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Résumé:

Notre projet de fin d’étude consiste a réaliser une programmation des éléments de
traitement de I'air pour la fabrication du camembert dans un atelier de pate molle au sein de
I'entreprise Celia de Blida. Nous utilisons pour cela le logiciel de programmation STEP 7
fourni par le concepteur SIEMENS un simulateur d’automate SIEMENS (S7-300) et I'interface
Homme/Machine “IHM” qui contient un afficheur SIEMENS. L’interface homme/machine

(IHM) est piloté par le logiciel Intouch.

Mots clés : IHM ; step7 ; InTouch.

Summary :

Our final project consists of programming the air processing elements for the production of
Camembert cheese in a soft-Fresh Cheese Workshop at Celia of Blida. The programming
software STEP 7 provided by the designer SIEMENS, the SIEMENS PLC simulator (S7-300)

and supervised by InTouch software using as the Human / Machine interface " HMI ".



Listes des acronymes et abréviations

CTA : centrale de traitement d’air.

CYCLAIR : conditionneur de I'air.

API : Automate Programmable Industrielle.

IHM: Interface Homme Machine.

CONT : Le langage a contact.

LD : langage ladder.

LIST : Le langage a instruction (machine).

PROFINET : Bus de terrain propriétaire.

TOR : Tout ou Rien.

CPU : Unité centrale de I'automate (Central processing unit).
PROFINET : Bus de terrain propriétaire.

DB : Les blocs de données servent a sauvegarder les données du programme.
E/S : Entrée / Sortie.

FC : Les fonctions sont des blocs de code sans mémaoire.
SIMATIC : Siemens Automatic.

S7 : STEP 7 (logiciel de programmation pour les automates SIEMENS).
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Introduction générale

L'automatisation est la priorité absolue dans les industries modernes, le débat sur ce
phénoméne est toujours sujet a controverse vu que la machine a tendance a remplacer
I’'homme dans plusieurs taches, il ne peut hélas assurer les taches que fait la machine dans
plusieurs domaines. Elle consiste a en assurer la conduite par un dispositif technologique qui
se substitue aux opérations manuelles. Le systeme ainsi congu sait prendre en compte les
situations pour lesquelles sa commande a été réalisée.

La problématique qui nous a été posée au sein de I'atelier de pate molle qui fait partie des
autres atelier de I'entreprise Celia de Blida, est la suivante : dans cet atelier les éléments de
traitement de I'air a savoir « la CTA » et « le CYCLAIR » sont contr6lés par un automate
programmable de marque wago dont on dispose pas son logiciel de programmation. qui il
n’est donc pas possible de reprogrammer pour modifier ou améliorer le déroulement des
différentes séquences. Pour cela nous avons utilisé le logiciel de programmation STEP7
fourni par le constructeur SIEMENS pour programmer un automate S7-300 qui peut etre mis
a la place de I'automate wago. L'automate S7-300 présente plusieurs avantages, telles qu’es
la souplesse, la fiabilité et la capacité a répondre aux exigences actuelles, comme la
commande et la communication.

Le présent mémoire est réparti en quatre chapitres décrivant les volets principaux de notre
projet.

Le premier chapitre est dédié a la présentation de I'entreprise, tandis que le deuxieme est
réservé au principe de fonctionnement de la ligne de production et ses équipements, la «
CTA » et le «CYCLAIR ».

Des généralités sur les automates programmables ainsi que le logiciel de programmation
des automates step7 et les étapes de programmation font I'objet du chapitre trois.

Le quatrieme chapitre est consacré a la simulation et la supervision de nos éléments, en
d’autre terme la création du projet dans le logiciel InTouch.

En fin, une conclusion générale de notre travail est donnée.



Chapitre I La présentation de ’entreprise

I.1. Présentation générale de I'entreprise :

La laiterie de Beni Tamou, wilaya de Blida a été cédé en 2007 par le conseil de la
privatisation a deux partenaires, en l'occurrence le groupe Soummam et le groupe francais
Lactalis. Le producteur de la marque Président est depuis le 3 décembre 2013 la propriété du
groupe Célia.

Cette laiterie est implantée sur un terrain d'assiette de 7 hectares (Figure I .1).

Le groupe Soummam et celui de Lactalis, qui se partageaient les actions, viennent de céder
la totalité de leurs parts a Sarl Célia Algérie.

Cette derniéere société de Beni Tamou (Blida), spécialisée entre autres dans la production de
camemberts, appartenant au groupe francais Lactalis, premier fromager mondial qui
fabrique ses produits dans 22 pays, est en passe de devenir une référence en matiére de
qualité.

Le poste basé a Beni Tamou (50 Km au sud d'Alger Rue fréres zedri) élabore des produits
laitiers (camembert, fromage fondus, lait, fromages blancs...) a marque PRESIDENT et

MITIDJA [1].

Figure 1.1.La position de I'entreprise Celia sur Google.
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I.2. Historique de la marque CELIA internationale [1]:

1927 : Naissance de Celia® avec la création d’une fromagerie a Craon (53) située au Nord Quest

de la France.

1963 : Construction de la 1ére tour de séchage a I'usine de Craon marquant le début de I'activité

de la transformation du lait en poudre.

1980 : La laiterie de Craon lance la marque Celia dans les DOM TOM, en Afrique, au Maghreb, au

Moyen Orient et est aujourd’hui N° 2 en Algérie.

1994 : Renforcement des activités B to B sur des marchés Asiatiques dynamiques tel que

Taiwan.
2001 : Acquisition des Laboratoires DHN (Produits de Nutrition entérale et orale) .

2003 : Acquisition des Laboratoires Picot®, spécialisé en nutrition infantile . En 2011, la marque

Picot® affiche une part de marché de 24% en France.

2007 : Intégration de Celia dans le groupe Lactalis , alors 2éme groupe laitier mondial et N°1 en
Europe.
Le Groupe Lactalis déja acteur en France en Nutrition Infantile avec la marque Eveil® de

Lactel , est N°3 sur les segments des laits de croissance en France.

2008 : Création de la Division Lactalis Nutrition & Santé qui regroupe les activités de Nutrition

infantile et médicale.

2009 : Intégration de la marque Celia a la division Lactalis International pour favoriser son

expansion a travers le monde.

2010 : Déploiement de la marque Celia en Nutrition Infantile a I'internationale.

Lancement de la marque Eveil en ltalie.

2011 : Intégration dans le groupe des activités de 2 acteurs majeurs en Nutrition Infantile sur le
marché Espagnol Puleva et Sanutri .
Puleva, proposant une large gamme de laits de consommation, s'inscrit parmi les leaders
laitiers espagnols.

Sanutri est une entreprise spécialisée dans les laits infantiles et les céréales pour enfants


http://www.ville-craon53.fr/
http://www.dhn.fr/
http://www.picot.fr/
http://www.lactalis.fr/
http://www.lactel-eveil.fr/
http://www.lactel-eveil.fr/
http://www.lactalis-international.com/
http://www.puleva.es/
http://www.sanutri.es/
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commercialisés en Espagne en pharmacies et parapharmacies.

Lancement de la marque Celia en Russie, Arabie Saoudite, Pakistan et Chine.

Le Groupe Lactalis devient N°1 mondial des produits laitiers, aprés une prise de position
majoritaire dans le leader laitier Italien : Parmalat.

2012: Lancement de Puleva bébé en Espagne Poursuite du déploiement de Celia a

I'international

1.3.Différents organes constituant I’entreprise :

L'organigramme suivant donne une vue générale sur les différents organes constituant

I’entreprise CELIA (Figure 1.2) [1].

l

E.gme
¢ * k * * » RES. Sec
D. maintenance D. Commerciale D. Marketing D.AF D.de Qualité
RES. Pates
_b
Moles
- D.R.H Assurance
e Adjoint e Force des ventes s
qualité
responsable | » RES. REPC
- D. Logistigue
i St Administration des ———
. Labo
- e — g | » RES. Fondu
Coordinatric | RES. HSE
L. Responsable Ly Sales Analyst e qualité
Utilités RES
> Controle de Lol BESBED
Gestion Superviseurs
4 qualité
Ly RES. Comptable et

Finance

Figure 1.2.organigramme de I'entreprise.

I.4.Gamme de production

L'usine dispose de trois ateliers principaux (Figure 1.3) [1].
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1.4.1 .Atelier REPC
Les produits de cet atelier sont :
e Lait en sachet.
e Le lait Lactel.
e Pates fraiche (lactel).
o Gelly (dessert).
1.4.2.Atelier fromage fondu :
On produit dans cet atelier :
e ALVITA (créme).
e Fromages frais en barquette
e Ladidh.
e Créme fraiche (bridel)
e Yasmine (portion METIDJA).
1.4.3 .Atelier PATE Molles
Cet atelier produit les produits suivants :
e Camembert «président ».
e Brie.

e Cremio.

SERIOUSLY

Figure 1.3. Différentes marques de I'entreprise.
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Chapitre I La présentation de ’entreprise

I.5.La collecte de lait cru

La collecte du lait nécessaire pour la production se fait dans des fermes laitiéres, ou les
vaches sont élevés et traitées selon des regles d’hygiéne strictes. Le lait collecté a partir d’'un
camion citernes isothermes se dirige vers la laiterie qui sera ensuite analysé pour vérifier sa
qualité [1].

1.6.La distribution

L’entreprise Célia Algérie assure elle-méme la distribution dans la Wilaya du Blida (lait), elle a
ainsi des distributeurs exclusifs pour les fromages a Blida et d’autres wilaya du littorale [1].
1.7.Conclusion

Dans ce chapitre, nous avons présenté les différentes activités de I'entreprise Celia, son
historique et son organisation. Nous avons aussi présenté les trois ateliers principaux

existants dans 'usine et leurs produits divers.



Chapitre 11 : Le principe de fonctionnement de la ligne de production et ses
équipements

I1.1.Introduction :

Dans ce chapitre nous allons présenter les étapes de la fabrication d’un produit laitier
(camembert) dans un atelier de pate molle. Chaque étape a des conditions spécifiques, la
température et I'humidité sont deux conditions importantes dans cette fabrication. Ces
derniéeres sont assurées par une centrale de traitement d’air(CTA) et par un conditionneur de
air (CYCLAIR).

La description de la ligne de fabrication, ses équipements, et le matériel utilisé dans la CTA
et le CYCLAIR est aussi donnée dans ce chapitre.

I1.2.Description de la ligne de production du camembert :

Le diagramme suivant représente les différentes étapes de la fabrication du camembert

(Figure 11.1)

Coagulation [4----- |
bess===d  ~ra
3 1 | CTA 1
7T Emmmmm——
Moulage -
Egouttage la-------- -
!
4 |
I
Démoulage | R ]
I
1
@ :
Salage l4------~- -
N Rttt
@ AREEEEEEETEEE 4 CYCLARR |
! I I
Ressayage avant haloir lq--_-____ S TTTTmmme
:
1
! :
Haloir lgmm oo = R
1
1
4 |
I
Ressayage avant B !
Emballage "'“':
I
4 |
1
Emballage [¢==-=----

Figure l1.1.1llustration des étapes de production du camembert.
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équipements

La fabrication d'un Camembert nécessite de passer par plusieurs étapes :

e La coagulation : appelée aussi le «caillage», elle s’agit dans un premier temps, de
solidifier le lait.

e Le moulage: aprés I'étape du caillage, on obtient ce que I'on appelle le caillé. Il est
placé dans des différents moules selon la forme du fromage souhaitée.

La coagulation et le moulage se sont deux étapes nécessitant a une température et un

taux d’humidité spécifiques qui sont contr6lés par une centrale de traitement d’air.

e L’égouttage: cette étape c’est pour la séparation du caillé et du petit lait.

e Le démoulage: le démoulage s’effectuée aprés 24h d’égouttage.

e Salage : addition de sel soit a I'intérieur ou a la surface de la pate.

e Ressayage avant haloir: cette étape a pour fonction d'assécher la surface du
fromage.

e Haloir: c’est une salle d’affinage de surface avec ventilation, dans cette salle les
fromages sont vaporisés d’'une noble moisissure qui formera la cro(ite du fromage.

e Ressayage avant emballage et '’emballage : dans ces étapes, le fromage est emballé
dans des boites en cartant.

De I'égouttage a I'emballage tout est contrélées par un conditionneur de I'air (CYCLAIR).

I1.3.Centrale de traitement d’air (CTA) :

11.3.1.Définition :

Une centrale de traitement d’air (Figure 11.2) est un systéme qui vise a altérer les
caractéristiques d’un flux d’air entrant par rapport a une commande donnée. Elle est
consacrée au chauffage, au rafraichissement, a ’humectage ou a la déshumidification des
locaux industriels ou tertiaires. Il s’agit d’'un systéme tout air, a débit variable, ou constant.
Elle constitue, par ailleurs, 'un des éléments essentiels d’'un systeme de chauffage,
ventilation et climatisation (CVC). Une centrale de traitement d’air est soit de type monobloc
(constituée d’un seul bloc), soit constituée de modules adjoints les uns aux autres, en
fonction de la configuration (modules filtres, modules batteries chaudes et froides, modules

ventilations) [8].
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Figure 11.2.Central de traitement d’air (CTA).

11.3.2.Types de CTA:
Il existe deux types de centrales de traitement d’air :
e La CTA double flux (Figure 11.3): elle permet toutes les combinaisons possibles entre la

reprise d’air, I'air neuf, I'air rejeté et entre I'air traité suivant la configuration de la CTA.

Figure 11.3.CTA double flux.
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e La CTA simple flux (Figure 11.4): elle est soit tout air neuf soit tout air repris ou

encore un mélange des deux flux [5].

Sonde de reprise Pressostat filtres

Pressostat vanateur vitesse

0 .
+ -
I'hegmostat antigel
‘ Volet incendie + moteur Sonde de soufflage

Volet de reprise
/ i < 4
A : & EipAD
Caisson de g

melange S S i
! I'éte détection

Filtration Moteur + ventilateur ncendie

Vannes 3 voies chaude
&

o

Vannes 3 voies fronde ;

Sonde d'air neuf

Volet air neuf

Figure 11.4.CTA simple flux.
11.3.3.Role des divers éléments :
Les divers éléments de la CTA sont :

» Volet d’air neuf : ce volet motorisé regle en fonction de la régulation le débit d’air
neuf. Il assure une fonction antigel.

» Volet de reprise : il régule I'admission de I'air repris dans le local a traiter, il
fonctionne en paralléle avec le volet d’air neuf.

» Boite de mélange : elle permet le mélange de I'air neuf et de I'air de reprise. Les
volets d’air de reprise et d’air neuf sont synchronisés a partir d’un jeu de moteurs.

» Filtration : la filtration protéege la CTA contre la poussiére et les diverses particules
nuisibles au fonctionnement et au confort des personnes. Il peut y avoir plusieurs
niveaux de filtration de moyenne a haute efficacité.

> Batterie chaude : elle se constitue d’un serpentin en cuivre ol I’eau chaude circule
muni d’ailettes en aluminium afin de favoriser I'échange avec l'air, I'eau et l'air
circulent a contre-courant.

> Batterie froide : La batterie froide peut étre a détente directe (fluide frigorifique)
ou a eau glacée (configuration identique a la batterie eau chaude).

» Pare gouttelettes : elle permet d’éviter I'entrainement de goutte d’eau.
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» Volet incendie: ce volet permet de limiter la propagation des fumés par
compartimentage.
» DAD (Détecteur autonome déclencheur) il est utilisé pour la protection contre
incendie et il commande le volet incendie.
» Bloc ventilateur : il est constitué d’un ventilateur et d’un moteur [8].
I1 .3.4.Principe de fonctionnement d’'une CTA :
En regle générale, de I'air neuf est aspiré par la centrale de traitement d’air afin de maintenir
un taux de renouvellement d’air hygiénique. Cet air extérieur est bien plus pollué que l'air
recyclé, c’est pourquoi il faut un filtre a poches apreés le caisson de mélange air neuf/air
recyclé. Ensuite, I'air est mis sous de bonnes conditions, il est prévu une batterie de froid
pour la climatisation, une batterie de chauffage et fréquemment une zone d’humidification a
vapeur.
Le ventilateur est placé en aval de ces éléments afin de favoriser le mélange d’air ,un
silencieux est prévu afin de limiter la nuisance sonore du ventilateur [5].
Remarque :
La CTA qui se trouve au niveau de l'atelier de pate molle a un simple changement.

L’humidificateur existe en dehors de sa structure.

11.3.5.0bjectifs de la centrale de traitement d’air :
» L’introduction d’air neuf (procédant ainsi au remplacement de Iair dit pollué).
= |’épuration de I'air transmis (par filtration).
= La contribution au bien-étre ambiant (intervention sur I’lhumidité et la chaleur de
Iair soufflé).

» La diminution du bruit extérieure (I'ouvrir les fenétres n’étant plus nécessaire)

[5].

11.4.Conditionneur airec'cold soudé :
11.4.1.Définition de conditionneur de I'air (CYCLAIR) :
Le CYCLAIR (Figure 11.6) est un équipement technique qui permet d’ajuster les
températures, I'hygrométrie, le brassage d’air et les apports d’air neuf selon des lois

programmables et modifiables. Les CYCLAIRS sont implantés directement dans les locaux au

11
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plus proche des produits et des opérateurs, ils sont placés aux endroits les plus judicieux.
Pour la diffusion de l'air traité et I'accomplissement des opérations de fabrications

mécanisées et manuelle [5].

Figure I1.6.conditionneur de I'air « CYCLAIR».

11.4.2.Les composants de CYCLAIR :

Le CYCLAIR se compose de plusieurs équipements (Figure 11.7) :

1- ventilateur d’aspiration / diffusion a pate en plastique : l'air traverse l'intérieur des
tubes aspiré par le ventilateur qui le produit ensuite dans les locaux.

2- bras rotatif horizontal et vertical en place de la totalité de l'intérieur du conditionneur
(ventilateur compris) a 100% d'efficacité validée par frottis.

3- Moteur pour entrainement du ventilateur a vitesses variables.

4- ouverture (by-pass) pour augmenter le volume global d'air brassé et le réchauffer
sans passage dans |'échangeur froid.

5-biellette d'ouverture/ fermeture manuelle du by- pass.

6- logement de moteur étanche (aucun contact avec les flux d’air).

7- chambre de ventilation et refroidissement du moteur.

8-batteries d'échangeur chaud et d'échangeur froid réalisées en selon le principe
breveté : circulation d'air l'intérieur des tubes en inox lisses entourés d'eau froide et

chaude.
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9-enveloppes d'échangeurs étanches en acier inoxydable.
10- tube d'alimentation du bras de lavage.
11- fond conique pour récupération et évacuation des condensats, particules

contaminants, eaux de lavage, désinfection et ringage.

Figure 11.7. Composants de CYCLAIR.
11.4.3.le role des différents éléments:
Il ya plusieurs éléments dans le CYCLAIR :

» Refroidissement: au contact de la surface d'échanger interne, l'air est refroidi et
plus ou moins déshumidifié.

» Condensateur : I'eau condensée a l'intérieur des tubes froids, s'écoule par gravité
dans le fond conique placé sous I'échangeur et s'évacue instantanément a
I'extérieur du local.

» Décontamination: jusqu'a 20% de particules contaminants sont piégées de
maniére spécifique a l'intérieur des tubes et évacuées avec des condensats.

» Réchauffage : si le conditionneur a également une fonction de séchage, I'air

traverse les tubes de I'échangeur chaud intégré et se réchauffe a leur contact.

13
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» Humidification: un systéme a buses humidisoniques (eau + air comprimé) est
intégré a l'appareil. Il brunisse lI'eau en gouttelettes microscopiques qui
s'homogénéisent avec l'air soufflé circulant et peut les sursaturer.

» Régulation : un psychrometre breveté de haute précision équipe I'appareil. Il
permet de capter et maintenir les variations de températures et de régler
I’humidité relative avec précision, y compris dans les valeurs de saturation.

» Diffusion directes ou par gaines textiles (Figure 11.8): les conditionneurs

"plafonniers" et certains conditionneurs " sur pieds " soufflent l'air par leurs

plenums incorporés. Les conditionneurs "sur pieds " sont équipés de domes et

gaines synthétiques résistants, légers et lavables [1].

\\

Figure 11.8.Gaine textile.
11.4.4.Principe de fonctionnement d’'un CYCLAIR :

Globalement, les composants précités traitent un certain volume d'air afin qu'il atteigne la
température, I’hygrométrie et la vitesse nécessaire.
Ces conditionneurs sont constitués d’un ensemble de serpentins concentriques formant une
batterie froide et / ou chaude, d’'un moteur, d’une turbine et d’un systéme d’aide au lavage
(optionnel). L'air s’engouffre tangentiellement par la reprise rectangulaire, descend le long
de la cuve a travers la batterie froide avec un mouvement centrifuge et remonte par le
centre a lintérieur de la cheminée pour se retrouver dans la zone d’induction. La, un
mélange d’air traité et d’air ambiant se produit en fonction de I'ouverture du bandeau

d’induction. Ensuite, 'air passe par la turbine et s’engage dans la batterie chaude (si
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présente) avant d’étre expulsée vers le dessus. Une grille de protection est placée devant la
reprise et une autre a I’entrée du plénum de soufflage.

L'alimentation de CYCLAIR(Figure 11.9)est par eau froide qui est assurée par I'eau glacée
provenant d'un groupe frigorifique extérieur ou par eau chaude qui est assurée par des

résistances électriques intégrées ou par des échangeurs inclus dans le conditionneur [1].

|

Figure 11.9.Alimentation du CYCLAIR.

11.5.Interface Homme-Machine (IHM) [1]:

L’ensemble des locaux est piloté et géré par un automate AIR Control Visual (Figure 11.10). A
partir du PC, il est possible de piloter et d’opérer les modifications suivantes :

-Modifier les points de consignes et de réglage.

-Modifier les alarmes de température.

-Modifier des commandes “marche et arrét”.

-Visualiser des consignes et |'état des sorties.

-Visualiser I’historique des alarmes.
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Figure 11.10.Interface homme machine (IHM).
Recettes :
Le programme est congu avec des recettes en 10 phases au maximum. Plusieurs recettes
peuvent étre sauvegardées et nommées différemment (par type de fromage ou par point
par exemple).La recette désirée sera sélectionnée a la mise en fonctionnement de la salle.
v" Phases:
Pour chaque phase les paramétres a renseigner sont :
-Durée de la phase en heures/minutes.
-Consigne température.
-Consigne hygrométrie.
-La fréquence de ventilation en Hz.
-Delta T max entre la mesure de la T° ambiante et la T° de boucle d’eau.
Le passage d’une phase a l'autre, saut de phase, est effectuer une fois la durée de la phase

en cours écoulée. Un saut de phase manuel est possible.
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- Humidification : Autorisation humidification en fonction de I’hygrométrie.
- Déshumidification : Autorisation déshumidification en fonction de I'hygrométrie
(chaud /froid possible).

- Laveur d’air : Autorisation marche laveur dair.

- Air neuf : Autorisation fonctionnement air neuf suivant le mode sélectionné [1].
11.6.Matériel utilisé dans la CTA et le CYCLAIR:

La CTA et le CYCLAIR se composent de :

11.6.1.Les vannes: se sont des dispositifs qui permettent de réguler I'’écoulement d’'un
liquide.

¢ Structure de la vanne :

Quel que soit le fabricant, le type de vanne ou sa génération, une vanne est toujours
décomposable technologiquement en deux parties :
e Lavanne (Corps de vanne, siége, clapet).

e L’actionneur (Arcade, servomoteur) [3].

++ Différents types de vannes :
La CTA et le CYCLAIR sont équipés de deux types de vanne selon leurs fonctions :

» Vannes pneumatique tout ou rien (TOR)
La vanne pneumatique est composée d’un robinet (vanne Tout ou Rien) et d’'un servomoteur

pneumatique (actionneur). Elle est utilisée pour tous les liquides, le gaz et la vapeur [4].
A) La vanne (ROBINET)
Les vannes TOR sont concues pour réaliser une fonction d’ouverture et de fermeture

étanche.

Figure 11.11.Robinet.
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B) Actionneur

On parle aussi de servomoteur. Sa fonction est de convertir la commande en énergie

mécanique.

Figure 11.12. Actionneur.
> Les vannes modulantes :

La vanne modulante (Figure 11.13)est une soupape utilisée pour controler des
conditions tels que le débit, la pression, la température et le niveau de liquide en
totalité ou en partie d’ouverture ou de fermeture en réponse a des signaux regus a
partir des contréleurs qui comparent un piot de consigne a une variable de processus
dont la valeur est fournie par les capteurs qui surveillent les changements dans ces

conditions [6].

Figure I1.13vanne modulante.



Chapitre 11 : Le principe de fonctionnement de la ligne de production et ses
équipements

» Lavanne trois voies :
La vanne trois voies (Figure 11.14) est une vanne qui permet de mélanger une source chaude

et une source froide pour obtenir une troisieme source mélangée avec la température
désirée. Ces vannes sont soit manuelles, soit motorisées pour pouvoir étre commandée par

régulateur [8].

Figure 11.14.vanne trois vois.

11.6.2.Les capteurs :

Un capteur est un organe de préléevement d'information qui élabore a partir d’'une grandeur
physique (information entrante), une autre grandeur physique de nature différente (trés
souvent électrique). Cette grandeur représentative de la grandeur prélevée est utilisable a

des fins de mesure ou de commande [3].

+* Les différents types de capteur :

» Capteur de température thermo -résistance PT 100 :

La sonde Pt 100 (Figure 11.15) est un capteur de température qui est utilisé dans le domaine
industriel (agroalimentaire, chimie, raffinerie...). Ce capteur est constitué d’une résistance en
Platine. La valeur initiale du Pt100 est de 100 ohms correspondant a une température de
0°C.

PT représente le mot platine qui est le matériel principal de la sonde [7].
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Figure 11.15.Sonde pt100.

» Capteur d’humidité :
Les capteurs d’humidité (Figure 11.16) sont nécessaires, dans de nombreux domaines industriels,

pour connaitre et réguler le taux d’humidité de I’air .Entant que premier élément d’une chaine de
régulation, le capteur d’humidité aurait de nombreuses applications : Dans I'industrie gazier, dans

le domaine agroalimentaire, et dans I'industrie pharmaceutique [11].

Figure 11.16. Capteur d’humidité.
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» Capteur de pression :
Les capteurs de pression électroniques sont utilisés afin de mesurer les différentes pressions des
installations hydrauliques [11].

11.6.3.Le pressostat :

Un pressostat appelé aussi “contacteur manométrique “ (Figure 11.17) est un dispositif détectant le
dépassement d’une valeur prédéterminée, de la pression d’un fluide. Le pressostat est un

accessoire intelligent a importance non négligeable.

Figure 11.17.le pressostat (danfoss).

11.6.4. Le thermostat :

Le thermostat (Figure 11.18) est I'organe de régulation de la température interne du

réfrigérateur ou du congélateur. Quand la température remonte ; il se ferme et met en

marche le groupe pour produire du froid. Quand la température désirée est atteinte, le

thermostat s’ouvre et coupe I'alimentation du moteur.

o Ws
Dacfolt.

Wagee— WY

4

/

Figure 11.18. Thermostat (danfoss).
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11.6.5.Le régulateur de température :
La régulation de température (Figure 11.19) est un systéme automatisée qui permet de
maintenir la température de la sonde, I'’eau a une valeur précise.
Le régulateur travaille avec un automate qui commande la vanne modulante et envoie les

alarmes au pc quand la température est trés basse ou trés haute.

EUROTHERM

Figure 11.19. Régulateur de température.

11.6.6.Variateur de vitesse :
> Définition :
Un variateur ou démarreur électronique (Figure 11.20) est un convertisseur d'énergie dont le
role consiste a moduler I'énergie électrique fournie au moteur .Les démarreurs électroniques
sont exclusivement destinés aux moteurs asynchrones, ils font partie de la famille des
gradateurs de tension.
Les variateurs de vitesse assurent une mise en vitesse et une décélération progressive, ils
permettent une adaptation précise de la vitesse aux conditions d'exploitation.
Les variateurs de vitesse sont du type redresseur controlé pour alimenter les moteurs a
courant continu, ceux destinés aux moteurs a courant alternatif sont des convertisseurs de

fréquence.
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Figure 11.20.Variateur de vitesse.
11.6.7.Echangeur tubulaire
L’échangeur tubulaire (Figure 11.21) est un appareil qui permet de transférer la chaleur entre deux
fluides ayant des températures différentes, les deux fluides ne sont pas en contact direct, et le
transfert s’effectue a travers une surface d’échange .Au sein de la paroi séparatrice, le mécanisme
de transmission de la chaleur est la conduction, et sur chacune des deux surfaces de contact avec

les fluides, ce sont presque toujours les phénomenes de convection qui prédominent [6].

Figure 11.21.Echangeur tubulaire.
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11.6.8. Clapets anti-retour :

On monte un clapet anti-retour (Figure 11.22) lorsqu’il faut empécher le produit de circuler dans le
mauvais sens. Ce clapet est maintenu ouvert par I'’écoulement du liquide dans le bon sens. Si

I’écoulement s’arréte, I'obturateur est rabattu sur son siége par le ressort. Le clapet se ferme alors

a toute inversion de I’écoulement [6].

Figure 11.22. Clapet anti-retour.

11.7.Conclusion :

Dans ce chapitre, nous avons expliqué les différentes étapes de fabrication du camembert,
puis nous avons cité les équipements qui sont utilisés pour la ligne de la production, et

notamment le matériel utilisé. Dans le chapitre suivant nous allons expliquer les différents

logiciels utilisés et les méthodes de programmation.
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I11.1. Introduction :

L'automatisation des systémes de production est développée afin de réduire le colt et la
complexité de l'installation, de minimiser I'intervention de ’homme dans le processus de
fabrication et d’assurer une plus grande précision avec le maximum d’économie de ressource
donc une ergonomie.

Dans ce chapitre, nous présentons des généralités sur I’architecture des APl et les langages de
programmation. Plus particulierement une description générale des logiciels STEP7, de Ila
famille S7de la firme SIEMENS, et PLC-SIM, qui est une application deSTEP7 permettant de

faire la simulation sans avoir besoin d’'une CPU matérielle a I’API, est donnée dans ce chapitre.

I11.2.Historique sur les API :

Les automates programmables industriels (API) sont apparus aux U.S.A en 1969, dans le
secteur de I'industrie automobile, ils furent utilisés en Europe environ deux ans plus tard. Sa
date de création coincide donc avec le début de I'ére du microprocesseur et avec la
généralisation de la logique cablée modulaire.

L’API est la premiere machine a langage c'est-a-dire un des calculateur logique dont le jeu
d’instruction est orienté vers les problemes de logique et des systemes a évolution
séquentielles [4].

I11.3. Les systéemes automatisés de production :

L’objectif de I'automatisation des systemes est de produire, en ayant recours le moins possible
a 'homme, des produits de qualité et ce pour un cout le plus faible possible. Un systéme
automatisé est un ensemble d’éléments en interaction, organisés dans un but précis : agir sur
une matiere d’ceuvre afin de lui donner une valeur ajoutée. Le systéme automatisé est soumis
a des contraintes : énergétiques, de configuration, de réglage et d’exploitation qui
interviennent dans tous ces modes de marche et d’arrét [4].

I11.4.Structure d’un systéme automatisé :

Tout systéeme automatisé peut se décomposer en deux parties (Figure 111.1) [9] :
I11.4.1.Partie commande :

Elle joue le role du « cerveau » du systeme, elle pilote la partie opérative et recoit des

informations venant des capteurs.

111.4.2.Partie opérative :
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Elle agit sur la matiére d’ceuvre afin de lui donner sa valeur ajoutée. Les actionneurs (moteurs,
vérins) agissent sur les effecteurs (les outils) du systéme qui agit a son tour sur la matiere

d’ceuvre. Les capteurs et détecteurs permettent d’acquérir les divers états du systéeme .

[| Alimentation externe en énergie

M Partie opérative
> Préactionneurs
Partie commande 3
- Traitement du
Actionneurs s ©  produit

< Capteurs

& Transfert d’énergie de forte puissance
- Transfert d’information (signaux)

Figure I11.1.Structure interne de la partie opérative.
I11.5.Principe de fonctionnement d’un systéme automatisé (Figure 111.2) :
La partie commande envoie des ordres aux actionneurs, elle recoit des informations d'état en
provenance des capteurs. |l y a donc une chaine de transmission entre la partie opérative et

la partie commande. Chaque partie doit aussi étre alimenté en énergie, on parle donc d'une

chaine d'énergie.

Conversion <=-> PARTIE OPERATIVE
INTERFACE

PARTIE COMMANDE

Actionneurs :
Informations obéissent aux
ordres de la partie

commande

l Informations Capteurs
— X Y ER T S

énergie

Figure 111.2.Schéma de principe d’un systéme automatisé.
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Chaque composant d'un systéeme automatisé a sa propre facon de décoder les informations
et d'étre alimenté en énergie. Afin qu'ils puissent se comprendre et fonctionner ensemble il
est nécessaire d'adapter les informations et convertir les énergies. C'est le role des
interfaces.
Echange d’information (Figure 111.3) :
L'ensemble des échanges d'informations est contr6lé par le programme de la partie
commande :

» L'opérateur donne des consignes a la partie commande.
La partie commande adresse des ordres a la partie opérative.
Les actionneurs exécutent les ordres regus : production d'un phénomene physique.
Les capteurs réagissent a une variation d'état : détection d'un phénomene physique.

La partie opérative adresse des comptes-rendus a la partie commande.

YV V V VYV V

La partie commande envoie a I'opérateur des signaux sur I'état du systeme ou de son
environnement.
Il s'établit un dialogue d'exploitation entre I'opérateur et la partie commande, et un dialogue

de fonctionnement entre la partie commande et la partie opérative [9].

SYSTEME AUTOMATISE

Opérateur Partie commande Partie opérative

Production

Actionneur ) efe—-

Détection
Capteur
L—/

Consigne

Phénoméne
physique

Dialogue

Dialogue
d'exploitation de fonctionnement *’ Etat

Figure 111.3.Echange d’information dans un systéme automatisé.
I11.6.Les avantages et les inconvénients d’un systéme automatisé [4] :
Un systéme automatisé a des avantages et des inconvénients sont les suivant :
I111.6.1.Les avantages :
— La capacité de production accélérée.
— L’aptitude a convenir a tous les milieux de production.

— La souplesse d’utilisation.
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— La création de postes d’automaticiens.

111.6.2.Les inconvénients :

- Le co(it éleve du matériel, principalement avec les systemes hydrauliques.
- La maintenance doit étre structurée.

- La suppression d’emplois.
I11.7.Automate programmable industrielle :

I11. 7.1.Définition d’un automate programmable :

API (Automate Programmable Industriel) ou en anglais PLC (Programmable Logic Controller)
c’est un appareil électronique (matériel, logiciel, processus, un ensemble des machines ou un
équipement industriel) destiné a la commande de processus industriels par un traitement
séquentiel (Il contréle les actionneurs grace a un programme informatique qui traite les
données d'entrée recueillies par des capteurs). Il comporte une mémoire programmable par
un utilisateur automaticien (et non informaticien) a I'aide d’un langage adapté (Le langage
List, Le langage Ladder, etc...), pour le stockage interne des instructions et des données pour
satisfaire une objectif donnée. Automate permet de contréler, coordonner et d'agir sur
I'actionneur, comme par exemple un robot, un bras manipulateur, on peut alors dire qu’un
APl est utilisé pour automatiser des processus. L’API est structurée autour d'une unité de
calcul (processeur), de cartes d'entrées-sorties, de bus de communication et de modules

d'interface et de commande (Figure 111.4) [10].

ChUTuUCa Mo

3. SIEMENS! |

»
2 2

O

DV

e

2
&
)

SIMATIC
S7-300

VAWPETETUEE g

Figure I11.4.Automate programmable S7-300.
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I11.7.2.Architecteur d’un I’API :

L'automate programmable recoit les informations relatives a I'état du systéme et puis
commande les pré-actionneurs suivant le programme inscrit dans sa mémoire. Un API se
compose donc de cing parties : le processeur, la zone mémoire, les interfaces Entrées/Sorties,

I’alimentation et des module périphériques (Figure 111.5).

Procéde E———  Achonneur | e
Processeur
Module M%i;ﬂe
D’entrée Mémoire central ki
Ly Capteur > > Préactionneur J

Almentation

Module pénphénques

Figure I 11.5.Architecteur d’un API.

» Microprocesseur :
Le microprocesseur réalise toutes les fonctions logiques (ET, OU, ..), les fonctions de
temporisation, de comptage et de calcul a partir d'un programme contenu dans sa mémoire.
Il est connecté aux autres éléments (mémoire et interface E/S) par des liaisons paralléles
appelées ' BUS ' qui véhiculent les informations sous forme binaire.
» Mémoire :
La zone mémoire permet de recevoir:
v Les informations issues des capteurs d'entrées,
v Les informations générées par le processeur et destinées a la commande des sorties
(valeur des compteurs, des temporisations), et conserver le programme du systeme.
Plusieurs types de mémoire peuvent étre distingués:
e RAM (Random Access Memory): mémoire vive dans laquelle on peut lire, écrire et
effacer (contient le programme).

e ROM (Read Only Memory): mémoire morte dans laquelle on ne peut que lire.
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e EPROM mémoires mortes reprogrammables effacables aux rayons ultra-violets.
e EEPROM mémoires mortes reprogrammables effacables électriguement.

L’'espace mémoire peut étre divisé en deux parties :

v La mémoire Programme qui permet le stockage des instructions a
exécuter par I’APIl. Cette mémoire est de type ROM, elle contient les
instructions a exécuter par le processeur afin de déterminer les ordres a
envoyer aux pré-actionneurs reliés a l'interface de sortie en fonction des
informations recueillies par les capteurs reliés a I'interface d’entrée.

v" La mémoire de données qui permet le stockage de :

= |’état forcés ou non des E/S.

= Des variables internes utilisées par le programme (résultats de calculs,
états intermédiaires,...).

= |’état des sorties élaborées par le processeur.

= |'image des entrées reliées a I'interface d’entrée.

Les modules Entrées/Sorties :

Interfaces d’entrée : Ce sont des circuits spécialisés capables de recevoir en toute sécurité
pour l'automate les signaux issus des capteurs ou de I'opérateur. Elles peuvent étre :
Logiques ou Tout Ou Rien : l'information ne peut prendre que deux états (vrai/faux, 0 ou 1
...).C'est le type d'information délivrée par un détecteur, un bouton poussoir ...

Numériques : l'information est contenue dans des mots codés sous forme binaire ou bien
hexadécimale. C'est le type d'information délivrée par un ordinateur ou un module intelligent.
Analogiques : I'information est continue et peut prendre une valeur comprise dans une plage
bien déterminée. C'est le type d'information délivrée par un capteur (pression, température
).

Ces différentes entrées sont mises en forme par l'interface d’entrée avant d’étre stockées
dans la mémoire de données.

Interfaces de sortie : Ce sont des circuits spécialisés capables de commander en toute sécurité
pour l'automate les circuits extérieurs. Elles peuvent étre : logiques (Tout Ou Rien),
numeériques, ou analogiques [3].

111.7.3.Traitement du programme automate :

Tous les automates fonctionnent selon le méme mode opératoire (Figure 111.6) :
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Figure I11.6.Fonctionnement cyclique d’un automate.

Traitement interne : L'automate effectue des opérations de contrdle et met a jour
certains parametres systémes (détection des passages en RUN / STOP, mises a jour
des valeurs de I'horodateur, ...).

Lecture des entrées : L'automate lit les entrées (de fagon synchrone) et les recopie
dans la mémoire image des entrées.

Exécution du programme : L'automate exécute le programme instruction par
instruction et écrit les sorties dans la mémoire image des sorties.

Ecriture des sorties : L'automate bascule les différentes sorties (de fagon synchrone)

aux positions définies dans la mémoire image des sorties.
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I11.7.4.Les langages de programmation d’un API :
Les langages destinés a la programmation des automates programmables industriels ont pour
objectifs d’étre facilement mis en ceuvre par tout technicien aprés une courte formation.
L’écriture d’'un programme consiste a créer une liste d’instructions permettant I’exécution des
opérations nécessaires au fonctionnement du systéme.
Actuellement les API disposent en tout ou partie des langages de programmation suivants :
v" LANGAGES LITTERAUX

» Langage liste d’instructions «IL»
(Instruction List) : est trés proche du langage assembleur, on travaille au plus prés du
processeur en utilisant I'unité arithmétique et logique, ses registres et ses accumulateurs. Ce
langage textuel est de bas niveau.

» Langage littéral structuré «ST»
(StructuredText) : Ce langage structuré ressemble au langage C utilisé pour les ordinateurs. Ce
langage est un langage textuel de haut niveau. Il permet la programmation de tout type
d’algorithme plus ou moins complexe

v LANGAGES GRAPHIQUES

Langage a contacts ou diagramme en échelle (LD : Ladder diagram) : ce langage ressemble
aux schémas électriques, il a été développé pour les électriciens. Ce langage graphique, est
essentiellement dédié a la programmation d’’equations booléennes (true/false).

C'est le langage le plus utilisé.

» Le GRAFCET (Graphe Fonctionnel de Commande par Etapes et Transitions) ou SFC
(Sequential Fonction Chart): est un outil graphique qui décrit les différents
comportements de I'évolution d'un automatisme. C’est un mode de représentation et
d’analyse d’un automatisme, particulierement bien adapté aux systemes a évolution

séquentielle, c’est a dire décomposable en étapes.

» Blocs Fonctionnels (FBD : Function Bloc Diagram) : c’est une suite de blocs, reliables
entre eux, réalisant tout type de fonctions des plus simples au plus sophistiquées. ce
langage permet de programmer graphiquement a l'aide de blocs, représentant des
variables, des operateurs ou des fonctions. Les blocs sont programmés ou

programmables.
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>

I11.7.5.Les types des automates programmables industriels :

Les automates de petite gamme : ces automates sont destinées pour de petite
application. Le nombre d’entrées sorties ne dépasse pas 48. lls se présentent dans les
boitiers compacts ou tous les modules (CPU, Alimentation, Module d’E/S, interface de
communication) sont intégrés dans une mémoire boitier. Il ne dispose d’aucune
possibilité d’extension.

Les automates de moyenne gamme : dans cette gamme le nombre d’E/S peut
atteindre400, ces automates on une structure modulaire extensible.

Les automates de haute gamme : ce sont des automates super puissant dont les
performances permettant de gérer jusqu'a 2024 E/S et plus. Il dispose d’une structure

modulaire [4].

I11.7.6.Les avantages et les inconvénients :

Ses avantages sont :

R/
L X4

>

K/
*

7/

S

X/
°e

X/

S

X/
°e

e

X/
°e

Améliorer les conditions de travail en éliminant les travaux répétitifs.

Améliorer la productivité en augmentant la production.

Améliorant la qualité des produits ou en réduisant les colts de production.

Les automates programmables sont programmés facilement et ont un langage de
programmation facile a comprendre (logique programmé) alors la Modification du
programme facile par rapport a la logique cablée.

Simplification du cablage.

Puissance et rapidité.

Facilité de maintenance (I'API par lui méme est relativement fiable et peut aider
I'homme dans sa recherche de défauts).

Augmenter la sécurité.

Possibilités de communication avec I'extérieur (ordinateur, autre API)

énorme possibilité d'exploitation.

plus économique

Ses inconvénients sont :

R/
L X4

B

*

R/
L X4

Plantage.
Il'y a trop de travail requis dans les fils de connexion.

Besoin de formation
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I11.7.7.Critére de choix d’un API :
Le choix d’un API est fonction de la partie commande a programmer. On doit tenir comptede
plusieurs criteres :

«* Nombre d’entrées / sorties.

* Le temps de traitement.

¢ La capacité de la mémoire.

*
°e

Le nombre d’étapes ou d’instructions.

* Le nombre de temporisateurs.

X/
L X4

Le langage de programmation.

I11.8.Présentation de ’automate $7-300 :

L’API utilisé dans le systeme automatisé (I'automatisation d’éléments de traitements de Iair)
est le S7-300 de la firme SIEMENS (Figure 111.7), il est composé de :

- Une CPU 314 ou 315-DP;

- Des modules d’entrées sorties TOR, un module analogique ;

- Un module d’alimentation (24V, 5A).

= a o a a c a

= = @ a a = 8

B a a a a ] a

- - - - = = -

- - = = - = L

= = @ a a @ "

" @ a a a o a

B a @ a a o a

s = = o a c B

e = a B a o Cl

=H|=H |=H |=H |=H |=H |=E

Alim, CPU DIi6 DI16 DO16 DO16 DI16 DO16 AIAO4
1 2 4 5 6 7 8 9 10
0 4 8 12 16 20 352

Figure 111.7.Vue générale de I'automate S7-300.
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111.9.Description du logiciel step7 :

111.9.1.Définition du logiciel :

Step7 fait parti de l'industrie logiciel SIMATIC. Il représente le logiciel de base pour la
configuration et la programmation des systémes d’automatisation. Les taches de bases qu’il
offre a son utilisateur lors de la création d’une solution d’automatisation sont :

- La création et gestion de projet ;

- La configuration et le paramétrage du matériel et de la communication ;

- La gestion des mnémoniques ;

- La création des programmes ;

- Le chargement des programmes dans les systemes cibles ;

- Le teste de l'installation d’automatisation ;

- Le diagnostique lors des perturbations des I'installation

111.9.2.Applications du logiciel de base STEP 7 :

Le logiciel Step7 met a disposition les applications suivantes :

- Le gestionnaire de projet.

- La configuration du matériel.

-L’éditeur de mnémoniques.

- L’éditeur de programmes CONT, LOG et LIST.

- La configuration de la communication NETPRO.

- Le diagnostique du matériel.

111.9.3.Démarrage de STEP7 :

Le démarrage de STEP7 est réalisé en cliquant deux fois sur I'icone “SIMATIC Manager”, ce

qui permet d’ouvrir sa fenétre fonctionnelle et qui est représentée dans la figure suivante :

e —1 E=r

Figure 111.8.Fenétre SIMATIC Manager.
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111.9.4.création d’un nouveau projet
La création d’'un nouveau projet, est obtenue en cliquant sur I'icone « fichier» dans la barre

de menu, alors on obtient la fenétre (figure 111.9) suivante :

Eﬂlsﬁmdhh Affichagz Qutls Fendoe 7
| o cii ]

Assistank Mouveau Proget’.,
auwf. ..

Catbe mémoive: 57 b
Bichier carte méniine ¥

Effarer...
REriganisr ..
e

A chiwar
Cesarchivar, .

rim= = page.

1 prod_dhimigua (Frofat) -- 2y JBursadiprod_c-1

2d (Frojeft-- Clprogram Fles|SemersiStep?|sTpmiyd

30F (Proger] — C\Program RbesySiemans) ke M oo OF

457 _Pr iProjet] - C:\Program Ak Sem ens StenTieToeg |57 _Pr

Cukba

Al

Figure 111.9.Fenétre pour un nouveau projet.

Apres la sélection de « Fichier, nouveau », une fenétre (figure 111.10) s’ouvre pour donner un

nom au projet, pour notre projet «GRAPH7» puis on clic sur ‘OK’.
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! SHAATIC Manager
Fichier Systemecible Affichage Outils Fendtre 7

O |8F | @ %2

Nouveau Prajet

Projets uiisateur | Bibliothéques | Muliprojets

Nom [ Chemin dacces ~|
C:\Program Files\Siemens\StenTs7pr —

C:AProgram Files\Siemens\StepPs7pr
C:\Program Files\Siemens\StepT\s7pr
C:Arogram Files\Siemens!StepTispr
C:\Program Files\Siemens\StepT\s7pr
CAProgram Fils\Siemens\SlepsTor

e Bl S Ctnn T T

| =

I~ Insérer dans le multiprojet en cours
Hom Tupe

[GRern7 Projet -

™ Biblinthzaue F

Destination [chermin)

IE \Program Files\SiemenshStep a7 o] Parcourir,
Annuer Aide
%

Pour obtenir de 'aide, appuyez sur F1 TS Adapter
4 demarrer X} si

Figure I111.10.Fenétre portant le nom du projet

Afin de choisir une station de SIMATIC on utilise « insertion, station», pour notre travail on
choisit « SIMATIC 300 »

111.10.Description du programme développé :
Afin de satisfaire le cahier de charge et répondre aux exigences de notre process, nous avons
créé un programme utilisateur mieux adapté pour la solution proposée. Pour cela nous avons
réparti notre travail comme suit :

En premier lieu, nous avons procédé a la configuration matérielle requise afin de définir tous
les modules existants dans le projet et d’attribuer une adresse a chaque entrée ou sortie
physique.

La phase qui suit sert a créer le programme d’exécution en fessant appel a toutes les fonctions,
blocs et interfaces nécessaires au déroulement de I'application. Cette derniéere est répartie de
maniere a étre compréhensible par 'utilisateur et cela par I'attribution de chaque étape de

process a chaque bloc de fonction.
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111.10.1 Configuration matérielle requise :

Suivant le type des éléments de process, la vitesse ou fréquence d’exécution ainsi que la
complicité de systéme on peut définir le type des modules qui convient, la figure suivante

nous montre la structure générale de la configuration (figure 111.11).

B HW Config - [SIMATIC 300(1) (Configuration) -- PLC1]
@) Station Edition Insertion Systémecibls Affichage Outls Fenétre @ - & x

D55 @& i g |{) 3 E w2

A alx
2 CPU 315-2 PN/DP il ht|ni
“ L Profl:  [Standad |
B andai -
22 iz PROFIBUS(1). Réseau mailis DP (180]
i — + 3¢ PROFIBUS-DP
% #22 PROFIBUS-PA
5 BE DIB4sDC2aY @ ISsTATIn FRER B EISTATIO B EI5TATIO % POOFINET D
6 DOBADC2AV/0.38, P < Bl SIMATIC 300
7 = [ SIMATIC 400
8 + [l SIMATIC PC Based Contiol 300/400
Ll #1- Station HMI SIMATIC
11“ 8, Station PC SIMATIC
v
< >
5o
Emplacement Module ‘ Rétérence. Firmware Adresse MPI Adresse dentiée Adiesse de sortie Commentaire
1 PS 307 104 BES7 307-1KADD 0AD
2 CPU 3152 PN/DP_|6ES7 315-2EG10-0AB0 [v2.3 2
7 M 7 Ay
A7 1 AT AYE
Hif CP 3425 BGK7 342-0AN0DED 256,271 756271
I EENEE BES7 321-1BPO0-0AD 411
[{ DOB4DC24V/038. P [SES7 322-1BPO-0AAD 118
Esclaves PROFIBUS-DP pour SIMATIE E¢
i 57, M7 ot C7 [configuiation 2
7 décentrslsés]

Pour cbtenir de fids, appuye sur F1,

P e e
s demarrer [ saTIC Manager - .

Figure I11.11.Configuration de I'automate.

Comme lindique la figure ci-dessus (figure I11.11) nous avons créé une configuration
décentralisée, en utilisant des stations déportées, et ce dans le but de réduire la distance de
cablage entre les différents capteurs et leurs module de branchement.

Afin de traiter notre configuration en détail, on peut décomposer cette derniére en deux

parties :
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a)Rack principale

¢

PS 307104

CPU 315-2 PN/DP

MABP

|

£

Al

R P 32S

DI4DC24Y

o 325N P

—| = eo| oo |~ o |on [ = oo

==

A

ﬂﬂ 0 U

Emplacement Module Référence

Fimware

Adresse M|

Adiesse dentiée

Adresse de soitie

Commentare

1

2
A
A

CPU 315-2 PN/DP|GES7 315-2EG10-0AB0

V23

@ 3307104 BEST 307-1RADC0AA0

il

FL

A

EE

[P35 BGK7 M2EDAND-BED

56201

246,271

DIGhDCA4Y BEST 321-1BPONRAD

ta)l

DOR4DC2AV/0.34, P |BEST 322-1BPONRAD

11.18

Figure 111.12.Configuration de Rack principale.

Chercher: i

Brofl: | Standard
A ﬂ[ PROFIBUS 0P

W PROFIBUS-RA
= 3 PROFINET 10
+ [ Shercam
+ [ Sherc4m
[ SIMATIC PC Based Conrol 300
# L Staon HM) SHATIC
-8 Station PC SIMATIC

A partir de la figure ci-dessus nous distinguons les modules suivants avec leur référence et

position dans le rack :

1- PS 307 10A : Module d’alimentation

2- CPU 315-2 PN/DP : unité de traitement

3- CP 342-5: Coupleur, CP PROFIBUS: protocole DP, interface SEND/RECEIVE et

communication S7 (serveur).

4- DI64xDC24V : Module de 64 entrées TOR, 24V, par groupes de 16, de type P ou M

sous le numéro de référence 6ES7 321-1BP00-0AAQO

5- DO64xDC24V/0.3A P:Module de 64 sorties TOR, 24V/0.3A, par groupes de 16, de

type P sous le numéro de référence 6ES7 322-1BP00-0AAO

b)Stations déportées :

La configuration décentralisée est composée de (04) stations déportées, qui communiquent

avec la CPU via le réseau profibus DP a partir de coupleur CP3425. La structure globale est

représentée sur la figure ci-dessous(Figurelll.13).
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= 7
1 PS5 307 104
2 CPU 315-2 PN/DP
X7 ARELDP
X2 AN PROFIBUS[1): Réseau maitre DP [180]
g
|: ] CP 3425
5 DIE4=DC24%
5] STATIO Bl STATIO
E DOE4=DC24 /0. 34, P ] [ ]
2 q
2
9
10
11

<

€= | (3) STATION 1

Emplacement P odule ... | Référence Adresse E Adresse S Adresze de diagnostic Commentaire
1 Ph-E DC24. 48 EES7 138-4CA50-04E0

2 44 | 2IRE ST EES7 134-4GD00-04B0 0.7

3 450 | 2IRE 5T EES7 134-4G0D00-04B0 8..158

4 440 1 2WIRE ST EES7 134-4G000-04B0 1E..23

5 240 1L HF GES7 135-4L BOO-0ARD 100..103
E 240 LU HF EES7 135-4LBO0-04B0 104..107
7 240 I HF EES7 135-4LBO0-04B0 108...111
o] 240 1L HF EES7 135-4LBO0-0ABD 112115
o) 280 1 HF EES7 135-4L BOO-0ABO 11E..1139
10 240 1L HF GES7 135-4L BOO-0ARD 120..123
11 240 LU HF EES7 135-4LBO0-04B0 124127
1z

Figure 111.13.Configuration des stations déportées.

Chaque station esclave supporte les différents type de modules T.0O.R ou analogique, dans
notre cas les modules concernés sont les entrées et sorties analogiques qui sont

caractérisés par leurs type comme suit :

- PM-E DC24...48V : Module de puissance PM-E DC24..48V, avec diagnostic sous la
référence 6ES7 138-4CA50-0ABO.

-4Al | 2WIRE ST : Module d'entrées analogiques Al 4xl, 2fils-MU (4..20mA), standard sous
la référence 6ES7 134-4GD00-0ABO.

- 2A0 U HF: Module de sorties analogiques AO 2xU (1..5V /15 bits, +/-10V /15 bits+S),
High Feature, a partir de la version 2, sous la référence 6ES7 135-4LB00-0ABO.

Paramétrage des différents modules :

Paramétrage entrées T.0.R: la figure suivante illustre les adresses des entrées TOR

utilisées (figurell1.14).
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D" B & slin gn ||[E 2| B8 | 2
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2 CPU 315-2 PN/DP
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Emplacement Module ... | Référence
1 PS 307 104 BES7 307-1KADD-0440
2 CPU 315-2 PN/DP |6ES7 315-2EG10-0ABD
v MERF
v AT
3
4 CP 3425 BGKF 342-60A00-0<E0
5 DIE4xDC24Y BES7 321-1BPO0-0440
B DOE4:DC24/0.34, P |BEST 322-1BPO0-04A0

Figure I11.14.Adresses des entrées TOR.
Ce module est utilisé pour I'acquisition de I’état des entrées TOR par exemple :
- E0.4 : défaut circulateur égouttage 1.
- E3.0 : défaut batteries chaudes Haloir 3.

Paramétrage sorties T.0O.R : (figure 111.15).

D= & S win oo ||[{) £ 88 | w2
~
PS 307 104 Cherc
CPU 315-2 PN/DP -
MELOE Profil
N PHOFIE | Béseay majte DP (18
r Propriétés - DO64xDC24VI0.3A, P - (ROSS6)
E Général Adresses ]
Sorties
Deébut ; Mémaire image :
Fir 2 12
[ “aleur par défaut systéme
<
4m »I (0] UR
Emplacement Module ... | Référence
1 PS 307 104 EES¥ 307-1KADD-O&a0
2 CPU 315-2 PN/DFP [6ES7 315-2EG10-0AB0
AT AR
A R
3
4 CP 3425 BGE7 342-504A00-0<E0
=] DIE4:DC240w EESY 221-1BPO0-D&a0
5 DO064xDC24%/0.34, P [BEST 322-1BPO0-0440
7

Figurelll.15. Adresses des sorties TOR.
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A11.0 : relais commande ventilation égoutage 1.

A13.6 : relais commande vanne humide haloire 1.

Paramétrage entrées analogiques : (figure 111.16).

¢

Mo de référence : EEST 134-4GD00-04B0

ﬂﬂ (3) STATIONT

Mam:

1 PS 307 104 Chercher :
2 CPU 315-2 PN/DP B
X7 MADP rofil: Standard
X2 ANHD PROFIBUS(1): Réseau maitre DP (180)
[ 3
4 LP 3425 T Propriétés - 4A1 1 2WIRE ST - (R-153)
5 DIE4:DC24Y
B TATIO
B DOG4:DC24Y/0.38, P Général | Adresses | Paraméires |
7
] Deésignation abrégee:  4al | ZwWIRE 5T
190 Module d'entrées analogiques Al 44, 2fils-MU4. 20mb). standard
il

Emplacement Module . | Référence Adiesse E

|_§— Ph-E DC24..48Y BES7 138-4CAR0-04B0

[ 4411 2WIRE 5T BES7 134-4GD00-04B0 h
3 f 440 | 2wIRE 5T BES7 134-4G000-04B0 5 !
4 48] | 2wWIRE 5T BES7 134-4GD00-04B0 16..23 "
5 240 U HF BES7 135-4LB00-04ABD ;
[ 240 U HF BES7 135-4LB00-04ABD Commentaire Se
7 240 U HF BES7 135-4LB00-04ABD -d
8 240 U HF BES7 135-4LB00-04ABD [

Figurelll.16. Adresses des entrées analogiques.
Ce module est utile pour la lecture des mesures des entrées analogiques telles que :
PEWS : Température boucle froide ressuyage avant haloir 1.
PEW10 : température sonde seche égouttage 1.

PEW12 : température sonde humide égouttage 1.

Paramétrage sorties analogiques : (figure 111.17).
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i Jianua

X PO PROFIBUS[T): Réseau maitre DP [180] ~
|: 3 280 1 AwIRE ST

L] i CP 3425 l

5 DIE4DC24Y 5[3] STETI0

§ DOR4DCIN/03A P

7

F General }Adresses] Paramélles]

190 Designation abrégée: 240 U HF

11 Module de soties anlogiques A0 20 (1.5 /15 bits, +-10 /15

hits+5), High Feature, & partir de la version 2
£
Mo de réfé FEST 135-4LBO004B0
ﬂﬂ ) STATION 0 de iéférence
Mom :
Emplacement Module . | Référence Adiesse E Adiesse 5 | A
1 | PM-E DC24 48V FEST 138-4CAR0-04R0
2 44 | 2wIRE 5T BEST 14-4G000-04B0 0.7
3 480 | 2WIRE 8T BEST 134-4G000-04B0 3.18
4 44 | 2wIRE T BEST 14-4G000-04B0 16..23
5 240U HF FES7 135-4LB00IABD 100,103
§ 280 UHF FES7 135-4LB0004R0 104, 107
7 240U HF FES7 135-4LB00IABD 108, 111 Commentaiie
B 20 UHF FES7 135-4LB0004R0 112,115
k] 240U HF FES7 135-4LB00IABD 116113
10 240 UHF FES7 135-4LB0004R0 120,123 5
| 220UHF BES7 1:5-4LB00-04B0 ,

12 5
13
T 0K Annuler hide
1R

Figurelll.17. Adresses des entrées analogiques.
Ce module est utile pour la commande des différents actionneurs analogiques telles que :
PAW124 : commande vanne froide ressuyage avant haloire.

PAW126 : commande variateur héloir.
I11.11.programme utilisateur :

I11.11.1.création de la table des variables APl (Mnémoniques)
» Mnémonique : est un nom donné par l'utilisateur qui peut remplacer une variable, un
type de donnée ou un bloc dans la programmation.
» Table des mnémoniques : Avant de commencer la programmation, il au préalable de
créer une table de mnémonique dans laquelle on a attribué a chaque opérande un
mnémonique et un commentaire afin de faciliter la compréhension et I'organisation

de I'application.

La figue suivante représente notre table de mnémonique créée dans le projet. Elle contient

quatre colonnes (figure 111.18).
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5 Editeur de mnémonigues - [Programme §7(1) (Mnémoniques) -- PLCT\SIMATIC 300(1)\CPU 315-2 PNIDP]
&) Tale Edton Isetion Afichege Cutls Fenétre 7 L

B é (}é Tous les mnémoniques v Vd RO

Ftat | Mrémonioue Opéran /| Type de d | Commentaire
1 kid & 110 [BOOL  |relais commande ventlation Eqoutage 1
2 KL 4 111 [BOOL |onfacteur batterie chaude Egoutage 1
3 K 4 112 [BOOL  |contacteur creulateur boucle Eqautage ¢
4 KAS & 113 [BOOL  |relais comrande vanne humide Egoutage 1
5 ki & 114 BOOL  |relais commands ventiltian Eqputage 2
b K3 & 115 [BOOL  |onfacteur batterie chaude Bgoutage 2
7 i 4 116 [BOOL  |onfacteur chculateur boucle Eqautage 2
B ka7 & 117 [BOOL  |relais commande vanne humide Eqoutage 2
9 kiR 4 120 [BOOL  |relais commande ventiation démoulage
il K3 4 121 [BOOL  |confacteur batterie chaude démoulage
1 [l 4 122 [BOOL |onfacteur air neuf démaulage
2 K7 4 123 BOOL  |contacteur Ventilation salage
13 KB & 124 [BOOL  |contactew batterie chaude salage
14 Kad 4 125 [BOOL  |relais commands exracteur 3 salage
1 KA1 4 126 [BOOL  |relais commande vanne froide salage
i Kall 4 127 [BOOL  |relais commande ventltion ressuyage avant haloire
i) kAlZ & 130 [BOOL  |relais commande batterie chaucke ressuyage avant haloire
it K 4 131 [BOOL |onfacteur circulateur boucle ressuyage avant halare
1 kA13 4 132 [BOOL  |relais comande vanne humide ressuyage avant halore
| ket? & 133 |BOCL  |relais commande ventiation halaire 1
pl K10 4 134 [BOOL  |confacteur batterie chaude habaire 1
n KLl & 133 BOCL  |contacteur circulateur baucle haloirs 1
3 Ke18 & 136 BOCL  |relals commands vanne humide halaire 1
4 K419 & 137 |BOCL  |relais commande ventiation halaire 2
] kL2 & 140 |BOCL  |contacteur bafteris chaude haloire 2

Figure 111.18.Table de mnémonique.

111.11.2.création d’un bloc d’organisation ‘OB’
Tout bloc doit étre appelé avant de pouvoir étre exécuté ; on désigne par hiérarchie d’appel,
I"ordre, I'imbrication dans un bloc d’organisation.
On clic sur le répertoire « blocs », puis avec un clic a droite sur cette fenétre « Insérer un
nouvel objet>>, Bloc d’organisation » qui est un bloc d’organisation pour le programme, dans

lequel on fait appel aux différentes fonctions utilisées dans notre projet (figurel II.19).
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Fichier Edition Insertion Systeme cible Affichage OQutils  Fenétre 7

D2 @ 2% % EE B <A - R@ BEM N

Nom de ['objet Mom symbolique Langage de création | Taile dans la mémoir... | Type Yersion [en&te)
@ Dannées systéme -~ SDB
Em il 38 Bloc d'organisation 01
i0kFB1 38 Bloc fonctionnel 0.1
DBl 38 Eloc de données 01

{€Y Blacs

Coupet Chrl+x
Copier Chr+C
Coller Chrl+

SuUppr

Bl i

Systéme dble Bloc fonctionne!
Fonctian
Bloc dz données

Réassignation...

Comparaison de blocs... Type de dornées

Données de référence i
Table des variables

weérifier la cohérence des blocs. .,

Irnprimer

Insére Bloc d'organisation & la position du curseur, Proprictés de [cbfet... Al+Entrée

Propriétés spécifiques de I'objet

Figure 111.19.Fenétre de bloc d’organisation.

La fenétre suivante s’ouvre, on donne un nom a ce bloc d’organisation (figurell1.20)

. Proprietés - Bloc d'organisation

General (1] | Gengral (21| appels | attibuts |

Mo : Im

Morm zpmbolique l
Cammentaire : |
Langage de création : II:EINT "'I
Chemin du projet ; I
:;iri'i"etqla“:hivage du IC:"w.F'ngram FilezSiemenz"Stepy =7 projtest_ 2
Code Interface
D ate de création : o1/028,2018 23:32:47
D erniére rmodification : o1/ /082018 23:32:47 o1 /082008 23:32:47

Cormentaire :

Anrnuler I Aide I

Figure 111.20.Fenétre de nom de bloc d’organisation.
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111.11.3.Création d’un bloc de donnée ‘DB’ :

Un bloc de données s’agit d’'une zone de données dans le programme qui contient des
Données utilisateurs. Ces blocs de données globales peuvent étre accéder a tout bloc de code
(OB, FC).

On clique sur le répertoire «bloc », puis avec un clic droit sur cette fenétre, on

Choisit « Insérer un nouvel objet, Type de données » comme illustré dans la Figure I11.21ci-

dessous :

Pt SIMATIC Manager - test 0

Fichiet Edition Insertion Systéme chble  Affichage  Outils  Fengkre 7

D 23| @ d|e %% =8

||<Aucunfiltre> j?g|%§|%gm|§9

Mom de l'objet Mom symboligue Langage de création | Taile dane la mémoir... | Twpe YWerzion [en-téte]

SIMATIC 3001 B¥0onnées systéme. - 5DB

& EF'UP31 52 PN’E;” o OB 38 Bloc dorganization 01
Togramme

Sources
Blocs

Cauper Chrl+s
Capier ChrliZ
Coller Chrly

Effacer Suppr

Bloc d'organisation
Syskéme cible Bloc Fonctionnel
Fonction

Réassignation, .,

Comparaison de blocs, .,
Données de référence

Wérifier la cobérence des blocs...

Type de données
Table des variables

Imprimer

Propriékés de ['abjet, .. AlE+Erkrée
Proprikés spécifigues de ['objet

Figure I11.21Fenétre de type de donnée.

111.11.4.Création d’une fonction ‘ FC’ :

C’est une fonction qui contient un programme qui est exécuté quand cette fonction est
appelée par un autre bloc. On fait appel a la fonction pour :

-Envoyer une valeur de la fonction au bloc appelant.

-Exécuter une fonction.

On clic sur le répertoire « blocs », puis avec un clic a droite sur cette fenétre

« Insérer un nouvel objet, Fonction » (figure 111.22).
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Fichier Edition Insertion Systéme cible Affichage Outils Fengtre 7

[} ﬁ|g?ﬁ| % E.|ﬁ ”?%|!g s ||<Aucunf\|tra>

R AR =Rl

Langage de création Taille dans la mémair... | Type
@Dnnnées systEme - SDB
3 0B1 38 Bloc d'organisation

Programme 57(1) o0B2 32 Bloc d'organisation

gr“mas oHFET 38 " Bloc fonctionnel
oeS DB 38 Bloc de données

Couper Chrl+i
Copier Chrl+-C
Coller ChrlHid

Effarer Suppr

Bloc d'organisation
Bloc Fonctionnel

Insérer un nouvel objet
Systéme cible

Réassignation...
Comparaison de blacs...
Données de référence

Eloc dz données
Type de données

. . Table des variables
werifier la cohérence des blocs. ..

Tmprimer

Insére Fonckion & la position du curseur, Proprietés de [objet. .. Alt+Entrée

Propriétés spécifiques de [objet

Figure 111.22 : Fenétre de création d’une fonction.

La fenétre suivante s’ouvre, on donne un nom a ce bloc fonction (Figure 111.23).

Proprietes - Fonction

Genéral (1] | Géngral (2) | Appels | Atibuts |

Mo :
Marm spmbalique :

Comrmentaire :

Langage de création :

Chemin du projet -

Lieu d'archivage du
projet :

Date de création :

Dermigre modification :

Comrmmentaire :

FLC1

|
|CONT -

|I::'xF'ngram Filez\Siemenz Stepyha7projhtest 2

Code
01/0842018 23:34:12
010842018 23:34:12

Interface

01/08/2018 23:34:12

Annuler I Aide I

Figure 111.23 : Fenétre de nommé bloc fonction.

111.11.5.Création d’une fonction ‘FB’ :

C’est une fonction qui contient un programme qui est exécuté quand cette fonction
Est appelée par un autre bloc. On fait appel a la fonction FB pour :

-Envoyer une valeur de la fonction au bloc appelant
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Cette fonction travailler avec le bloc de donnes ‘DB’, donc les factions ‘FB’ ce sont des blocs
avec mémoire.
-Exécuter une fonction.

On clique sur le répertoire « blocs », puis avec un clic a droite sur cette fenétre « Insérer un

nouvel objet, bloc Fonctionnel » (Figure 111.24).

P SIMATIC Manager - test O

Fichier Edition Insettion Systéme cible Affichage Outils Fenétre 7

D (B &7 | & G 2 [din [0 2s] % o B
&% test 0 -- C:\Program, Files\Siemens\Step #\s 7projitest_0

||<Aucunf\|tra> ;IVJI%%@\%EEDH?

2] Mo de l'objet Mom symbolique Langage de création Taille dans la mémair... | Type
SIMATIC 30001) B Données systéme — GDE
=-[{ CPUHS2PNADP o op
=-{z5) Programme 57(1)

Bloc d'organization
HDET Eloc de donnges

(B0 Sources
“-{£H Blocs

Couper Chrl+
Zopier Chr4C
Coller ChFl+HY

Effacer Suppr

'organisation

Fonction

Eloc de données
Twpe de données
Table des wvariables

Réassignation...
Comparaison de blocs, .,
Données de référence

‘eérifier la cohérence des blocs...

Irnprirner

Propriétés de 'objet... Alt+Entrée
Propriétés spécifiques de 'objet

Figure 111.24. Fenétre de création d’un bloc fonctionnel.

La Figure 111.25 suivante s’ouvre, on donne un nom a ce bloc fonctionnel.

Propriétés - Bloc fonctionnel

Général (1] | Général (21] Appels | Atributs |

Marmn : FE1 v Multiimstance
Mam sumbalique : I
Commentaire : I
Langage de création : II:EINT LI
Chemin du projet : I
II;irIZIi.JEtl::I'archivage du IC:'\F"ngram FileshSiemenzhStep e Fprojtest_8
Code Interface
Date de création : 01082018 23:33:38
Derniére modification : 01082008 23:33:38 o A08/2018 23:33:38

Corrmentaire :

Annuler | Aide

Figure 111.25.Fenétre de nommé bloc fonctionnel.
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111.12.Structure d’un programme utilisateur :

Aprés avoir déclaré les mnémoniques, nous entamons maintenant le programme
d’exécution, la méthode la plus efficace pour une bonne organisation de projet est de

créer des fonctions et d’attribuer a chacune d’elle une tache particuliere a exécuter.

La structuration de projet en un ensemble de fonctions est montrée sur la figure suivante :

/SIMATIC Manager - [PLCY -- C:\Documents and SettingsWAdministrateur\Bureaulclauger]

@Fichier Edtion Insertion Systémecble  Affichage Cutls Fenétre 2

0@ & IR < Aucun e T BE BREAMY
B @PLU |Nomde|‘0biet |Nomsymbohque |Langagedecréatmn ‘Tailledans\ame'mmr‘.‘|Type ‘Vewian[en-léle] ‘Num[en-téte] |Un|inked ‘Auteul ‘No
= SMaTIC 3001 @Dunnées yitEme - 5DB
= Pl CONT 7% Bhccugricion 01
= & P 71) | g YL il T Bodogmisien (01
;l';“c’jes IS LML sl 18D Blcheciomd 15 T ShATIC
. :ii: EP32-5 T Hratement_cansignes CONT B34 Fonction I
[nliv} Aefioneurs_andlogiques CONT 138 Fonction Il
[ Aefiomews T 0 R CONT 174 Fonction Il
O aouistion_enfiees_anal CONT 54 Fonction Il
THCE Hatemen!_entiees_anglo CONT 128 Fonction 01
T tratement actionneuis CONT 266 Fonction 01
T ALARMES CONT B Fonction I
G0 SCALE LI5T 4 Fonction L1 SCALE SEA
GO0 LINSCALE LI5T 324 Fonction 20 IINSCALE SEA
oo data_egoutage 0B 196 Bloc de connées Il
oo data_tes_av_halaie 0B 196 Bloc de domnées Il
o0 data_haloie 0B 196 Bloc de domnées Il
o084 dalta_res_av_embalage OB 186 Bloc de donnes 01
088 data enbalage il 186 Bloc de données I
2086 il 162 DB dirstanceduFB.. 0.0 SIMATIC
T0E7 data CTAT il B Bloc de domnées I
088 data [TA2 0B 3 Bloc de connées Il
'gVAU VAT 1 STATUS - Tabledes variables 01

Figure 111.26.les fonctions du programme.
La désignation de chaque fonction :

FC1: fonction traitant les consignes introduites par 'opérateur sous intouch pour les

différentes phases:
- consigne de température de refroidissement.
- consigne d’humidité.
- consigne température de boucle froide.

- consigne vitesse ventilation.
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FC2:

FC3

FC5

FC8

- consigne temps de phase.

fonctions pour activation des sorties qui commandent les actionneurs analogiques.

: fonctions pour activation des sorties qui commandent les actionneurs T.O.R.

: fonction pour acquisition des entrées analogiques.

: fonction qui contient le programme traitant la conversion des entrées analogiques.

FC10 : fonction qui contient le programme traitant les différentes conditions afin d’activer

les actionneurs T.O.R.

FC11 : fonction qui traite les alarmes.

OB35: Bloc utilisée pour exécuter le programme de gestion des boucles de régulation que

¢a soit de niveau ou de température, et cela grace au bloc de fonction FB41 chargé de

gérer la régulation continue. Ce dernier se trouve sous la bibliothéque de STEP7.

DB1

DB2

: bloc de données pour le chargement des consignes des salles d’égouttage.

: bloc de données pour le chargement des consignes des salles de ressuyage avant

haloir.

DB3

DB4 :

DB5:

DB6 :

DB7:

DBS8 :

: bloc de données pour le chargement des consignes des haloirs.

bloc de données pour le chargement des consignes de ressuyage avant emballage.

bloc de données pour le chargement des consignes de la salle d’emballage.

bloc de données attribué au bloc de fonction FB41.

bloc de données pour le chargement des consignes de CTA 1.

bloc de données pour le chargement des consignes de CTA 2.
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I11.13.1angages de programmation :

Le choix de type de langage de programmation dépend de la complicité et I'exigence du cahier
de charge. Dans notre cas nous avons utilisé les deux langages, CONT et List. Par exemple :

La fonction FC10 est programmeée sous le langage CONT (figure 111.27)

4 COMTILIST/LOG - [FC10 -- "traitement actionneurs” -- PLC1ASIMATIC 300(1)ACPU 315-2 PN/DPA. .. \FC10]
i+ Fichier Edition  Insertion  Systéme cible  Test  Affichage CQukils Fendtre  #

N $-H & 4 & s o 2 e Mm% A2
] Contenu de :'Environnementh Incerface!’
= @ Interface ”~ |Nnm
R Nouveau réseau .20 I Cw |IN’
+ Opérations sur bits 443 OUT = ouT
: (] Comparaison o m_ouT I ouT
+ +-d@ TEMP L@ TENP
3 appels de DE +-I0r RETURTT ¥ i3 RETIEN
+-[&] Sauts
- (21) Mombres entiers franne hum
+ (£ Mombres réels #prod en c idite
* Transfert ours &lectrovan
+ Gestion de programme roduction e buse
+ Décalage/ratakion pen cours huridiee
3 Eits du mot d'état
% (@) Temporisations #prod en T2 #tempd #vanne
+-{Z9 Opérations sur mots cours CMP <D M3.0 S_VIMP #tempd humidite
+-{g3 Blocs FB {1 11 = oF—F A —
+
H #temp3 SOTHISZ W DUAL ...
+ L7 Blocs SFC #temp3 —{IN1
Al Muli-instances -y DEZ ...
+- 4 Bibliothaques fcons_humd
_salle f#itempd T1Z
consigne Htempd M3.0 5_EVERZ Mi.0
humidite {1 {1 5 o —{ —
=alle
£ #ocons_ SOTH1GE W DUAL [~...
4 Lot 112 e

Figure 111.27.exemple avec le langage CONT.

Le langage List est utilisé dans la fonction FC1 (Figurelll.28)

CONTILISTILOG - [FC1 i _consignes” - PLC1\SIMATIC 300(1)\CPU 315-2 PN/DPY...\FCT]
Fichier Edition Insertion Systéme dble Test Affichage Outls Fendtre ? - g
125HE & @ i o % OE| & E K2
x Contenu de :'Environnement) Incerface!
= @ Interface ~ ‘Num
B Nowveau réseau w0 I Wy ‘IN
: v e OUT ¥ 1 oot
COMMGEATATTE *
‘MUIt"'”fta”EES B : chargenent consigne de température de refroidissement
1 Bibliothéques
I #num_salle #mum_salle -- numéro de 1l'haloire
T #tp_num salle #tp num salle -- varishle temporaire mémorise numéro de salle
L #num_phase #mum_phase -- phase en cours
T #tp_num phase #tp_num_phase -- varishle tewporaire mémorise numéro de phase
AUF DB [#tp_num salle] #tp num salle -- varishle temporaire méworise mméro de salle
L #tp_num phase #tp num_phase -- varishle temporaire mémorise numéro de phase
L 1
=1
SPEN w002
L DED 10
T #tt_es temp ref #tt ez tewp ref -- varisble tewporaire mémorise consigne température de refroidissement
L DBD 30
T #tt e humidite #tt es hweidite -- varisble tewporaire méworise consigne hweidité
I DED 90 DWORD
T #tt_es limite bouc #tt ez limite houe -- varisble tewporaire méworise consigne limite température boucle refroidis:
i oW 130 o -

Figurelll.28.Exemple avec le langage List.
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111.13.Simulateur s7-PLCSIM :

Le simulateur S7-PLCSIM permet d’exécuter et de tester le programme utilisateur dans un API
gu’on veut simuler. Il fournit une interface simple avec le programme utilisateur pour

visualiser et forcer différents objets comme des entrées et des sorties.

-Entrées L] : permet d’accéder aux données enregistrées dans la zone mémoire des

entrées. L'adresse par défaut est I'octet 0 (EBO).

-Sorties =] : permet d’accéder aux données enregistrées dans la zone mémoire des sorties.

L’adresse par défaut est I'octet 0 (ABO).

-Mémento L] : permet d’accéder aux données enregistrées dans la zone mémentos(M).

L'adresse par défaut est I'octet 0 (MBO).

uJ-4
-Temporisation s : permet d’accéder aux temporisations utilisées par le programme .La

temporisation par défaut est TO.

-Compteur IE: accéder aux temporisations utilisées par le programme. Le compteur par

défaut est Z0.
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Figure 111.29.Interface de simulation PLCSIM.
Le simulateur permet aussi de visualiser simultanément le déroulement du programme de
I’API en montrant les parties du code concernées par les variables d’objets modifiées.

Deux modes d’exécution du programme sont définis :
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» Cycle unique: exécute un cycle de programme, puis attend le démarrage de
I’exécution du cycle suivant.
» Cycle continu : exécute le programme de la méme maniére que dans un API réel.il
démarre un nouveau cycle aussitot que le cycle précédent est terminé.
La simulation peut étre mise a I'état d’attente en exécutant la commande pause et permet de
reprendre I'exécution du programme a partir de 'instruction interrompue.
La fenétre CPU dispose d’'un ensemble d’indicateurs qui correspondent aux voyants de
signalisation.
Sur une CPU réel :
-SF (erreur systéme) : avertit que la CPU a détecté une erreur systéme.
-DP (périphérique décentralisé E/S éloigné) : indique I’état de communication avec les entrées
/sorties décentraliser éloignées.
-DC (alimentation) : indique si la CPU se trouve sous ou hors tension.
-RUN :indique que la CPU se trouve en état de marche.

-STOP : indique que la CPU se trouve en état arrét.

111.14.Conclusion :

Dans ce chapitre, aprés avoir, introduit les systémes automatisés, les automates
programmable industriel et le logiciel de programmation STEP7, nous avons expliquée toutes
étapes, a partir de la création de d’un projet et la configuration matériel requise jusqu'a
I’étape de simulation, que, nous avons suivi pour mettre au point le programme
d’automatisation des éléments de traitement d’air.

Dans le chapitre suivant nous allons présenter le logiciel de programmation inTouch et le

superviseur qui nous avons développé.
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IV.1.INTRODUCTION :
Wonderware InTouch est le logiciel IHM pour la réalisation, par des moyens d'ingénierie
simples et efficaces, de concepts d'automatisation évolutifs, au niveau de la machine.
Un systeme IHM constitue l'interface entre I'homme (opérateur) et le processus
(machine/installation). Le contrdle proprement dit du processus est assuré par le systeme
d'automatisation.
Dans notre projet, il est nécessaire de développer une interface de supervision, afin de
piloter et controler les différentes opérations liées au démarrage de la production par le
lancement de cycle de production.
Dans ce chapitre, nous allons présenter et illustrer par des figures toutes les étapes que nous
avons suivies pour la création de la supervision, des éléments de traitement d’air.
1V.2.Généralités sur la supervision [12] :

IV.2.1.Définition de la Supervision :
La supervision est une technique industrielle de suivi et de pilotage informatique des
procédés de fabrication a systéme automatisé. La supervision est une forme évoluée de
dialogue Homme-Machine. Elle consiste a surveiller I'état de fonctionnement d’un procédé
et des parametres de commande des processus, généralement communiqués a des
automates programmables.
Dans l'informatique, la supervision est la surveillance du bon fonctionnement d’un systéme
ou d’une activité.

IV.2.2.Avantages de la supervision :
Un systeme de supervision donne de I'aide a I'opérateur dans la conduite du processus. Son
but est de présenter a I'opérateur des résultats expliqués et interprétés .Les avantages
principaux de la supervision sont:

e Surveiller le processus a distance.

e La détection des défauts.

e Le diagnostic et le traitement des alarmes.

e Traitement des données.
Dans notre application, nous avons utilisé le logiciel InTouch de SIEMENS pour la supervision

des équipements de traitements de I'air.
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1V.2.3.Constitutions d’un system de supervision [4] :

Les systemes de supervision se composent généralement d’'un moteur central (logiciel), a qui
se rattachent des données provenant des équipements (automates).

Le logiciel de supervision assure I|'affichage, le traitement des données, I'archivage et la
communication avec d’autres périphériques. Ayant pour fonction, la mise a la disposition de
I'opérateur des données instantanées du procédé. Les modules de visualisation comportent

(Figure 1V.1).

a) Le module d’archivage :

Ayant comme role la mémorisation des données (alarmes et événements) pendant une
longue période et I'exploitation des données dans des applications spécifiques pour les fins
de maintenance ou de gestion de production.

b) Le module de traitement :

Permet la mise en forme des données afin de les présenter via le module de visualisation aux
opérateurs sous une forme prédéfinie.

c) Le module de communication :

Ayant pour fonctions I'acquisition, le transfert de données et la gestion de la communication

avec les automates programmables industriels et autres périphériques.

Visualisation

Archivage Traitement
Supervision

Communication

[ Automate ]

Figure IV.1 Schéma synoptique d’un systéme de supervision.
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1V.3. Wonderware inTouch :

IV.3.1.présentation du logiciel inTouch [13]

InTouch, de Wonderware est une interface IHM graphique des données d’usine et de
procédé. Il permet de mettre en ceuvre et déployer des applications de dialogue homme-
machine sous Windows, totalement distribuées et intégrées avec les autres applications de
la suite Archestra : automatisation, tragabilité, historisation des données, pilotage de Batch
et visualisation via Internet. Il saisit, affiche et archive des données de procédé et les
présente a l'opérateur, idéalement dans un format facile a utiliser. C’est une puissante
interface opérateur qui prend des données des dispositifs de contréles/commande (API,
capteurs intelligents, etc....) et les affiche pour qu’elles soient utiles a un opérateur. On
retrouve les applications d'InTouch dans tous les environnements industriels : industrie
manufacturiere, process ou tertiaire, pour le contréle-commande, la supervision ou
I'acquisition de données, etc. InTouch, tout en étant puissant, demeure simple a utiliser une

fois qu’on comprend les concepts de base.

Pour ouvrir ce logiciel, il est suffit de double-cliquer sur le bureau le raccourci delﬂ ou en

cliquant demarrer > Tous les programmes - Wonderware —InTouch.

M) Microsoft SQL Server 2005 4
{T) PKZIP Server »

y Console

Bloc-notes

[3 () Siemens Automation

T , @ Wonderware
Clavier visuel

{T) Proteus 8 Professional
Invite de commandes

™) Sage ’
Tous les programmes {T) Wonderware FactorySuite

() Norton Ghost 4| 7 InTouch

§ System Management Console
¥ WindowMaker

Fermer la session @ Arréter [ordinateur B
% WindowViewer

'J démarrer

Figure IV.2.0uverture d’un projet.

1V.4.Environnement d’InTouch :
Intouch comporte principalement 3 parties : Application Manager, Window Maker et
Window Viewer.
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1). Application Manager (gestionnaire d'application) : il nous permet de créer une
nouvelle application ou d’organiser les applications crées (gestion des répertoires, des
parametres globaux...)
2). Window Maker : il nous permet de développer I'application : la base de données
temps-réel, les fenétres d’animation en utilisant les objets graphiques et leur
paramétrage.
3). Window Viewer : c’est I'environnement d’exécution, avec la visualisation dynamique
des fenétres graphiques crées dans Window Maker. Il exécute les Quick Scripts,
I'historisation des datas, les liens client-serveur DDE, les protocoles de communication
Suite Link. Il lance les alarmes, gére les recettes et les Batch de procédé (fabrication par
lot).

IV.5.les avantages et les inconvénients :
IV.5.1.Les principaux avantages :

» un gain de temps important
une gestion de toute I'activité de production
un respect des délais définis

Une aide a la productivité,

YV V V

Un contrdle centralisé de I'entreprise,
» Une aide a la prise de décision rapide et minimisation des co(ts de production
IV.5.2.Les Inconvénients :
» Demande de l'organisation et de la rigueur.
» La mise en ceuvre complexe.
IV.6.Création d'une application :

Dans l'application Wonderware manager, il faut préalablement créer une application.

New application window maker window viewer find application

T4 InTouch - Appli~ation Managzr - [c:\documents and settings\e users\application da... I @@

Path Resolution Version Applic

= Demo Application 1024 X 768 c:\documents and settingsiall users\application... 1024 x 768 10.0 Stand
. Demo Application 1280 x 1024 c:\documents and settingsiall users\application... 1366 x 768 10.0 Stand
%2 Demo Aoolication 800 X 600 c:idocuments and settinasiall userstapolication... 800 x 600 10.0 Stand

FigurelV.3. Fenétre de créations d’une application.
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IV.7.Création d'une fenétre synoptique dans Window Maker :
Intouch est un outil graphique, il faut créer une modélisation graphique du processus a I'aide

des outils de création d'objet. Pour ceci, on crée tout d’abord, un nouveau Windows a partir

de Window Maker :

Definir le nom

‘ - @- Choisir commentaire

Window Type Dimensions
®Replace O Overlay O Popup XLocation: |4 Lscie .
# windowMaker Frame Style Kl onoke: i Bté
i ‘ ‘ o o L . j Choisi les propriétée
- = ingle t e Window Width: 632 | initiales
l MOESN u ight: |
el m— . [“] Title Bar [¥] Size Controls pwindcys Hewotl @

eady

' démarrer

¥ InTouch - WindowMa. ..

Figure IV.4.Création d'une fenétre synoptique.

Une application peut comprendre plusieurs fenétres (appelées synoptiques de supervision).
Le changement de fenétre se fera par programmation (bouton de commande).

1V.8.Création d'objets graphiques dans une fenétre :

Les outils de création d'objets sont illustrés comme suit :

| R Sélectionner les modes.

B@ee  += ‘Dessiner des objets.
T

Texte.
@ Figure.

ﬂ Button.

=<5 & 1 L i #:Aligner les positions.
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T 0

| =) H
"% "™ raire ou défaire (grouper/dégrouper) un objet, une cellule....

Changer les plans espaces.

EES W =
. ™ Changer les orientations

IV.9.Interface de supervision IHM :

» Editeur de liaisons:
Apres avoir installé le logiciel, nous avons créé et configuré une liaison de communication
entre InTouch et I'automate que nous avons défini précédemment dans la partie de la
programmation. Cette configuration est effectuée dans I'éditeur "Tools". La figure suivante

représente le mode d’acces a la configuration de communication.

5 Acolcatons

Figure IV.5. Acces a la communication entre InTouch et I'automate.

Pour atteindre la fenétre de déclaration du nom de I'automate ainsi que I'application de

communication, on clique sur Access Name et on doit avoir la figure ci-dessous :
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He Edt Vew Avenge Iext e Specal Wrdows Lelp
m.'—._-k-—-.&
I E 8 LA D :
Hotow 12
iz d 12
o) <
%~ Configure
2 Wedoobear Modify Access Name
WindowViewer
F Aaims | Access plet
¥ Historkcal Loggrg dilishe Node Name.
# Distrixated Name Man, Concel
P WeardjactiveX Instal b
¥ Alam Groups Appiicaton Name
P hccess Names Add DASSIDrect
£ Tagname Dictionary [:j Tepic Name.
9 Cross Reference e
9 TemplateMaker -
# [ SQU Access Manager Delste W'h(' protocel to -
+ SPC (O DDE (© SuteLrk
# = Applications When to advise server
(O Advise al ems () Advise only active items
[ Enable Seconday Source

Figure IV.6. Définition du nom d’automate et application de communication.

A partir de la (Figure 1V.6) on distingue les déclarations suivantes :

PLC1: représente le nom attribué a I'automate.

DASSIDirect : représente le nom de I'application chargé de communication entre InTouch et
I’automate.

Une fois ces noms soient déclarés, on passe ensuite a la définition d’autres adresses de
communication sur un logiciel de la méme famille que InTouch, en I'occurrence System

management console, illustré sur la figure suivante

< Tntermnet Mes docunents
D T Tt siorer -7

b Mes docunients recents >

gy Courrier Electroniaue
L ‘_l Utlook Expre

T Mes wnmaces

l InTouch " e oo
- —— r Ll Poste de travail
Gp Panneau de configuration
i A
, G Sorfigurer les proarammes
Par daF aut
w Spider Soltaire % 'g; Imprimantes et téeldcopiours
B wiocricese - s
<O ADE v3.0 > Rechercher

-7 Exécuter...

Tous les proaranmes L

Fordinat

-

B teEnt. ==

Figure IV .7.Logiciel de communication entre intouch et I'automate.

Un clic sur System management consol nous donne la fenétre de définition des adresses de

communication :
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kher Acton Affchage
== 2@ X 28

ArchestrA System Management C FATER-OEDLCTIF
-"ﬁ e s — W Mode Type:S7Cp  Defimiter:

= ?j:,—‘wl(‘sﬂﬂf@.ﬁ ALCI Paramsters. | Device Groups | Devics ttems |
e Pt BT
= &g Archestra DASSIDrext. 1 5T Cannecton e
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ConrectonT meou 30000 -
Adsema L Everks

Figure 1V.8. Adresse de communication entre InTouch et 'automate.
Comme la montre la (Figure 1V.8) les adresses de communication sont définies comme suit :
Network address : adresse de I'automate.
Remote rack NO : Numéro de Rack avec laquelle la communication doit étre établie.

Remote Slot NO : Numéro de position de CPU.

1V.10.La gestion des variables:

Les variables InTouch sont les éléments permettant d'accéder aux valeurs de process et
permettent de communiquer et d'échanger des données entre les composants d'un process
automatisé, entre la supervision et l'automate, ces variables sont déclarées sous |I’éditeur

Tagname Dictionary comme le représente la figure ci-dessous :

o e e e e e L . |
Ee Edt Vew Arange Tet Lre Specd Vindoms Hep {\ LR

as sy ssfelaal — e n
H W csteup ref phil...  JOlInteger gt §System consigne température refroidissement phase 10 emba
Bcs_tewp ref phil...  1jOInteger pet $System corsigne températre refroidssement phas=10 hao
H Wcstewp_ref phill..  1jOlnteger il $System consigne temp refroid phase 10 ressu av embalage
Semts B tewp_ref phil... 1O Integer plct $System consigne temp refrod phase 10rsssuyage av hakore
1O Irteger pcl $Systen consigre températre refroidssement phass 2 égout
- 1O Fnteger pcl §Systen consigne température refroidissement phass 2 emba
= 7 Corfigrre 1O Integer gt $System consigne température refroidissement phass 2 hio
7 Windowltater 1O Irteger pct §System consigne temp refroid phase 2 ressu av erballage
7 WindowVewer 1O Integer pcl $System consigne temp refroid phasz 2 ressuyage av halore
7 Bams 1O Integer pct §System consigne tempéranure refraidssement phase 3 égout
¥ Hstorca Loggng Wcstewp ref pi3_...  1JOInteger plct $System consigne température refroidssement phase 3 ewba
y D i feutty Bcs_temp ref pi3 ... 1jOInteger gl §System consigne températre refroidissement phass 3 hia
¢ = ey Wcstewp ref pi3_...  LjOTInteger pct §System consigne temp refroid phass 3 ressu av srballage
A Wear d_“‘“"'”"“ inetalabon Wcs_temp ref pi3_ ...  1jOlInteger pet §System consigne temp refroid phase 3 ressuyage av halore
7 RamGowps Wcstempref p ... LjOTnteger pct §Systen consigne température refridssement phase 4 éguut
7 Access Names Wostemp_ref phé ... 1jOInteger pl $System consigne tempéraiure refroidssement phase 4 erba
&) Tagrame Dicticnary Wcs_tewp ref phé ... 1jOTnteger el $System consigne températse refroidissement phase 4 ha
“V Cross Reference Wcstewp ref phé ... 1jOTnteger plct $System corsigne temp refroid phase ¢ ressu av swballage
¥ TempiateMaker |} ts_tnp_ref ' phé ...  LjOlnteger pcl $Systen consigne temp refrod phase 4 ressuyage av habore
= 3 SO Access B cs_mo_re:_prs_... 1JO Integer pcl $System consigne te-oua:;e:a_vw phase Séguut
; 9{: 2 Wcs_temp ref piS ...  LjOlInteger picl §System consigne température refroidissement phasz S emba v |
= 5 spicators

e oae ¥ (_Cocel ]

Figure IV.9. Déclaration des variables.

61



Chapitre 1V interface et supervision

IV.11.Création des vues :

Dans le projet on peut créer plusieurs vues, chacune est définie afin de présenter un process
particulier a visualiser sur I’écran par I'utilisateur.

Les vues crées dans notre projet représentent le process de traitement de I'air pour les
différentes salles de stockage de produit.

La figure suivante nous présente toutes les vues créées :

O Acoumi
[ lancement_Egeattage 1
[ barcement_Egeuttage 2

(] lancemant_Ressuyage svant Hilolr
] Recette CTA Cosguistion

] recetts Egouttage

(] Recatte emballage

[ Racatte hilor

] Recette ressupage avant subalsg
] Recette ressuyage avart Hilore
] Salle CTA Coaguistion

[C] sale Eqouttage |

] sale Egouttage 2

[ sale Hsor |

] sale ressuyage svant entalage
Y e et et b

Figure 1V.10. Création des vues.

Les vues que nous avons créé sont:

1- Accueil.

2- Lancement _ Egouttage 1.

3- Lancement _ Egouttage 2.

4- Lancement _ Emballage.

5- lancement_Haloir_1.

6- lancement_Haloir_2.

7- lancement_Haloir_3.

8- lancement_Haloir_4.

9- Lancement _ Ressuyage avant Emballage.

10- Lancement _ Ressuyage avant Haloir.
11- Recette CTA Coagulation.

12- Recette Egouttage.

13- Recette emballage.

14- Recette haloir.
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15- Recette ressuyage avant emballage.

16- Recette ressuyage avant Haloir.

17-  Salle CTA Coagulation.

18-  salle Egouttage 1.

19-  salle Egouttage 2.

20-  salle Haloir 1.

21-  salle Haloir 2.

22-  salle Haloir 3.

23-  salle Haloir 4.

24-  salle ressuyage avant emballage.

25-  salle ressuyage avant haloir.

Maintenant nous traitons en détail toutes les vues citées précédemment.

1V.11.1.Vues Lancement :

Les vues de lancement pour les différentes salles représentent I'interface opérateur pour le
démarrage de cycle de production, la figure ci-dessous montre le mode de démarrage ou

arrét de cycle de production.

lancement_Haloir_1 lancement_Haleir_1

arret

i Démarrage production haloire 1

démarrer Annuler Arréter Annuler

Figure IV.11. Vue lancement de cycle de production.

1V.11.2.Vues Recettes :
Suivant la salle de conditionnement de I'air, il existe (06) recettes de production a choisir
suivant les consignes recommandées pour les différentes phases comme il est illustrée sur la

figure suivante :
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Configuration recette salle Egouttage

I3 3 £33 0 0 B3 3 T
Coooro| Y Y Y £ Y Y £ Y £ Y
| I I T I I I O

| consigne limite tempéraure bouce

Figure 1V.12.Vue recette de cycle de production
A partir de la Figure 1V.12, on peut introduire les différentes consignes suivantes :

- Consigne température de la salle.

- Consigne humidité de la salle.

- Consigne limite température de la boucle d’eau glacée.
- Consigne ventilation de la salle.

- Consigne temps de chaque phase de production.

IV.11.3.Vues des salles de traitement de I'air :
A) Salle de conditionnement de I'air par CYCLAIR :
La figure qui suit regroupe tous les éléments ainsi que les informations et les données

nécessaires au bon fonctionnement de l'installation.
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Selection salle Lontiguration recettes

Lancement production I

Salle Haloir 1

:' consigne temp érature salle Haloir 1
- mesure température salle Haloir 1

Regulation Haloir 1

interface et supervision

Consigne Humidité :
Mesure Humidité :

Etat vanne Humide :

Figure 1V.13. Présentation des ensembles d’une salle de traitement d’air.

A-1) Interprétation des différents ensembles :

» CYCLAIR:

Consigne ventilation

=

L

o] S

Figure 1V.14. Vue recette de cycle de production.
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1 : moteur ventilation.

2: circulateur eau glacée.

3 : vanne modulante pour régulation température de la salle.

4: batteries chaude (dans le cas présenté sont désactivé).

5: serpentin de refroidissement.

6 : température de la boucle de refroidissement.

A-2) Boucle de régulation de la température de la salle :

La régulation de la température de la salle est réalisée par le pilotage de la vanne modulante
de I'eau glacée, I'action sur le pourcentage d’ouverture permet le passage de I'eau glacée

suivant la consigne de refroidissement.

Regulation Haloir 1

Consigne 13°C

Figure 1V.15. Régulation température salle Haloir.

La (Figure 1V.15) montre les différents parameétres de régulation, notamment :
- Consigne : représente la cible de la température désirée pour la salle.
- Mesure : désigne la température réelle de la salle.

- Commande : représente |'action d’ouverture de la vanne modulante.
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A-3) Courbes :

Afin de mieux visualiser la régulation au fil de temps, la Figure 1V.16, présente les deux

parametres de régulation (consigne et mesure) en temps réelle.

I: consigne température salle Haloir 1

I:' mesure température salle Haloir 1

Figure 1V.16. Courbe de Régulation température salle Haloir.

A-4) Hygrométrie :

Le calcul de I'hygrométrie (humidité) est réalisé a I'aide de deux sondes, dont I'une est

émergée dans |'eau.
Hygrometrie

150 150 |

100 100

50 S0
——tee | £l

Sorsle sedhe Toawle raanlde

Consigne Humidité : 96

Mesure Humiditeé : 94%

Etat vanne Humide : Acinve s

Figure IV.17. Calcul hygrométrie.

A partir de la Figure 1V.17, on distingue les deux sondes suivantes :

1- sonde séche.
2- Sonde humide : émergée dans I'eau.

Des informations concernant I’hygrométrie sont montrées en bas de la figure a savoir :

- la consigne d’humidité.

- la mesure réelle de I'’humidité.
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- Etat de la vanne d’injection d’eau a travers les buses.
IV.11.4.Informations sur le cycle de production :
L'opérateur peut se renseigner sur les informations relatives au cycle de production a

travers les champs montrés sur la Figure 1V.18.

Etat Salle:  Production en cours

Numéro phase en cours: Phase 3

consigne Temps de phase: 1005

Temps restant de phase: 68 s

Type recette: Haloir 1

Figure 1V.18. Information sur le cycle de production.

- Etat salle : nous renseigne sur |'état de production (arrét ou démarré).
- numéro phase en cours : désigne la phase a laquelle se trouve la salle.
- consigne temps de phase : représente le temps de phase introduit dans la recette.
- temps restant de phase : c’est le temps restant pour atteindre la consigne.
- type recette : recette sélectionnée par I'opérateur.
B) Salle CTA Coagulation :
La figure qui suit regroupe tous les éléments ainsi que les informations et les données

nécessaires au bon fonctionnement de l'installation.
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Chapitre IV interface et supervision

B-1) Interprétation des différents éléments :

» CTA
™ InTauch - WindowViswer - C:DOCUMENTS AND SETTINGS\ADMINISTRATELRWIES DOCUMENTSWY INTOUCH APPLICATIONS\C TA
Fla Logic Speda Cevalopment!
Selection salle Configuration recefles Lancement prodution Mames
CTAL
Regualio de bltre chande [ comige " debaiechande || Consigne T de bare e R

[ P T de v chawde [T Mesare T de bl il

a1 § - N
E Ca—
Iype neced b
e 1 K

EL T | il

comminds
2

3

Figure IVV.19.CTA en arrét.

: Batterie chaude.

: Batterie froide.

: Moteur ventilation.

: Vanne modulante pour régulation de la température de la salle de coagulation.

: Echangeur tubulaire.

o U B~ W N -

: Circulateur eau chaude.
«+ Activation de la batterie chaude :
La batterie chaude est activée une fois la température est au dessous de la consigne

(Figure 1V.20).
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Chapitre IV interface et supervision

e
o 1. .
e R ™

Figure 1V.20.Activation de la batterie chaude.
¢ Activation de la batterie froide :
La batterie froide est activée une fois la température est au dessus de la consigne

(Figure 1V.21).

Figure 1V.21.Activation de la batterie froide.
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Chapitre 1V interface et supervision

B-2) Boucle de régulation de la température de la salle de coagulation:
La régulation de la température de la salle de coagulation est réalisée par le pilotage de la
vanne modulante de I'eau glacée, I'action sur le pourcentage d’ouverture permet le passage

de I'eau glacée suivant la consigne de refroidissement.

Requlation de batterie froide

Consigne

Figure 1V.22. Régulation de la batterie froide.

La Figure 1V.22, montre les différents parameétres de régulation, notamment la :

- Consigne : représente la cible de la température désirée pour la salle de coagulation.
- Mesure : désigne la température réelle de la salle de coagulation.

- Commande : représente |'action d’ouverture de la vanne modulante.

B-3) Les courbes :

Pour visualiser la régulation au fil de temps, la Figure 1V.23, présente les deux paramétres

de régulation (consigne et mesure) en temps réelle de la batterie chaude et celle froide.
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Chapitre 1V interface et supervision

[ consigne T° de batrie chaude | | Consigne T° de batrie froide
I Mesure T° de batrie chaude Mesure T° de batrie froide
S0

Figure 1V.23.Courbe de régulation de la température de la salle de coagulation.

1V.12.Procédure de lancement d’un cycle :
En premier lieu I'opérateur doit d’abord sélectionner la salle a démarrer, cela est accessible

via le menu déroulant se trouvant en haut de chaque vue.

Selection salle Configuiation recemes Lancement production | Alarmes

Eqouttage 1 Salle Haloir 1
Eqouttage 2

consigne température salle Haloir 1

ressuyage avant Haloir
[ mesure température s e Haoi 1

Halair 1
Haloir 2
Haleoir 3 (
Haloir 4 S

ressuyage avant emballage .

emballage

CTA Coagulation

: ==

Figure 1V.24. Sélection de la salle de conditionnement de I'air.

Un clic sur le menu Sélection salle fait apparaitre toutes les salles a choisir, I'opérateur
valide son choix en appuyant sur la salle désirée a démarrer (dans notre exemple c’est
I’'Haloir 1).

La Figure 1V.24, indique que les actionneurs de la salle sont tous a I'arrét, ainsi que les

champs destinés aux informations sont vides.
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Chapitre 1V interface et supervision

Le démarrage de production est effectué a travers le menu par un clic sur lancement

production, la figure suivante apparue par la suite :

Salle Haloir 1

consigne température salle Haloir 1

- — - mes ure température salle Haloir 1
Regulation Haloir 1 gz

0
-
¢

i Démarrage production haloire 1

démarrer Annuler

w__ )

Figure 1V.25. Lancement de la production de la salle de conditionnement de I'air.

Une fois validé, la production est lancée et les différents ensembles sont activés comme la

montre la figure ci-dessous.

i e [ ousate:_rroscioococoas |
m - mesure lemp érature s alle Halow 1
Reguaton Hiloi :

e
K i Temps restand de phase

s o
=
=
N
& T I
i o
o o
e e e

Conmgne Hurmidte :

Figure 1V.26. Activation de la production de la salle Haloir.
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Chapitre 1V interface et supervision

Les batteries chaudes sont activées une fois la température est au dessous de la consigne

comme indiquer sur la Figure 1V.27:

dalie maioir 1

consigne température salle Haloir 1

Etat Salle :
- — - mesure température salle Haloir 1
ReguatonkiaitJ
Convlgine 13° consigne Temps de phase :

Temps restant de phase :

Hygrométrie
6 -
50 b
kN b
P CRES
1B -
p 501
. ®
ol e o

Figure 1V.27.Activation des batteries chaude.

1V.13.Conclusion :

La supervision est une forme évoluée de dialogue homme machine qui permet de visualiser
en temps réel I’évolution de I'état d’un systeme automatisé pour que l'opérateur puisse
surveiller et maintenir le systeme dans son point de fonctionnement optimale.

Dans chapitre, nous avons présenté les déférentes vues HMI, que nous avons crée, pour la
supervision des éléments de traitement d’air et communiquer avec I'automate.

Nous avons expliqué toutes étapes que nous avons suivies pour mettre, au point le
programme de supervision et nous avons donné des exemples d’exécution montrant le bon

fonctionnement du programme développé.
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Conclusion générale

Notre travail a porté sur I'automatisation et la supervision des éléments de traitement de
I'air dans un atelier de pate molle au niveau de I'entreprise « Celia ».

Pour atteindre nos objectifs, nous avons commencé par prendre des connaissances sur le
fonctionnement des équipements de traitement, a savoir la CTA et le CYCLAIR, puis identifié
les éléments qui les constituent.

L'installation de I'automate programmable S7-300 de SIEMENS nous permettra de minimiser
les pannes et par conséquence d’optimiser le rendement de notre équipements.

Ce travail nous a permis de se familiariser avec le logiciel STEP7 (en particulier sa version de
simulation PLCSIM), afin d’'implémenter quelques tdches d’automatisation sur l'automate
S7-300 qui a la particularité d’intégrer un module d’entrées/sorties TOR, et un module
d’entrées/sorties analogiques.

Le systéme de supervision permet a l'opérateur de connaitre I'état d'avancement du
processus en temps réel et d'intervenir directement sur le pupitre de commande a partir de
la salle de controle. Le logiciel de supervision inTouch permet de mettre en ceuvre le
systeme de supervision de l'installation étudiée d'une maniére simple, efficace et facile a
utiliser.

La période passée au sein de I'atelier de pate molle de I'entreprise «Celia» qui appartient au
champ d’agroalimentaire, et qui est considéré comme le domaine le plus important en
Algérie nous a permis de nous forger et de faire une liaison entre la théorie et la pratique, de
compléter nos connaissances acquises avec la réalité du terrain.

Le déplacement sur site nous a nettement aidé a mieux assimiler I'envergure du projet et
nous a permis d’avoir un avant-gout des responsabilités qui incombent aux ingénieurs du
terrain.

Nous espérons que ce modeste travail servira de base de départ pour notre vie

professionnelle, et sera bénéfique aux promotions a venir.
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Annexe

Table de mnémonique

& Editeur de mnémoniques - [Programme 57{1) (Mnémoniques) -- PLCT\SIMATIC 300{1)ACPU'315-2 PNIDP]

&) Table Edtin Isettion Affichege Ous Fendre 7 -0 X
A" ‘ & ‘ S B ‘ K 0 HTuusIesmnémumques jvﬂ' | k"‘
EtLI Mnémanique Onéran /| Type de d | Commentaire &
26 sk 2 PEW 2 WORD | Termpérature bouck froide ooutage 2
7 sk 3 PEW 4 WORD  |Termpérafire ambiank démolage
28 sk 4 PEW 6 WORD  |Température salage
el sk 5 PEW 8 WORD  |Termpérafire bouck froide ressuyage avart halore
el sk 6 PEW 10 WORD  |Termpérafre séche éooutage L
%1 s 7 PEW 12 WORD  |Termpératire humide égoutage 1
%2 sonde B PEW 14 WORD  |Températre séche époutage 2
%3 sonde 9 PEW 16 WORD  |Températire humide égoutage 2
244 aonce 10 PEW 18 WORD | Termpérafure séche ressuyage avant halore
%45 sonde 11 PEW 20 WORD | Termpérature humide ressuyage avant haloire
Pl aonde 12 PEW 24 WORD | Termpérafure bouck froide halaie 1
17 aonde 13 PEW 26 WORD | Termpérafure bouck froide hialaie 2
248 a0 14 PEW 25 WORD | Termpérafure bouck froide halaie 3
ol aonce 15 PEW 30 WORD | Termpérafure boucke froide hialaie 4
20 sk 16 PEW 32 WORD | Termpérature bouck froide ressuyage avant embalage
251 sk 17 PEW 34 WORD | Termpérature séche haloire 1
52 sk 18 PEW 36 WORD | Termpérature humidk haloire 1
3 a0k 19 PEW 35 WORD | Termpérature séche haloire 2
254 s 20 PEW 40 WORD | Termpérature humidk haloire 2
%5 s 21 PEW 42 WORD | Termpérature séche haloire 3
256 s 22 PEW 44 WORD | Termpérature humidk haloire 3
257 sonde 23 PEV 46 WORD  |Températre séche haboire 4
28 sonde 24 PEV 48 WORD  |Température humide haloire 4
20 a0 25 PEW S0 WORD | Termpérafure séche ressuyage avant emballage
20 a0nce 26 PEW 2 WORD | Termpérafure humide ressuyage avant emballage
21 a0 27 PEW 56 WORD | Termpérafure bouck froide erballage
%2 sonce 28 PEW S5 WORD | Termpérature séche emballge
%3 a0 29 PEW €0 WORD | Termpérature humide emballage
%4 aonce 30 PEW &4 WORD | Termpérafure HR% CTA 1 coaqulation
%5 sk 31 PEW 6 WORD | Termpérature bouck chaude CTA 1 coaqulation
] a0k 32 PEW E6 WORD | Termpérature souflage CTA 2 coulaie claies
%7 sk 33 PEW 70 WORD | Termpérature départ eau glacée
28 a0k 34 PEW 72 WORD  |Termpérafire retor eau glacée
29 VAT 1 W1 |
n v




Annexe

&R Editeur, de mnémonigues - [Programme S7(1) (Mnémoniques) -- PLC1ASIMATIC 300(1)VCPLI 315-2 PN/DP]

&) Table Edtion

Insertion  Affichage Outils Fenétre ?

= o ‘ & ‘ ¥ By ‘ W) Cu HTousIesmnémoniques | ‘ k'7|
Etat | Mnémonigue Opéran “ | Type de d | Commentaire -
26 K13 4 141 |BOOL contacteur circulateur boucle haloire 2
a7 Kaz0 4 142 |BOOL relais commands vanne humide haloire 2
28 Kazi A 143 |BOOL relais commande ventilation haloire 3
29 K14 A 144 |BOOL contacteur batterie chaude haloire 3
a0 KM1S A 145 |BOOL contacteur circulateur boucle haloire 3
31 Kaz2 A4 146 BOOL relais commande vanne humide haloire 3
32 K423 4 147 |BOOL relais commands ventilation haloire 4
33 K16 A 150 |BOOL cantacteur batterie chaude haloire 4 T
34 KM17 4 151 |BOOL contactewr circulateur boucle haloire 4
33 K24 4 152 |BOOL relais commands vanne hurmide haloire 4
36 Ka25 4 153 |BOOL relais commande ventilation ressuyage avant emballage
37 Ka26 & 154 |BOOL relais commande batteries chaudes ressuyage avant ermballage
3 KM18 A 155 |BOOL contacteur circulateur boucle ressuyage avant emballage
39 Ka27? & 156 |BOOL relais commande vanne humide ressuyage avant emballage
40 K429 A 157 |BOOL relais commande ventilation errballage
41 K19 4 160 |BOCL confacteur commande batteries chaudes errballage
42 Kviz0 4 161 |BOOL contacteur circulateur boucle emballage
43 KMz1 4 162 |BOOL cantacteur madule air neuf emballages
44 K430 A 163 BOOL relais commande exfracteur 1 laverie bassine
43 K431 4 164 |BOOL redais commande exfractzur 2 laverie moules
46 K432 A4 165 |BOOL relais commands extracteur 4 laverie claies
47 K22 4 166 |BOOL contacteur circulateur boucle CTA1 Coagulation
43 ka6 A 167 |BOOL relais commande registre Ar neuf CTAL Coagulation
49 Ka37 4 17.0 |BOCL relais commande buse ulrasonic CTAL Coagulation
50 Ka38 4 17.1 |BOOL relais commande registre Air neuf CTA2 claies
il K439 4 17.2 |BOOL relais commands batteries chaudes
52 K23 4 17.3 |BOOL contacteur module air neuf égoutage 1/2
53 K24 A4 174 |BOOL contacteur module air neuf res av haloire + haloire 1
54 KM25 A 17,5 |BOOL contacteur module air neuf halaire 3 + haloire 4
55 K26 & 17.6 |BOOL contacteur module air neuf res av emballage + halore 2
56 data_egoutage DB 1 |DB 1 |données égoutage
57 data_res_av_haloire DB 2 |DB 2 |dornées resssuyage avanthaloire
58 data_haloire DB 3 |DB 3 |données haloire
59 data_res_av_emballage DB 4 DB 4 |données ressuyage avant emballage
60 data_emballage DB S |DB S |données emballage bl

# Editeur de mnémoniques - [Programme S7(1) (Mnémonigques) --

PLCT\SIMATIC 300(1)\CPU 315-2 PN/DP]

&) Table Edtion Insertion Affichage Outls Fendire ? -8 x%
- ‘ & | $BR ‘ K] (4 HTous\esmnémomques jvﬂ' ‘ k"|
Etﬂ Mrémaniqus Opéran /| Type ded | Commentaire A
61 Kiad0 E 00 |BOCL présence tension
62 K434 E 01 [BoCL defaut incendie
63 DL E 02 [BOCL défaut var+ventilation égoutage 1
64 Kad1 E 03 [BOCL défaut batterie chaude égoutage 1
65 D2 E 04 [BOCL défaut circulateur égoutage 1
66 D3 E 05 [BOCL défaut var+ventilation égoutage 2
i) Kad2 E 06 |BOCL defaut batterie chaude egoutage 2
68 D4 E 07 |BOCL defaut circulateur egautage 2
i) D3 E 10 |BOCL defaut var+ventilation demoulage
70 kad3 E 11 |BOCL défaut batterie chaude démoulage
71 D28 E 12 |BOCL défaut venti air neuf filrs
72 D6 E 13 |BOOL dfaut var-+ventilation salage 4
73 kadd E 14 |BOOL defaut batterie chaude salage
74 07 E 15 |BOCL defaut venti extra3 salage
75 D3 E 16 |BOCL defaut var-+wentilation ressuyage avant haloirs
7 K443 E 17 |BOCL défaut batterie chaude ressuyage avant haloire
77 09 E 20 |BOOL defaut circulateur ressuyage avant haloire
78 010 E 21 [BocL défaut var+ventilation haloire 1
79 Kade E 22 [RoCL defaut batterie chaude haloire 1
80 D11 E 23 [BoaL defaut circulateur haloire 1
81 D12 E 24 |BOOL defaut var+ventilation halaire 2
82 Kad7? E 23 |BOCL defaut batterie chaude haloire 2
83 D13 E 26 |BOCL defaut circulateur haloire 2
B4 D14 E 27 |BOCL défaut var-+ventilation haloire 3
BS Kade E 30 |BOCL défaut batterie chaude haloire 3
85 D13 E 31 [BoCL defaut circulateur halore 3
87 D16 E 32 [ROCL défaut var+ventilation haloire 4
8 K449 E 33 [ROCL defaut batterie chaude haloire 4
89 uy E 34 [BOCL defaut circulateur haloire 4
o0 D18 E 35 [BOCL défaut var+ventilation ressuyage avant emballage
01 Kas0 E 36 [BOCL defaut batterie chaude ressuyage avant emballage
92 D19 E 37 [BOCL defaut circulateur ressuyage avant emballage
93 D22 E 40 |BOCL defaut var+ventilation CTA1 coagulation
94 D23 E 41 |BOCL defaut circulateur CTAL coagulation
95 Sl E 42 |BOCL registre AM Ouvert CTAL coagulation b/




Annexe

&% Editeur, de mnémoniques - [Programme 57(1) (Mnémoniques) -- PLC1ASIMATIC 300(1)\CPU 315-2 PN/DP]

&) Table Edtion Insertion Affichage Outls Fendtre ? 8 x
& & ‘ 5 | § B ‘ Cele] HTuus\esmnémomques jvﬂ ‘ k"‘
EtLI Whémonigue Opéran_* | Type de d | Commentaire &
% FR.7 E 43 [BOOL encrassement filtre primaire CTAL coagulation
97 PR.B E 44 |BOOL encrassement filtre secondaire CTAL coagulation
% 024 E 45 |BOOL dfaut vartventilation CTA2 couloire claies
9 KA53 E 46 [BOOL défaut batterie chaude CTA2 couloire claies
100 M2 E 47 BoOL registre AW Ouvert CTAZ couloire claies
101 FR.9 E 50 |BOOL encrassement filtre primaire CTA2 couloire claies
102 PR.10 E 5.1 |BOOL encrassement filre secondaire CTA2 couloire claies
103 030 E 52 BOOL défaut ventilation air neuf / Filre égoutage 1/2
104 03 E 53 |BOOL défaut ventilation ar neuf / Filtre res av haloire + halgire 1
105 032 E 54 |BOOL défaut ventilation ar neuf / Filtre halaire 3 + haloire 4
106 033 E 55 [BOOL dfaut ventilation air neuf / Filre res av erballage + haloire 2
107 020 E 56 |BOOL defaut var+ventilation emballage
108 K51 E 57 |BOCL dafaut batterie chaude emballage
109 021 E 60 |BOOL defaut circulateur emballage
110 [D20/FR.02 E A1 |BOOL d&faut ventilation air neuf / Filre emballage
i CoLB E 62 BOOL Commande extracteur laverie hassines
112 023 E 63 |BOOL dEfaut var extracteur laverie bassines 1
113 CesLM E 64 |BOOL Commande exfracteur laverie moules
114 02 E A5 [BOOL dléfaut var extracteur laverie moules
113 CdelC E 6 |BOOL Commande extracteur laverie claies
116 027 E 67 |BOOL defaut var extracteur laverie claies
117 CONT_C FB 41 |FB 41 |Continuous Confrol
118 fraitement_consignes FC 1 |FC 1 |fraftement consignes
119 Actionneurs_analogiques FC 2 |FC 2 |Actiorneurs_analogigues
120 Actionneurs_T_O R FC 3 |FC 3 |Actionneurs T.OR
121 traitement entrées anal FC 4 |FC 4 |fraiement entrées analogiques
122 acquisition_entrees_anal FC 5 |FC 5 |acguisition entrées analogiques
123 Traitement_enrees_analo FC 8 |FC & |fraitement entees_analbgiques
124 traitEment actionneurs FC 10 |FC 10 |traftement actionredrs
125 SCALE FC 105 |FC 105 |Scaling Values
126 UNSCALE FC 106 |FC 106 |Unscaling Yalues
127 prod_egl_en_cours M 10 |BOCL production égoutage 1 en cours
128 prod_ege_en_cours M L1 |BOOL production égoutage 2 en cours
129 prod_demoulage_en_cows M 1.2 |BOOL production égoutage 2 en caurs
130 prod_res_aw_h en_cours M L3 (BOOL production ressuyage avant haloire en cours v

X Editeur, de mnémonigques - [Programme S7(1) (Mnémoniques) -- PLC1\SIMATIC 300(1)MCPU 315-2 PN/DP]

) Table Edtion Insertion Affichage Qutls Fenélre 7 g X
= ‘ §| S @‘ ¥) Cu Hlnus\esmnémnmques =T ‘ \9|
Etﬂ MnEmnanigue: Cpéran_* | Type de d | Commentaire 4]
131 prod_hl_en_cours M 14 |BOOL production halaire 1 en cours
132 prod_h2_en_cours M 15 |BOOL production halaire 2 en cours
133 prod_h3_en_cours M 16 [BOOL production halaire 3 en cours
134 prod_hd_en_cours M 17 |BOOL production halaire 3 en cours
135 prod_res_av_ermb_en cours M 2.0 |ROOL production ressuyage avant emballage en cours
136 prod_emb_en_cours M 21 |BOOL production emballage en cours
137 dem_egl M 100 |BOOL démarrage production égoutage 1
138 dern_eg2 M 101 [BOOL dérmarrage production égoutage 2
139 dem_res_av_hal M 102 [BOOL démarrage production ressuyage avant haloie
140 dem_halaire 1 M 103 [BOOL démarrage production haloire 1
141 dern_halaire 2 M 10.4 [BOOL dérmarrage production haloire 2
142 dem_halaire 3 M 105 [BOOL démarrage production haloire 3
143 dem_halaire 4 M 106 |BOOL démarrage production haloire 4
144 dem_res_av_emballage M 107 [BOOL démarrage production ressuyage avant ermballage
145 dem_ermballage M 110 BOOL démarrage production erballage
146 dem_CTAL M 111 |BOOL démarrage production CTA 1
147 dem_CTAZ M 112 [BOOL démarrage production CTA 2
148 arret_egl M 113 BOOL arret production égoutage 1
149 arret_eg? M 114 |BOOL arret production égoutage 2
150 arret_res_av_hal M 115 |BOOL arret production ressuyage avant halaire
151 arret_haloire 1 M 1.5 |BOOL arret production halore 1 =
152 rret_haloire 2 M 117 [BOOL et production haloire 2
153 arret_haloire 3 M 12,0 |BOOL arret production haloire 3
154 arret_haloire 4 M 121 |BOOL arret production haloire 4
155 arret_res_av_emballage M 122 [BOOL et production ressuyage avart ermballage
156 arret_emballage M 12,3 [BOOL arret production emballage
157 act_van_m_froid_egl M 124 |BOOL
158 act_van_m_froid_eg2 M 125 [BOOL
159 act_van_m_froid_res_av_h M 126 [BOOL
160 art_van_m_froid_haloirel M 127 (BOOL
161 act_van_m_froid_haloire2 M 13.0 (BOOL
162 act_van_m_froid_haloire3 (M 13.1 [BOOL
163 act_van_m_froid_haloired (M 132 [BOOL
164 actvan_m_fr res_av_emb (M 133 [BOOL
165 act_van_m_froid_emb M 13.4 |BOOL ¥




Annexe

& Editeur de mnémoniques - [Programme S7(1), (Mnémonigues) -- PLCT\SIMATIC 30

@ Table Edtion Insertion Affichage Outls Fenétre 7 ax
= 5 é{, Tous les mémoniques .| T *9
Etat | Mnémonique Opéran_’ | Type de d | Commentaire )
166 sondel WD 600 |DINT Température boucle froide égautage 1
167 sonde2 WD 604 |DINT Température boucls froide egoutage 2
168 sonde3 WD 608 |DINT Température armbiante démoulage
169 sonded WD 612 |DINT Température salage
170 sonde WD 616 |DINT Température boucls froide ressuyage avant haloire
17 sondeb WD 620 |DINT Température séche égoutage 1
172 sonde? WD @24 |DINT Température humide egoutage L
173 sonded WD 628 |DINT Termpérature séche égoutage 2
174 sonded MD 632 |OINT Température humide egoutage 2
173 sondeld WD 636 |DINT Température séche ressuyage avant haloire
176 sondetl WD 640 |DINT Termpérature humide ressuyage avant halore
177 sondel? MD 644 |DINT Température boucle froide haloire 1
178 sondel3 WD 648 |DINT Température boucle froide haloire 2
173 sondeld WD 652 |DINT Température boucle froids haloire 3
180 sondels MD 636 |DINT Température boucle froide haloire 4
161 sondels WD 680 |DINT Température boucle froide ressuyage avant emballage
182 sondel? WD 664 |DINT Température séche halore 1
183 sondels WD 688 |DINT Temperature humide haloire 1
184 sondeld WD 672 |DINT Température séche halore 2
185 sonds20 WD 676 |DINT Température hmide haloire 2
186 sonde2l WD 680 |DINT Température seche haloire 3
187 sonds2? WD 684 |DINT Temperature humide haloire 3
183 sonds23 WD 688 |DINT Termpérature séche haloire 4
189 sonde24 WD 692 |DINT Temperature humide haloire 4
190 sonds2s WD 636 |DINT Termpérature séche ressuyage avant emballage
191 sonde2s MD 700 |OINT Température humide ressuyage avant emballage
192 sonds2? WD 704 |DINT Température boucle froide emballage
193 sonde28 WD 702 |DINT Température séche emballage
194 s0nde?g WD 712 |DINT Température humide emballage
195 sonds30 WD 716 |DINT Termperature HR % CT4 1 coagulation
196 sondesl WD 720 |DINT Température boucle chaude CTA 1 coagulation
197 sonde32 WD 724 |DINT Temperature souflage CTA 2 couloie claies
198 sonde33 WD 728 |DINT Termpérature départ eau glacés
193 sonds3d WD 732 |DINT Termpérature retour eau glacée
200 CYC_INTS OB 35 |0B 33 |CyclicInterrupts ]

&R Editeur de mnémoniques - [Programme 57(1) (Mnémoniques) -- PLCTASIMATIC 300(1)3CPU 315-2 PN/DR]

Table Edtion Insertion Affichage Cutls Fendtrs ? g %
= F= Tous les mnémoniques DR V4
Etat | Mnémanique Opéran Type de d | Commentaire ]
201 (0-10v)_var_egtl PAW 100 |WORD commande variateur égoutage 1
202 (0-10w)_friac_sgtl PAW 102 |WORD commande triac égoutage 1
203 (0-10v)_vanne_egtl PAW 104 |WORD rommande vanne froide égoutage 1
204 (0-10v)_var_egt2 PAW 106 |WORD commande variateur égoutage 2
205 (0-10w)_friac_egt2 PAW 108 |\WORD commande friac égoutage 2
206 (0-10v)_vanne_egt2 PAW 110 |WORD rommande vanne froide égoutage 2
207 (0-10v)_var_demoulage PAW 112 |WORD commande variateur démoulage
208 (0-10w)_friac_démoulage PAW 114 |\WORD commande friac démoulage
209 (0-10v)_vanne_démoulage  |PAW 116 |WORD rommande vanne froide démoulage
210 (0-10v)_var_extr3 salage  |PAW 118 |WORD commande variateur extracteur 3 salage
211 (0-10w)_var_res_av_haloi PAWY 120 |WORD commande variateur ressuyage avant haloire
212 (0-10v)_friac_res_av_hal PAW 122 |WORD rommande friac ressuyage avant haloire
213 (0-10w)_vanne_res_av_hal  |PAW 124 |WORD commande vanne froide ressuyage avant haloire
214 (0-10w)_var_haloire 1 PAW 126 |WORD commande variateur haloire 1
215 (0-10v)_vanne_haloire 1 PAW 128 |WORD commande vanne froide haloire 1
216 (0-10w)_var_haloire 2 PAW 130 |WORD cammande variateur haloire 2
217 (0-10w)_vanne_haloire 2 PAWY 132 |WORD commande vanne froide haloire 2
218 (0-10v)_var_haloire 3 PAW 134 |WORD commande variateur haloire 2
219 (0-10w)_vanne_haloire 3 PAW 136 |WORD cammande vanne froide haloire 3
220 (0-10w)_var_haloire 4 PAWY 133 |WORD commande variateur haloire 4
221 (0-10v)_vanne_haloire 4 PAW 140 |WORD commande vanne froide haloire 4
222 (0-10w)_var_res_av_ermb PAM 142 |\WORD commande variateur ressuyage avant emballage
223 (0-10w)_friac_res_av_emb  |PAW 144 |WORD commande triac ressuyage avant emballage
224 (0-10v)_vanne_res_av_emb |PAW 146 |WORD commande vanne froide ressuvage avant emballage
223 (0-10w)_var_srballage PAM 148 |\WORD commande variateur emballage
226 (0-10w)_vanne_emballage  |PAW 150 |WORD commande vanne froide emballage
227 (0-10v)_var_mal_bassine PAW 152 |WORD commande variateur laverie bassines
228 (0-10w)_var_mal_moules PAW 154 |WORD commande variateur laverie moules
229 (0-10w)_var_mal_claies PAWY 156 |WORD commande variateur laverie claies
230 (0-10v)_var_CTA1_coag PAW 158 |WORD commande variateur CTA 1 coagulation [
231 (0-10w)_van_fr_CTAl coag |FAW 160 |WORD commande vanne froide CTA 1 coagulation
232 (0-10w)_var_CTAZ claies PAW 162 |WORD commande variateur CTA 2 couloire claies
233 (0-10v)_triac_CTA2_clai PAW 164 |WORD commande triac CTA 2 coulaire claies
234 (0-10w)_van_vp_CTAl_roag |PAW 166 |WORD commande vanne vapeur CTA 1 coagulation
235 sonde 1 PEW O |WORD Température boucle froide égoutage 1 v
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