de faciliter la lecture des programmes, une affectation des noms formels aux
adresses effectives est réalisée par la définition d’un tableau de variables d’entrées, de sorties
et de variables internes.

La déclaration des E/S se fait au niveau de la partie Appareil & Réseaux en
sélectionnant le module d’entrées ou de sortie, en faisant un double clique dessus, ensuite
aller au Variable 10 et a la fin déclarer les entrées ou les sorties. La figure 1.9 montre la

déclaration des entrées logiques dans le module DI 16x24VDC :
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FOURGPL 2 » PLC_1 [CPU 315-2 DP] — . <
[& Wue topologique | Vue du réseau |OF Vue des appareils ||
d#+ [FLc A = | =3 ] @ s > - =2 |- [ Vue d’ensemble des al
[Tl Info 43| 2] Diagnostic
Genéral Wariable 10 | Constantes systéme
rom Type Adresse Table de wvari i
- XZISL-1115A Bool Dl 0.0 Table de wvari - FCWVAMME OM-OFF FERMEE GAZ AU FILOTE 1 =
- XZSL-1115B Bool Dl o.a K . Al AU PILOTE 2
-0 XZSL-1115C Bool Dlo.2 . . al AU PILOTE 3
- XZSL-1115D Bool Dlo3 “ . al AU PILOTE 4
-l XZSL-1115E Bool Dl o4 R . AU FILOTE 5
- XZSL-1115F Bool Dl 0.5 FILOTE &
- XZSH-1115A Bool Dl Oo.6 PILOTE 1
-0 XZSH-1115B Bool Dl o7 PILOTE 2
-l XZSH-1115C Bool Dl 1.0 A . al AU PILOTE 3
- XZSH-1115D Bool D111 wari . AU FILOTE 4
-l *XZSH-1115E Bool Dl 1.2 warl . al AU PILOTE 5
-~ *XZSH-1115F Bool D113 .. FCVANNE ON-OFF OUWVERT G&Z AU PILOTE &
~Il BE-1100A Bool Dl 1.4
~am BE-1100B Bool D115 .
<@ EBE-1100C Bool Dl 1.6 ... DETECTEUR DE FLAMMEFILOTE =
-] BE-1100D Bool D1 1.7 ... DETECTEUR DE FLAMMEPILOTE <
-] BE-1100E Bool Dl 2.0 ... DETECTEUR DE FLAMMEFPILOTE 5
-0 BE-1100F Bool DIz ... DETECTEUR DE FLAMMEPILOTE &
- XZSL-1113 Bool D22 .. FCWANME OMN-OFF FERMEE GAZ AU FILOTES
-l XZSH-1113 Bool Dl 2.3 - FCVAMME OM-OFF OUWERT GAZ AU FILOTES
- XZsH-1114 Bool Dl 2.4 - FC VAMME OMN-OFF OUWVERT VENT GAZ LINE PILOTES
-] PSL-1115 Bool Dl 25 --. DETECTEUR BAS PRESSIOMN GAZ COMBUST. AU PILOTES, O.2Barg
-l XKZSL-11124A Bool Dl 2.6 . FCWVAMNME OMN-OFF FERMEE G&AZ AU BRULEUR 1
-l XZSL-1112B Bool D127 Table de wvari - FCVAMMNE OM-OFF FERMEE GAZ AU BRULEUR 2
-m xFSl-1117e Rl ~= o == FC WANNE ORN-OFF FERMEF GAZ ALl RRUIELIR 3

Figure 1V.9 Table du module d’entrée DO 16x24VDC

IV.3.4 Programmation

Dans ce mémoire, nous avons utilisé le langage de programmation LD (Ladder
Diagram) pour écrire les différents programmes a charger dans I'API.

1V.3.4.1Types de blocs de programme en STEP 7

Selon les exigences et la complexité du processus, il est possible de structurer le
programme en différents blocs : OB, FB, FC et DB.

v Blocs d’organisation (OB) : Les blocs d'organisation (OB) commandent le traitement
du programme.

v" Blocs fonctionnels (FB) : Les blocs fonctionnels sont des blocs de code qui
sauvegardent en permanence leurs valeurs dans des blocs de données d'instance afin
qu'il soit possible d'y accéder méme apres le traitement du bloc.

v Fonctions (FC) : Les fonctions sont des blocs de code sans mémoire.

v" Blocs de données (DB) : Les blocs de données (DB) servent a sauvegarder les

données du programme.

1V.3.4.2 Ajout d’un bloc d’organisation (OB)

En sélectionnant Programmation API 1 sur la fenétre de TIA portale et en cliquant sur

main (OBL1), la fenétre suivante s’affichera (figure 1V.10) :
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Appareils

O Q

~ [ ] FOURGPL
B Ajouter un appareil
fy Appareils & Réseaux
~ [ PLC_1 [CPU 315-2 DP]

[ClS R = e BB s T
Main
Nom Type de données Décalage Valeur pardéf.  Commentaire
1 @) -~ Temp
2 = OB1_EV_CLASS Byte 0.0 Bits 0-3 = 1 (Coming event), Bits 4-7 =1 (Event class 1]
: |am = OB1_SCAN_1 Byte 1.0 1 (Cold restart scan 1 of OB 1), 3 (Scan 2-n of OB 1)

-

HY configuration des ap...
% En ligne & Diagnostic
~ [l Blocs de programme
B Ajouter nouveau bloc
4 Main [OB1]
» [ Objets technolagiques
> Sources externes
» L4 Variables APl

» [ Types de données API
(<] i

~ | Vue détaillée

MNom

- i —0— —

w Titre du bloc

“Main Program Sweep (Cycle}”

~  Réseaut:
Commentaire
Adresse
100% - i
|, Propristés  [*)info 4|2 Diagnestic |
[>1] gepsral

5 ue d'ensem... | o PLC_1
—

| main

Figure 1VV.10 Choix de bloc OB.

1V.3.4.3Programmation en langage LD (Ladder Diagram)

Apres I’ajout de bloc, nous obtenons la fenétre suivante (figure 1V.11), cette interface

nous permet de construire notre programme a I’aide des instructions de base.

Options

[ =
Main
Mom
1 40 - Temp
2 a- OB1_EV_CLASS

Type de données

Byte
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Figure VI1.11 Outil de programmation en langage LD d’API 1.
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Chapitre IV Programmation

1V.3.4.4Ajout d’un bloc fonctionnel (FB) :

Nous sélectionnons Programmation APl 2 sur la fenétre de TIA portal, puis nous
cliguons sur ajouter nouveau bloc et nous choisissons bloc fonctionnel, la fenétre suivante
s’affichera (figure 1V.12) :
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Figure 1V.12 Choix de bloc FB.

Apres I’ajout de bloc, nous obtenons la fenétre suivante (figure 1V.13), nous

construisons le programme, ensuite nous mettons le bloc FB dans le réseau OB
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Figure VI1.13 Outil de programmation en langage LD d’API 2.
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Chapitre IV Programmation

IV.3.4.5Ajouter une condition de protection en cas de panne de ’API 1 :

Nous posons une condition en cas de panne de I’API 1, I’APl 2 commence a

fonctionner comme il est expliqué ci-dessous (figures 1V.14 et I1V.15) :

a. Dans APl 1
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Figure V1.14 condition de protection API 1.

b. Dans API 2:
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Figure V1.15 condition de protection API 2.
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V.4 Supervision en WINCC

Dans notre projet, nous utilisons SIMATIC WinCC, qui est un systeme de supervision
doté de puissantes fonctions, pour la surveillance de processus automatises. A cet effet, nous
présenterons d’abord le logiciel de supervision WINCC puis nous passerons a la programmation
sur WINCC.

IV.4.1 Présentation du Wincc

Il permet de réaliser une interface de supervision homme-machine. Concretement, ce
logiciel permet de visualiser (controler) le fonctionnement d’un procéde industriel ainsi que,
les informations jugées intéressantes en temps réel avec la possibilité d’agir sur les entrées du
systeme [21]. Avec Wincc, il est possible de superviser une ou plusieurs machines situées a
proximité ou non du poste de visualisation.

Lorsque I’on lance TIA Portal, I’environnement de travail se décompose en deux types
de vue :

» Vue du portail
Chaque portail permet de traiter une catégorie de tache (actions). La fenétre affiche la

liste des actions pouvant étre réalisées pour la tche sélectionnée.
» Vue du projet

L’elément «Projet» contient I’ensemble des éléments et des données nécessaires pour
mettre en ceuvre la solution d’automatisation souhaitée.
v' La fenétre de travail : permet de visualiser les objets sélectionnés dans le projet
pour étre traités. Il peut s’agir des composants matériels, des blocs de programme,

des tables des variables, des HMI, ...

v' La fenétre d’inspection : permet de visualiser des informations complémentaires
sur un objet sélectionné ou sur les actions en cours d’exécution (propriété du matériel

sélectionné, messages d’erreurs lors de la compilation des blocs de programme,...).

v" Les Onglets de sélection de taches : ont un contenu qui varie en fonction de I’objet
sélectionné (configuration matérielle, bibliotheques des composants, bloc de

programme, instructions de programmation).

Cet environnement de travail contient énormément de données. Il est possible de masquer

ou réduire certaines de ces fenétres lorsque I’on ne les utilise pas.
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IV.4.2 La configuration matérielle

Pour créer un projet dans la vue du portail, il faut sélectionner I’action «ajouter un
appareil». Nous choisissons «systemes pc», puis «application SIMATIC HMI» et nous

sélectionnons «Win CC RT Advanced» comme il est montré ci-dessous (figure IV.16) :
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Figure 1V.16 Ajout de logiciel pour visualisation sur PC.

Appareil : WinCC
RT Adv

WinCC RT Advanced

Nede réf.: | 6AV2 104-03000:000¢ |

Version : |13.EI.IZI_III |"|

Description :

Logiciel Runtime pour visualisation basée PC
(requiert WinCC Runtime Advanced)

Figure 1V.17 Description du logiciel ajouté.

Nous avons choisi WIinCC RT Advanced version 13.0.0.0 et le module de

communication (figure 1V.17) :
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Figure 1V.18 Vue d’ensemble apres la configuration.

Apres avoir terminé I’intégration de module de communication (figure 1V.18). Nous

relions I’API a I’unité de supervision par profibus (figure 1V.19) :
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Figure 1VV.19 Vue du réseau apres la liaison.

IV.4.3 Ajouter une vue

En selectionnant PC Systeme et HMI RT sur la fenétre de TIA portale et en cliquant sur vue,

la fenétre suivante s’affichera (figure 1V.20) :
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Figure 1V.20 Ajout d'une vue.

Aprés avoir ajouté une vue, la fenétre suivante est formée (figure 1V.21). Cette
interface nous permet de construire une vue de notre programme en utilisant les éléments et

les animations.
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Figure 1V.21 Vue du projet.
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IVV.5 Tests et résultats du fonctionnement, de la surveillance et de la

sécurité du four

IV.5.1 Premier test : Démarrage de la soufflante

Avant la mise en marche du four nous devons s’assurer que tous les voyant et les
temporisateurs sont inactif et que toutes les vannes sont en position de securité, nous devons
s’assurer aussi qu’aucune flamme est détectée et le sélecteur S_DS est suffisant pour déemarrer

la soufflante, comme il est montré dans la figure 1V.22) ci-dessous :

Ecry (o | @ = ||Be .ol @[=||BE .o =@ | =]

53; ¥ RUNF [ N K Bis |
=QEN'_F“-'“ 7654 3210 |l76854 3210
Dlaroe ™ STOP wRes[[|FEM KM MRRRE |(CCCT COCC

Be .[oe = ||Be .l=e[=||E8B.[o= =]

B 2 Bits < |||lB 3 Bits ~| (B 4 Bits v

Figure 1V.22 Etat des entrées pour démarrer la soufflante.

Pour effectuer le processus de nettoyage, nous exécutons la soufflante avec le bouton

de démarrage (figure 1V.23). La soufflante est mise en marche pour une duré de 5min.
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Figure 1V.23 Démarrage de la soufflante.

IV.5.2 Deuxiéme test : allumage des pilotes

Pour allumer les pilotes, nous appuyons sur le bouton « HS-1 » (ouverture pilote bloc
vannes, fermeture pilote vent vanne, une étincelle électrique se produit a chaque pilote,
minuteur d’allumage de démarrage).

A la fin de la période d’allumage nous obtenons deux cas :

> 1% cas : détection de flamme pour 5 pilotes ou plus (figure 1V.25)
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v" Nous continuons notre travail.

B
E] = = = =]

Cop ¥ RUNP B [Bis =] ||[E 1 [Bts =]
Hoc [ RUN 7655 4 32 7E5 4 3210
v

R

== = =

CIrRUM ) L 10 J
[~ 5TOP MHESl 72 I I N I I R |2 2 8 (T O v v

=hd

I RN NG [gis  ~||l]E 7 |Bit:  ~|
7654 3210 |l7654 3210( 7654 3210
rrer MMCVM (CCOCrC rroCjrrer e

Figure 1V.24 Etat des entrées pour 1% cas.

P e O A

=

Figure 1V.25 détection de flamme pour 5 pilotes ou plus.

» 2eme cas : Détection de flamme pour moins de 5 pilotes (figure 1V.27)

v Il ya un signal d’urgence.
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Dans ce cas, nous appuyons sur le bouton poussoi

le four, puis nous appuyons sur les deux boutons « HS-6

r « HS-4 » pour arréter en urgence

» et « HS-7» respectivement pour

relancer le processus d’allumage depuis le début (figures 1V.28 et 1V.29).

Ecry (o | @ = ||Be .ol @[=||BE .o =@ | =]

53; ¥ RLN-P [ Bis | ||[B 1 Bis  ~|
EQEN'_F“-'“ 7654 3210 |l76854 3210
Saroe | STOP wRes[||FE T FERR ([MRIT FEP R

BE .ol ==k .lcle[=||Bk .o ==

B 2 Bis  ~| ||]E 3 Bits =]

FES5 4 3210 65 4 32
M WMDY JITTT MWV

IE!...':.'IEI|EE|‘IE!...':.'IEI|EE|IE!...':.'

B 5 Bts = ||]B B Bits 7|
7654 3210 |[7654 3210
rrrr WiV |[CTCCTT T

00

@ o
O O

00

PR |

Figure 1V.27: Détection de flamme pour moins de 5 pilotes.
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7 B 1
HRU T s10p wres (|| TR MV e
=

le 5 [gits ~ ~| ||]lB B [gits  ~| |||IB 7 |Bits  ~|
7654 3210 ||7654 3210 7654 3210
LN B A 2 2 0 | A | O A B

Figure 1V.28 Etat des entrées pour I'arrét d’urgence du four.

Figure 1V.29. Arrét d’urgence du four et relance du processus d’allumage depuis le début.
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IV.5.3 Troisieme test : Allumage des braleurs

Pour allumer les braleurs, nous appuyons sur le bouton « HS-2 » (ouverture braleur
bloc vannes, fermeture brileurs vent vanne, minuteur d’allumage de demarrage).

A la fin de la période d’allumage nous obtenons deux cas :

> 1% cas : détection de flamme pour 4 braleurs ou plus (figures 1V.30 et 1V.31)
v Fin de fonctionnement du four.

nEaEEE EEE R E =R G
HEE ¥ RUNF ERE Bis | ||[B 1 Bis <
EQENFF‘““ 7654 3210 ||l7654 3210
DSTDF‘FSTDP MRES I T T v v [ v v v v v
'IB...'.:.'EI'sz'IB...'.:. == |Er .lac| =] =]

©
| O L O

0
©

Mr*

s
B
%@rva

Figure 1VV.31 détection de flamme pour 4 brileurs ou plus.
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» 2eme cas : Détection de flamme pour moins de 4 braleurs (figures 1V.32 et 1V.33)

v Il ya un signal d’urgence.
Dans ce cas, nous appuyons sur le bouton poussoir « HS-3 » pour arréter en urgence
le braleur, puis nous appuyons sur les deux boutons « HS-6 » et « HS-7» respectivement pour

relancer le processus d’allumage des bruleurs.

ey (o @3 =||Be ..loflez||BE .lo @ =

T B 0 [Bits B 1 Bis ]
B — N 7E54 3210
[~ 5TOP VWY MVV

CIsToP

BB 43 21
MRES (|| W1 T T T 1
( =]

-
7 7
~ w

R

Q
0]

s

(9]
@]

ds

Al
O‘O

»

0]

*©
ﬁ%r"

o3[

Figure 1VV.33 Détection de flamme pour moins de 4 braleurs.
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[~ RUN

BP0 510r s

rryr rrr

W o, o,

: |

Figure 1VV.35 arrét d’urgence du braleur et relance du processus d’allumage des bruleurs.
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IV.5.4 Quatrieme test : surveillance et sécurité

1VV.5.4.1Détection haute pression en linge du braleur 1(x > 1.8 bar) (figures 1V.36 et
1V.37)

v Fermeture vanne gaz du brileur 1 (automatiquement).

v Allumage de la lampe de haute pression.

ECPU'D'IEI'SE'IE...':.'IEI'EE'IE...':-'IEI'SE'

5%2 ¥ RUNF ElE Bis  ~| ||[E 1 Bis  ~]
EQENFH““ 5 o |l7654 3210
EyRN. ™ sTor r|lFFFF FRFFF

7 54 3 21
MRES (|| T T T T 1
= | =

= o
515|5
w -

g
A

@)
O

-

@)
@]

t

ol
O‘O

[

*©
é%ro;

Figure 1VV.37 Détection haute pression en linge de braleur 1.
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1V.5.4.2Détection basse pression en linge des pilotes (x < 0.2 bar) (figures V.38 et 1V.39)

v" Toutes les vannes deviennent fermées et les vannes de vent ouvertes

(automatiquement).
v Allumage de la lampe de détection basse pression en linge des pilotes.

rlilcpu'.:.'@'z@'w15...'.:.'@'5:3"19 (o] = |[=
532 ¥ RUNF B 0 Gis | ||[E 1 Bis ~|
EQEN'_F“-'“ 7654 3210|7654 3210
I:ISTEIF'I_STDP MHESl r'r'eY0 MMMV ||T'T T T T"T T
Be .o o= '"15 = | = '"19 == =
CIE s~ ||]B 3 lBis  ~| ||]B 4 Bits |
7654 3210 ||7654 3210 |[[76654 3210
IFIFiIF M yyr-rrr vl ||CCCErC rrrr
B =E: .. =lel=lBe .= =]
B 5 lBis  ~| ||/B B s« ||]B 7 Bits |
7654 3210 ||7654 3210 |[[7654 3210
- MR |NCCCC CrrC |\ rrrr

Figure 1VV.38 Etat des entrées pour détection basse pression en linge des pilotes.
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Figure 1VV.39 Détection basse pression en linge des pilotes.

64



Chapitre IV

Programmation

1VV.5.4.3Détection basse pression en linge des braleurs (x < 0.7 bar) (figures 1V.40 et

IV.41)

v" Toutes les vannes des brileurs deviennent fermées et le brileur vent vanne ouverte
(automatiquement).

v Allumage de la lampe de détection basse pression en linge des brileurs.

e (o 2lz|Be (=2 [=[Be .= [=]
HS'; ¥ RUNF EE Bis | ||[ie Bis |
EQENFH”“ 7654 3210 |7 3210
Cletor | STOP MRES[||WMT T T (|F WV v
Be .o e[ =B .= =B = (=]
B 2 lgit: | |||EB 3 lits =] ||| Bit: v
7E54 3210 ||7654 3210 |[[7654 3210
MV MWW ||CCCC MEVE |CCCE Crrr
Bl e e=mEe .2 =8 .= =]
B & lgit:  «| [||B & lBit: | ||[E Bit: |
7654 3210 ||7654 3210 |[[7654 3210
rrrvFrCF|\ICECC CrrC |\IrcFC e

Figure 1V.40 Etat des entrées pour détection basse pression en linge des brdleurs.
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Figure 1V.41 Détection basse pression en linge des braleurs.
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1V.5.4.4 Détection basse pression en ligne de soufflante (figures 1V.42 et 1V.43)
v Arrét d’urgence de la soufflante (automatiquement).

v Allumage de la lampe de détection bases pression en linge des soufflantes.

LTy !

'Iilcpu o | @B z||Er .o === 'IE... o | = | =

Hg'; ¥ RLN-P B 0 Bit: | ||l 1 Bits  ~]
EQEN'_F“-'“ 7654 3210 ||7654 3210
Cloioe | STOP wRes[||C TRV FRFF [|CCCC COEC
B Sclall=k Sl = =l ® =]
B 2 Bis | [|]IB 3 Bits | [|]IB 4 Bis v

B & Bit: | E Bit: | 7 Bit: |

FER 4 3 210 FEBR 4 3210 FEBR 4 3210
rrrr M |\ ki rrrr

tat des entrées pour détectiomasse pression en linge de soufflante.

<

42

m

Figure |

bge

ECI —s].s

ozl e

Figure 1V.43 Détection basse pression en linge de soufflante.
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IVV.6 Conclusion

Le TIA Portal nous a permis pour simuler le fonctionnement du four. La configuration
matérielle, la définition de la table des variables et la programmation ont été vérifiées en

effectuant des tests bien choisis. Ces tests affirment le succés du programme et du travail

réalisé.
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Conclusion générale :

Au terme de ce travail et au regard des résultats obtenus, nous pouvons en tirer que
I’objectif fixé a été atteint.

Ce projet a été développé au sein de la sociéeté SONATRACH, direction de
maintenance, service GPL. Le stage pratique effectué au sein de cette société nous a permis de
mieux comprendre le fonctionnement des différents équipements de I’usine de traitement du
GPL et le role important que joue le four, puisqu’il assure les changements thermiques
nécessaires aux opérations de stabilisation / séparation des différents gaz contenus dans le gaz
brut et récupéré le GPL pur (C3 et C4).

Le projet réalisé nous a permet d’accumuler une expérience et compréhension
adéquates en automatisation des systemes industriels, et d’apprendre des notions sur les fours
industriels d’une maniéere générale et le four H-203 d’une maniére particuliere. Ce dernier,
présente de nombreuses contraintes liées a I’exploitation, la maintenance et la securité qui ne
sont pas conformes aux nouvelles recommandations. L’automatisation, une nécessité pour
I’industrie de nos jours, permet de réduire le nombre des opérateurs et de minimiser les codts
d’une société tout en aboutissant a un systéme ou équipement plus sécurise.

L’exécution de la planification d’une solution d’automatisation, nous a facilité la
compréhension des démarches a prendre pour réaliser un systeme d’automatisation.

Le travail que nous avons réalis€ montre qu’il est possible d’implémenter une
séquence de démarrage de notre processus, une surveillance, et des systemes de sécurité sur
un automate programmable industriel.

Cette réalisation met en lumiére la possibilité de développer et d’installer, en local, des
systemes d’automatisation sans recourir a des entreprises étrangeéres, sachant que 90% des
entreprises d’automatisation en Algérie sont étrangeres.

Notre travail, peut étre poursuivi par une création d’une interface Homme/Machine

afin de faciliter la conduite du four.
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ANNEXE

Table des variables :

FOURGPL2 » PLC_1 [CPU 315-2 DP] » Variables APl » Table de variables standard_1 [170]

o7 Wy

Table de variables standard_1

MNorm Type de données | Adresse Réma... Visibl.. Acces... |Commentaire
1 @l XZSL-1115A Bool %I10.0 E E FC VANME ON-OFF FERMEE GAZ AU FILOTE 1
2 @l XZSL-1115B Bool %101 E E FC VANME ON-OFF FERMEE GAZ AU FILOTE 2
3 - XZ5L-1115C Bool %l0.2 @ E FC VANME ON-OFF FERMEE GAZ AU PILOTE 3
4 @ XZ5L-1115D Bool 3103 E E FC VANMNE ON-OFF FERMEE GAZ AU FILOTE 4
5 0 XZ5L-1115E Bool %104 E E FC VANNE ON-OFF FERMEE GAZ AU FILOTE 5
6 gl XZ5L-1115F Bool %10.5 E E FC WVANMNE ON-OFF FERMEE GAZ AU FILOTE &
7 gl XZ5H-1115A Bool %10.6 IE‘ E E FCWANME OMN-OFF OUVERT GAZ AU FILOTE 1
8 <@ XZ5H-1115B Bool 2%I0.7 E E FC VANME ON-OFF OUVERT GAZ AU FILOTE 2
9 @l XZSH-1115C Bool %I1.0 E E FC VANMNE ON-OFF OUVERT GAZ AU FILOTE 3
10 <@ XZ5H-1115D Bool %11 @ E FC VANME ON-OFF OUVERT GAZ AU PILOTE 4
11 @ XZ5H-1115E Bool %el1.2 E E FC VANMNE ON-OFF OUVERT GAZ AU FILOTE 5
12 @ XZ5H-1115F Bool %13 E E FC VANMNE ON-OFF OUVERT GAZ AU FILOTE 6
13 <01 BE-1100A Bool %114 E E DETECTEUR DE FLAMMEFILOTE 1
14 < BE-1100B Bool %®I1.5 E E DETECTEUR DE FLAMMEPILOTE 2
15 <@ BE-1100C Bool %I1.6 E E DETECTEUR DE FLAMMEFILOTE 2
16 <@ BE-1100D Bool %17 E E DETECTEUR DE FLAMMEFILOTE 4
17 - BE-1100E Bool %I12.0 E E DETECTEUR DE FLAMMEFILOTE 5
18 - BE-1100F Bool %l2.1 @ E DETECTEUR DE FLAMMEFILOTE &
19 @ XZ5L-1113 Bool %l2.2 E E FC VANMNE ON-OFF FERMEE GAZ AU FILOTES
20 40 ¥XZ5H-1113 Bool W®IZ 3 E E FC VANNE ON-OFF OUVERT GAZ AU FILOTES
21 gl ¥XZ5H-1114 Bool W®I2 4 E E FC WVANMNE ON-OFF OUVERT WENT GAZ LINE FILOTES
23 4l PsL-1115 Bool %®I2.5 E E DETECTEUR BAS PRESSION GAZ COMBUST. AU FILOTES, 0,2Barg
23 @l XZSL-1112A Bool %l2.6 E E FC VANME ON-OFF FERMEE GAZ AU BRULEUR 1
24 -l XZSL-1112B Bool %l2.7 E E FC VANMNE ON-OFF FERMEE GAZ AU BRULEUR 2
25 < XZ5L-1112C Bool %I3.0 @ E FC VANME ON-OFF FERMEE GAZ AU BRULEUR 3
26 < XZ5L-1112D Bool %131 @ E FC VANME ON-OFF FERMEE GAZ AU BRULEUR 4
27 @ XZ5L-1112E Bool %l3.2 E E FC VANMNE ON-OFF FERMEE GAZ AU BRULEUR 5
28 0 XZ5L-1112F Bool W®I3 3 E E FC VANNE ON-OFF FERMEE GAZ AU BRULEUR 6
29 gl XZ5H-1112A Bool WI3.4 E E FC WANMNE ON-OFF OUWVERT GAZ AU BRULEUR 1
30 <@l XZ5H-1112B Bool %I3.5 E E FC VANME ON-OFF OUVERT GAZ AU BRULEUR 2
31 <@ XZ5H-1112C Bool %l3.6 E E FC VANME ON-OFF OUVERT GAZ AU BRULEUR 3
32 -l XZ5H-1112D Bool %I3.7 E E FC VANMNE ON-OFF OUVERT GAZ AU BRULEUR 4

FOURGPL2 » PLC_1[CPU 31

DP] » Variables APl » Table de v

i
g

Table de variables standard_1

Nom Type de données | Adresse Réma... Visibl.. |Acces.. Commentaire
33 g XZSH-1112E Bool %140 E E FC VANNE OMN-OFF QUVERT GAZ AU BRULEURS
34 4l XZSH-1112F Bool Fld.1 E E FCWVANNE ON-OFF OUVERT GAZ AU BRULEUR 6
35 < BE-1101A Bool %ld4.2 E E DETECTEUR DE FLAMME BRULEUR 1
36 <@ BE-1101B Bool %ld.3 E E DETECTEUR DE FLAMME BRULEURZ2
37 40 BE-1101C Bool “ld 4 E E DETECTEUR DE FLAMWME ERULEUR 3
38 <@ BE-1101D Bool 3145 E E DETECTEUR DE FLAMME ERULEUR 4
39 <@ BE-1101E Bool %ld.6 E E DETECTEUR DE FLAMME BRULEURS
40 |40 BE-1101F Bool “l4.7 E E DETECTEUR DE FLAMWME ERULEUR &
41 4 XZ5L-1110 Bool 3%I5.0 E E FC WANNE OMN-OFF FERMEE GAZ AU BRULEURS
42 < XZ5H-1110 Bool %I5.1 E @ FC VANNE ON-OFF OUVERT GAZ AL BRULEURS
43 |40 PZSL-1110 Bool %52 E E fc VANNE DE REGLAGE FERMEE
44 4 XZ5H-1111 Bool %l5.3 E E FC WVANNE ON-OFF QUVERT VENT GAZ LINE BRULEURS
45 <@ PsL-1109 Bool %l5.4 E @ DETECTEUR BAS PRESSION GAZ COMBUSTIBLE, 0,7Barg.aretd’ érgence
46 |40 PSH-1111A Bool %I5.5 E E GAZ BRULEUR 1 HAUTE PRESS. 1,8Barg
47 - PsH-1111B Bool %I5.6 E E GAZ BRULEUR 2 HAUTE PRESS
48 <@ PSH-1111C Bool %I5.7 E E GAZ BRULEUR 3 HAUTE PRESS
45 g0 PSH-1111D Bool %l6.0 E E GAZ BRULEUR 4 HAUTE FRESS
50 - PSH-1111E Bool %l6.1 E E GAZ BRULEUR 5 HAUTE PRESS
51 <@ PSH-1111F Bool %l6.2 E E GAZ BRULEUR 6 HAUTE PRESS
o2 @ PsL-1117 Bool %l16.3 E E DETECTEUR, BAS PRESSION AIR PURGE
53 |40 XA Bool %ME.0 E E alimontation on joff
54 40 HsA Bool 6.1 E E ALLUMAGE DES FILOTES
35 @ Hs-2 Bool 6.2 E E ALLUMAGE DES BRULEURS
56 - HS-3 Bool FBME.3 E E ARRETDES BRULEURS
57 4@ Hs4 Bool %IE.4 =] ¥  ARRETDU FOUR
58 @ H55 Bool %l16.5 E E VERIFICATION DES LAMPES
55 - HS6 Bool BME.6 E E ACQUITTEMENT DE PANNES
60 |40 HS7 Bool 67 E E REARMEMENT DE PANMES
61 @ XY-1115A Bool ®QE8.0 E E ORDRE VANNE OM-OFF GAZ AU FILOTE 1
62 - XY-1115B Bool %Q8.1 E E ORDRE VANNE OM-OFF GAZ AU FILOTE 2
63 4l XY-1115C Bool %082 E E ORDRE WANNE ON-OFF GAZ AU FILOTE 3
&4 < XY-1115D Bool ®QE.3 E E ORDRE VANNE OM-OFF GAZ AU FILOTE 4
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Table de variables standard_1

Nom Typededonnées  Adresse Réma... Visibl.. |Acces.. | Commentaire
65 -4l XY-1115E Bool Q8.4 E E ORDRE VANNE ON-OFF GAZ AU FILOTE 5
66 @ XY-1115F Boal %08.5 E E ORDRE VANMNE ON-OFF GAZ AU FILOTE 6
67 -l XY-1114 Bool Q8.6 E E . VENT GAZ LINE FILOTES
68 -l XY-1113 Bool w087 E E . ORDRE VANNE OMN-OFF GAZ AU FILOTES
69 -4l XL-37 Bool %0Q9.0 E E WANME DE FILOTE 1 OUVERTE (LAMPE}
70 -4l XL-38 Bool %091 E E WANME DE PILOTE 2 OUVERTE (LAMPE}
71 -4l XL-39 Bool %092 E E WANME DE PILOTE 3 OUVERTE (LAMPE}
72 4 XL40 Boal %093 E E WVANME DE PILOTE 4 OUVERTE (LAMPE)}
73 -2l XL-41 Bool %094 E E WANME DE PILOTE 5 OUVERTE (LAMPE}
74 -l XL-42 Bool %0Q9.5 E E WANME DE PILOTE 6 OUVERTE (LAMPE}
75 <ol XL-44 Bool Q9.6 E E WANME DE GAZ D'ALIMENTATION PILOTE OUVERTE (LAMPE)
76 -2l ¥L-5 Bool Q9.7 E E BAS PRESSION GAZ COMB. AU FILOTES (LAMPE)}
77 -l XY-1112A Bool %0Q10.0 E E ORDRE VAMME 1 ON-OFF GAZ AU BRULEUR
78 -4l XY-11128 Bool %0Q10.1 E E ORDRE VAMME 2 ON-OFF GAZ AU BRULEUR
79 -l XY-1112C Bool %0Q10.2 E E ORDRE VAMME 3 ON-OFF GAZ AU BRULEUR
80 -4l XY-1112D Bool ®0Q10.3 E E ORDRE VAMME 4 ON-OFF GAZ AU BRULEUR
81 -4l XY-1112E Bool Q104 E E ORDRE VAMME 5 ON-OFF GAZ AU BRULEUR
82 -4l XY-1112F Bool %0Q10.5 E E ORDRE VAMME & ON-OFF GAZ AU BRULEUR
83 - XY-1111 Bool %0Q10.6 E E VENT GAZ LINE BRULEURS
g4 -l XY-1110 Bool Q107 E E ORDRE VANNE ON-OFF GAZ AU BRULEURS
85 4l XY-1116 Bool %0Q11.0 E E SHUT OFF VANMNE DE REGLAGE
86 -2l ¥L-31 Bool %0111 E E WANME DE BRULEUR 1 OUVERTE (LAMPE}
87 -l ¥L-32 Bool %®0Q11.2 E E WANME DE BRULEUR 2 OUVERTE (LAMPE}
88 -4l XL-33 Bool ®0Q11.3 E E WANME DE BRULEUR 3 OUVERTE (LAMPE}
89 -l XL-34 Bool %0114 E E WAMNME DE BRULEUR 4 OUVERTE (LAMPE}
S0 -4l ¥L-35 Bool %®0Q11.5 E E WANME DE BRULEUR 5 OUVERTE (LAMPE}
91 -4l ¥L-36 Bool %®0Q11.6 E E WANME DE BRULEUR 6 OUVERTE (LAMPE}
92 -2l XL-43 Bool ®0Q11.7 E E WANME DE GAZ D'ALIMENTATION BRULEUR QOUVERTE (LAMPE})
93 <2l ¥L-25 Bool %0Q12.0 E E BRULEUR 1 EMN SERVICE (LAMPE}
G4 -2l XL-26 Bool %0121 E E BRULEUR 2 EMN SERVICE (LAMPE}
95 -l XL-27 Bool Q122 E E BRULEUR 3 EN SERVICE (LAMPE}
96 -4l XL-28 Bool ®Q123 E E BRULEUR 4 EMN SERVICE (LAMPE}

FOURGPL2 » PLC

e
L

Table de variables standard_1

MNom Type de données | Adresse Réma... Visibl... Acces.. Commentaire
97 < XL-29 Eool %0124 @ @ BRULEUR 5 EMN SERWICE (LAMPE}
98 < XL-30 Bool %0125 @ E BRULEUR 6 EMN SERVICE (LAMPE}
99 <4 XL-7 Eool %0126 @ @ GAZ BRULEUR 1 HAUTE PRESS. (LAMPE}
100 40 XL-8 Bool w0127 @ E GAZ BRULEUR 2 HAUTE PRESS. (LAMPE}
107 40 XS Bool %0130 @ E GAZ BRULEUR 3 HAUTE PRESS. (LAMPE)}
102 40 XL-10 Bool %0131 @ E GAZ BRULEUR 4 HAUTE PRESS. (LAMPE)}
105 |4d xL-11 Bool %0132 E E GAZ BRULEUR 5 HAUTE PRESS. (LAMPE}
104 g0 XL12 Bool ®Q13.3 E E GAZ BRULEUR 6 HAUTE PRESS. (LAMPE}
105 40 x4 Eool ®Q134 E E BAS PRESSION GAZ COMBUSTIELE (LAMPE)
106 <@ H-203M1 Bool %0135 =] =] SOUFFLANT(BALIAGE)
107 <40 XL-13 Eool ®0Q13.6 @ E BAS DEBITD'AIR DE PURGE(LAMFE}
108 0 XL45 Bool %®Q13.7 @ E POSITION MINIMAL dewv vanne de réglage (lampe)
100 4@ ®KL3 Boal %014.0 =] [ PAMNEAU ESD (LAMPE)
110 «4n XL-2 Bool %0Q14.1 @ E lampe de purge (baliage}
111 |«4n XL Bool %0142 =] (=] lampe de alimentation onloff
112 <@ ¥L-s Bool %0143 =] M  lampe de ACK FL
113 4@ x-14 Bool %0144 =] [  LAPE DE ACK BR
114 @0 VMCP1 Bool %00 =] ™~ variable mémoire de detecteurde pilote 1
115 |40 VMCP2 Bool Fohi0.1 @ E variable mémoire de detecteurde pilote 2
116 <l VMCF3 Bool M0 .2 E E variable mémoire de detecteurde pilote 3
117 <l VMCP4 Eool 0.3 E E variable mémoire de detecteurde pilote 4
118 < VMCPS Bool MO .4 E E variable mémaoire de detecteurde pilote 5
115 <@ VMCFS Bool %05 @ E variable mémoire de detecteurde pilote 6
120 <0 VMCBE1 Bool 1.0 @ E variable mémoire de detecteurde bruleur
121 @0 VMCBZ2 Bool i1 1 @ E variable mémaoire de detecteurde bruleur2
122 <@ VMCBES Bool Fhil 2 @ E variable mémaoire de detecteurde bruleur3
123 <0 VMCB4 Bool %l 3 =] (=] variable mémaoire de detecteurde bruleur4
124 g0 VMCBS Bool el 4 =] (=] variable mémaoire de detecteurde bruleurs
125 40 VMCB6 Bool %l 6 =] ™~ variable mémaoire de detecteurde bruleurs
126 |am xL-19 Bool %Q14.5 =] M . pilote 1 EN SERVICE (LAMPE)
127 m XL-20 Bool %Q14.6 =] [ . pilote 2 EN SERVICE (LAMPE)
128 <@ XL-21 Bool %Q14.7 ] M . pilote 3 EN SERVICE (LAMPE)
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FOURGPL 2 » PLC_1[CPU 3 DP] » Variables APl » Table de variabl tandard_1 [170]

TIEIEL

Table de variables standard_1

Nom Type dedonnées | Adresse Réma... Visibl. |Acces.. |Commentaire
120 | xL22 Boal %Q15.0 =] M . pilote 4 EN SERVICE (LAMPE)
130 <@ xL-23 Boal %Q15.1 =] M ., pilote 5 EN SERVICE (LAMPE)
131 <@ xL-24 Boal %Q15.2 =] M ., pilote 6 EN SERVICE (LAMPE)
132 < v Bool T2 0 B E TIMER de sucurité de flamme des pilotes et de sucirité ( ACK PILOTE )
133 40 vmz Bool Fohi2 1 B E timer de sucurité de flamme des BRULEUR et de sucirité ( ACK BR}
134 40 XZ5L-1114 Bool W®l7.5 E E FCVAMNE ON-OFF FERMEE VEMNT GAZ LINE FILOTS
135 -l XZ5L-1111 Bool %l7.6 E E FCVAMNE ON-OFF FERMEE VEMNT GAZ LINE BRULEURS
156 <0 XL46 Bool %®Q15.3 E E LAMFE FCVANME OMN-OFF FERMEE VENT GAZ LIME FILOTS
157 0 X447 Bool %0154 g g LAMPE FCVANME OM-OFF FERMEE VENT GAZ LIME BRULEURS
158 <0 XL4s8 Bool %0Q15.5 g g LAMPE FCVANME OM-OFF FERMEE GAZ AU PILOTES
125 g0 XL49 Bool %0Q15.6 E E LAMPE FC VANME OMN-OFF FERMEE GAZ AU PILOTE
140 <40 XL50 Bool %0Q15.7 E E LAMPE FCVANMNE OM-OFF FERMEE GAZ AU PILOTE2
141 g0 XL51 Bool %0Q16.0 E E LAMPE FC VANME OM-OFF FERMEE GAZ AU PILOTE3
142 g0 X¥L52 Bool W%Q16.1 E E LAMPE FC VANME OM-OFF FERMEE GAZ AU PILOTE4
145 40 ¥L53 Bool %0162 E E LAMPE FC VANME OM-OFF FERMEE GAZ AU PILOTES
144 4qQ XL54 Bool w0163 g @ LAMPE FC VANME OM-OFF FERMEE GAZ AU PILOTES
145 40 XL55 Bool w164 g E LAMPE FC VANNE ON-OFF OUVERT VENTGAZ LINE PILOTES
146 40 XL56 Bool %0165 g E LAMPE FC VANME ON-OFF FERMEE GAZ AU BRULEURS
147 4l XL57 Bool %0166 @ E LAMPE FCVANNE ON-OFF OUVERTVENT GAZ LINE BRULEURS
148 |40 XL58 Bool %0167 E E LAMPE FCVANNE ON-OFF FERMEE GAZ AU BRULEUR 1
149 g0 XL-59 Bool %®Q17.0 E E LAMPE FC VANNE ON-OFF FERMEE GAZ AU BRULEURZ
150 <0 XL-50 Bool ®Q17.1 B E LAMPFE FC VANMNE OMN-OFF FERMEE GAZ AU BRULEUR3
151 4l XL61 Bool ®Q17.2 B E LAMFE FC VANMNE OMN-OFF FERMEE GAZ AU BRULEUR4
152 40 XL62 Bool ®QI17.3 E E LAMFE FC VANMNE OMN-OFF FERMEE GAZ AU BRULEURS
155 40 XL63 Bool ®OQ17 .4 E E LAMFE FC VANME OMN-OFF FERMEE GAZ AU BRULEURG
154 @@ VNHS-1 Bool %M1.7 =] M  MANTEIN DE PILOTE
155 <0 VWHS-2 Bool M2 4 g g MANTIEN DE BRULEUR
156 <@ VMG Bool %M2.5 =] M VARMEMDE SOUFLANT
157 <@ EE-1100A Bool %®Q17.5 E E TRANSFORMATEUR D'ALUMAGE PILOTE 1
158 <@ EE-1100B Bool %®Q17.6 E E TRANSFORMATEUR D'ALUMAGE PILOTE 2
159 <@ EE-1100C Bool ®Q17.7 E E TRANSFORMATEUR D'ALUMAGE PILOTE 3
160 <@ EE-1100D Bool %020.0 E E TRANSFORMATEUR D'ALUMAGE PILOTE 4

FOURGPL2 » PLC PU : andard_1 [170]

T

Table de variables standard_1

Nam Type de données |Adresse Réma... Visibl.. Acces.. Commentaire
161 |0 EE-1100E Bool %0Q20.1 E E TRAMSFORMATEUR D' ALUMAGE PILOTE 5
162 <@ EE-1100F Bool %0Q202 @ @ TRANSFORMATEUR D' ALUMAGE PILOTE 6
163 <@l VMHS-4 Bool %3 .0 E E IMANTEIN DE ARRETDU FOUR
164 gl XL-64 Bool %0203 E E LAMPE TIMER FILOTE
165 4@ XL-65 Bool %Q20.4 E E LAMFE TIMER BRULEUR
166 @0 XL-66 Bool %0Q20.5 @ @ LAMPE TIMER SOUFLANT
167 <@ PP Bool %M3.1 E E pErMIssive purge
168 <@ VMHS6 Bool %M3.2 =] M  MANTEIN DE ACK
165 <0 VWHs-3 Bool M3 ] M mantien de aret breuleur
170 <@ PP2 Bool LB 4 ™) ™
171 <Ajouters
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