L alldgh) Raplidy il jalldy ) sgand)
République Algérienne démocratique et populaire

comaladlia ) galla asdails ) 3 9
Ministére de I’enseignement supérieur et de la recherche scientifique

Salilda s cdaala
Université SAAD DAHLAB de BLIDA

i ! sl

Faculté de Technologie

g g s land
Département d’Electronique

Mémoire de Master

Mention Automatique
Automatique et informatique industrielle

présenté par
DOUMI Kamel

&

MAHDI Mohamed Achraf

Etude et réalisation de la migration
et la supervision du Gratteur
d’ajouts de S5-115U vers S7-300

Proposé par : Mr. BENSELAMAZoubirAbdeslem& Mme LAHCINE Samira

Année Universitaire 2017-2018



Remerciements

Nous tenons tout dabord a remercier ALLAHIe tout puissant et
miséricordieux, qui nous a donné la force et la patience d accomplir ce
Modeste travail.

En second [lieu, nous tenons 4 remercier notre encadreur Mr :
Benselamade [université de Blida, notre (Co-promotrice Mme :
Lahcinelngénieure dans la S.C.MI, Le chef service Mr: Tebbalet toute
[équipe du systéme pour ses précieux conseils et ses aides durant toute la
période du travail.

Nos vifs remerciements vont également aux membres du jury pour
[intérét qu'ils ont porté a notre recherche en acceptant d examiner notre
travail et de [enrichir par leurs propositions.

Nous présentons enfin, notre profonde gratitude a nos familles, ainsi
qu’d tous ceux qui nous ont aidés de loin ou de preés a réaliser ce travail.

Kamel L Achraf



Dédicace

A mes chers parents, pour tous leurs sacrifices, leur amour, leur tendresse,
leur soutien et leurs prieres tout au long de mes études,

A ma grande meére que Allah la garde toujours a mes cétés.
A mon cher frére et sa femme, pour leur appui et leur encouragement,

A mes cheéres seeurs et leurs hommes pour leurs encouragements permanents,
et leur soutien moral,

A mes chéres niéces Maria, Lyna et Ryma,

A toute ma famille et tous mes amis pour leur soutien tout au long de mon
parcours universitaire,

A mon binéme Achraf pour sa gentillesse et son travail dur durant ce projet,

Que ce travail soit ['accomplissement de vos veeux tant alléqués, et le fuit de
votre soutien infaillible,

Merci d étre toujours la pour mot.

Kamel



Dédicace

A mes chers parents, pour tous leurs sacrifices, leur amour, leur tendresse,
leur soutien et leurs prieres tout au long de mes études,

A mes grandes meéres que Allah les garde a mes cotés.
A mes chers fréres, pour leur appui et leur encouragement,

A mes cheéres seeurs et leurs hommes pour leurs encouragements permanents,
et leur soutien moral,

A mes cheéres niéces et mes chers neveux que Allah les protége.

A toute ma famille et tous mes amis pour leur soutien tout au long de mon
parcours universitaire,

A mon binéme Kamel pour sa patience et sa gentillesse.

Que ce travail soit ['accomplissement de vos veeux tant alléqués, et le fuit de
votre soutien infaillible,

Merci d étre toujours la pour mot.

Achraf



10adle
oilatll i) Ay o saa) i) A sse 4nd S Al 5 aaaill Ay L Jeadl 138 b
2l i) pana Ja13 el 25 dlee 8 Lanasi; T3 ol 31 oA dilaiall b

JSLad) e paldill Giags Jsla 2l 8L L 23 ddadSa) dee Jilady Yl L Glhidl 138 (e

el 8 AaiSdll i «55-115U aill V) (e Lage $7-300 waa A Jlenindl Leia HS5 53 5 5all
"A;AS\ 6;4)}\ E) Lﬁ}-‘.—.’]\ edjs\ & 81 ) galls "Ay\

lelee 8 aSaill 5 AdaiSall 280 o W lasdl ds yiie AV 5 lasY) G daal 55 dgal 5 capii |yl

Al Dlua 5 ja Gaead g

$5-115U ¢«S7-300 daiSall: iliall cilals

Résumé :
Dans ce travail nous avons fait une étude du migration et de supervision du
gratteur d’ajouts situé dans I’atelier de pré-homogénéisation dans la zone cru qui joue

un role principal dans le procédé de fabrication du ciment a l'intérieur de la SCMI.

Pour ce faire nous avons fait une analyse fonctionnelle du gratteur, ensuite
nous avons proposé des solutions dans le but d’éliminer les problémes nous citons:

I"utilisation d’un nouveau automate S7-300 au lieu du I’ancien automate S5-115U.

Enfin, I'installation d’une interface homme machine est aussi proposée pour
nous permettre de superviser et commander le fonctionnement du gratteur dans le

but d’améliorer la conduite et la maintenance du systeme.

Mots clés : Gratteur ; S7-300 ; S5-115U.




Abstract :
In this work we did a study of migration and supervision of the semi-portal
scraper located in the raw zone which plays a key role in the process of the

manufacture of cement in the interior of the MEFTAH cement plant.

To do this work we first made a functional analysis of the scraper. Then we

suggest: the utilization of a new S7-300 PLC instead of the old S5-115U PLC.

Finally, the installation of a human machine interface is also proposed to allow us
to supervise and control the operation of the scraper in order to improve the

operation and maintenance of the system.

Keywords :Scraper, S7-300, S5-115U




Listes des acronymes et abréviations

SCMI : Société des Ciments de la Mitidja.

GICA : Groupe Industriel des Ciments d’Algérie.

API : Automate Programmable Industriel.

IHM : Interface Homme Machine.

TOR : Tout ou Rien.

E/S : Entrée / Sortie.

CPU : Unité central de I'automate (Centrale Processingunit).
OB : Bloc d’Organisation.

FC : Fonction.

FB : Bloc Fonctionnel.

DB : Bloc de Données.

DP : Périphérie Décentralisé ( DecentralizedPeripheral).
PS : Gammes des alimentations stabilisées de siemens.
CP : Communication Profinet.

Al : Analogue Input (entré analogique).

AO : Analogue Output (sortie analogique).

DI : Digital Input (entré numérique).

DO : Digital Output (sortie numérique).
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Introduction générale

Le développement rapide des techniques d’automatisation et de supervision a
contourné la plupart de problemes rencontrés dans l'industrie. Il a offert plusieurs solutions
pour améliorer la productivité et la maintenance ainsi que la sécurité des systémes

industriels dans le but de minimiser les couts et maximiser les profits.

Le but principal de ce projet est de développer le mode de marche du gratteur semi-
portique situé dans I'atelier de pré-homogénéisation (hall ajouts) dans la zone crue au sein
de la SCMI en utilisant un nouvel automate S7-300 et le programmer avec STEP 7 au lieu de
I'automate S5-115U qui a été installé et qui est devenu un probléme a résoudre surtout
apres la décision du Siemens d’arréter de fabriquer ce modele. Et pour assurer la sécurité de
la marche du gratteur il est impératif d’installer une interface homme machine pour le

superviser et le commander en temps réel.

Pour présenter ce projet nous avons tracé le plan du travail en 4 chapitres comme

suit :

Dans le 1% chapitre nous avons décrit le processus de fabrication du ciment.

Dans le 2eme chapitre nous avons fait une analyse fonctionnelle du gratteur et ses
instruments.

Dans le 3eme chapitre nous avons présenté |'automate S7-300 et les logiciels utilisés

dans ce travail.

Dans le 4eme chapitre nous avons montré le programme élaboré avec STEP 7 et la

supervision avec WinCC flexible.

Enfin, Nous avons terminés par une conclusion générale comporte que ce que nous

avons appris durant la réalisation du ce travail.



Chapitre 1 Processus de fabrication du ciment

1.1 Environnement de production du ciment

La Société des Ciments de la Mitidja (S.C.Ml.) est une filiale du Groupe Industriel des
Ciments de I'Algérie (G.I.C.A.) .Elle est en partenariat avec le Groupe Lafarge Holcim depuis

Septembre 2008.

Figure 1.1 Vue générale de I'entreprise

La Société des Ciments de la Mitidja comprend une seul unité, la Cimenterie de
Meftah. Dont la principale activité étant La production et commercialisation des

ciments.



Superficie de I'usine : 429601 m2 = 43 hect., dont :

- Chaine de fabrication : 40327 m2

- Batiment administratif : 620 m2

- Magasin : 1450 m2

- Batiments sociaux : 1400 m2. [1]

Principaux constructeurs:

KAWASAKI HEAVY INDUSTRIES LTD (KHI).

FIVES CAIL BABCOCK (F.C.B).[1]

Localisation :

Reliant la commune de Meftah a celle de Khemis-El-Khechna.
Blida.

La Cimenterie de Meftah est localisée a proximité de la route nationale n°29,

Elle est implantée dans la commune de Meftah, Daira de Meftah, Wilaya de
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Figure 1.2 : Localisation géométrique de la cimenterie de MEFTAH



1.2 Les constituants du ciment

La fabrication du ciment exige la combinaison entre les matiéres premieres

nécessaires : le calcaire, I'argile, le sable, le minerai de fer..

Ces différentes matieres premieres (calcaire, I'argile, le sable et le minerai de

fer) sont broyées a I'aide d'un concasseur et sont transportées vers la cimenterie.

L’homogénéisation de ce premier mélange se fait dans un broyeur a boulet
pour étre broyées et séchées. Il est ensuite envoyé vers un four rotatif ou il est chauffé

(1450 c°) a fin d'obtenir le clinker.[1]

Yaeology.com

| ® geology.com

Figure 1.3 :Les matiéres premieres

Les granulés de clinker sont introduits dans broyeur a boulet avec des ajouts (gypse,

tuf) ou ils sont broyés finement pour donner le produit final qui est le ciment.[1]

TufF

Figure 1.4 :broyage du clinker, gypse et tuf = ciment



1.3 Le procédé de fabrication du ciment

L'usine possede une seule ligne de production, le procédé de fabrication est la

voie seche. Cette ligne de production est composée de cinqg zones:

Zone 01 : Carriére.
Zone 02 : Cru.
Zone 03 : Cuisson.

Zone 04 : Ciment.

YV V V V V

Zone 05 : Expédition.

Zone: Cru

Zone: Ciment

-

Zone: Cuisson Zone: Expédition‘

Zone; Carriere

Figure 1.5 :la ligne de production du ciment
1.3.1 Zone Carriere
Nous trouvons dans cette zone :
a L’extraction des matieres premiéres :

L’extraction des matieres premieres se fait généralement a I’air libre dans

les zones carrieres. Elles sont stockées apres I'acheminement et le concassage.[1]



b transport :

Les matiéres premiéres sont transférées dans un dumper afin de les
transporter vers les concasseurs. Pour les décharger dans la chambre de

concassage.[1]
Cc concassage :

Le concassage est l'action de concasser c’est-a-dire réduire en petites

parties les blocs qui sont obtenus pendant I'extraction.

Il'y a deux types de concasseur : le FCB 450 T/h et le KHD 1000 T/h.[1]

Figure 1.6 :Transport et Concassage



1.3.2 Zone Cru

Figure 1.7 :Zone Cru

a La pré-homogénéisation :

En général, deux constituants sont utilisés pour la préparation du cru : le
calcaire et 'argile. Apres le concassage de ces deux constituants de base on obtient
une granulométrie de « 0 a 25mm ». Les deux composants sont acheminés vers |'usine
par des transporteurs couverts, puis les matieéres premieres sont stockées dans deux

halls de pré homogénéisation.[1]
= Hall calcaire :

Le gratteur portique (a palettes) sert a gratter le calcaire en se déplagant en
translation de tas en tas et jette la matieére sur le tapis pour la transporter a la trémie

calcaire. [1]
= Hall ajouts:

Il existe deux gratteurs semi portiques (a palettes) qui servent a gratter les
ajouts (argile, sable, fer), il déverse les produits sur les bandes transporteuses

jusqu’aux trémies (les tapis T6, T7, T8, T9 et T11).[1]



Il existe 4 trémies (calcaire, fer, argile, sable). Le dosage de ces différents

constituants du ciment est comme suit :

. Calcaire 80%

J Argile 20%

. Sable 2%

. Fer 1%

Le produit est acheminé par le transporteur (tapis T13) vers le broyeur a

marteau qui sert a concasser la matiere.[1]

Figure 1.8 :Hall de pré-homogénéisation
b Le broyeur a marteau :

Il sert a concasser la matiere, ensuite le début de séchage se fait dans le

four.
= L’aspiration :
Aspiration de la matiere + les gaz chauds par le ventilateur de tirage
1600 KW.[1]



= Séparateur statique :
Le séparateur statique sépare la granulométrie (grosses particules et
fines particules)
- Les Grosses particules passent par vers les broyeurs a boulets.
- Les fines particules partent vers le stockage (silos
d’homogénéisation).[1]
= Le broyeur a boulets :
Tous les rejets du séparateur vont passer pour étre broyés dans les deux
compartiments du broyeur.[1]

¢ Homogénéisation :

Le produit sera mélangé dans les silos H1, H2 pour étre prét au stockage. La
capacité de stockage de chaque silo est de 10 000T. Chaque silo est équipé de deux

sorties latérales pouvant assurer la totalité du débit farines vers le four.[1]

Figure 1.9 :Atelier d’homogénéisation



1.3.3 Zone Cuisson

Au cours du cycle de fabrication du ciment, la zone cuisson regoit la farine en
amont pour la transformer en clinker en aval, cela ne se fait qu’en passant par

plusieurs étapes.[1]

AYITILE

[ an- 45

Ahweedagiia o WD

Rt

Figure 1.10 :Zone cuisson

a Préchauffage :

La matiere crue est introduite dans une tour de préchauffage a 800 °C avant de

rejoindre le four rotatif vertical ou elle est portée a une température de 1450 °C.

Le préchauffage se fait dans une série de cyclones, disposés verticalement sur
plusieurs étages, appelée « préchauffeur ». La matiére froide, introduite dans la partie
supérieure, se réchauffe au contact des gaz. D’étage en étage, elle arrive partiellement

décarbonatée, jusqu'a I'étage inférieur, a la température d’environ 800°C.[1]
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b Le four rotatif :

La cuisson se produit dans le four, ce dernier est constitué de la zone de
décarbonatation (900°C), la zone de transition (1050°C) et la zone de cuisson (1450°C)
a cette température appelée température de clientélisation, des réactions
physicochimiques se produisent et donnent lieu a la formation d’un produit qu’on

appelle le clinker.[1]

c Lerefroidissement :

A le sortie du four, il y a le refroidisseur a grilles, et chaque grille est constituée
de deux (2) chambres une fixe et I'autre mobile, les grilles dont inclinées a 3 degrés et

sont animées d’un mouvement de va et vient a I'aide d’un vérin a double effet.[1]

préchauffage

X

'

|

3/

efroidissement

Figure 1.11 :Schéma des étapes de cuisson
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1.3.4 Zone Ciment

Cet atelier est composé de deux lignes identiques avec un débit de 90 t/h

chacune de production du ciment.

Figure 1.12 :Zone ciment

a Remplissage en trémies :

Figure 1.13 :silos de stockage du clinker, gypse et tuf.

Le clinker, gypse et le tuf sont acheminées vers leurs trémies correspondantes,
le remplissage de la trémie clinker se fait a travers le tapis T16 qui vient
s’approvisionner de Clinker stocké dans les silos de stockage, puis vient I'élévateur a

godets qui achemine le clinker pour remplir la trémie.[1]
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b Broyage du ciment :

Les matiéres citées antérieurement sont transportées sur un tapis vers le
broyeur ciment, la matiére broyée sera transportée par un élévateur a godets, ensuite
elle sera déversée dans le séparateur dynamique. Le séparateur sépare les éléments
suffisamment fins des autres qui sont renvoyés au broyeur. Enfin le ciment est

transporté vers les silos de stockage. [1]

Figure 1.14 :Broyeur du ciment

1.3.5 Zone Expédition

Le ciment est stocké dans les silos (08 silos de 5 000 tonnes chacun) avant

d'étre livré en vrac dans des citernes ou d'étre conditionné en sac de 50 kg.
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a Expédition en vrac :
Elle est réalisée par 02 postes vrac de 200 t/h chacun.

Le remplissage se fait par un flexible (oscilloscope) branché au fond d’une
trémie et qui est dirigé par I'opérateur pour le mettre a l'intérieur de la bouche de la

cocotte des camions pour les remplir.

Figure 1.15 :Expédition en vrac
b Expédition en sac :
Elle est réalisée par 04 Ensacheuses de 120 t/h chacune.

Les sacs de 50 kg sont chargés sur des camions a bennes.

Figure 1.16 :Expédition en sac
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1.4 Conclusion

Dans ce chapitre nous avons présenté I'’environnement de production du ciment
au sein de la société du ciment de la Mitidja (S.C.MI) ainsi que le procédé utilisé pour

sa fabrication.

La fabrication du ciment passe par des différentes zones de I'extraction de la

matiere premiere jusqu’a I'expédition de la matiere finale (le ciment).

Dans le cadre de notre travail nous allons intervenir dans la zone crue de
I'atelier de pré-homogénéisation (hall ajouts) ou se trouve deux gratteurs, un, semi-
portique nord et un second, sud qui sera l'objet de notre intérét. Le premier
fonctionnant d’'une maniére pratique et convivial avec son superviseur par contre le
second fonctionnant avec quelques lacunes pratique ou nous allons I'améliorer en
proposant a le faire fonctionner en mode automatique avec I’API S7-300 avec une

interface homme-machine IHM pour le commander et le superviser.

Le prochain chapitre nous allons décrire et faire une analyse fonctionnelle du

gratteur semi-portique sud.
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Chapitre 2 Analyse fonctionnelle du gratteur

semi-portique et problématique

2.1 Introduction

Apres avoir présenté le processus de production du ciment au sein de la
S.C.MI, et pour aborder notre travail, il est impératif de connaitre les différents

constituants du notre systeme et son principe de fonctionnement.

Dans ce chapitre nous allons faire une analyse fonctionnelle du gratteur semi-

portique et poser la problématique que nous devrons solutionner.

2.2 Description du gratteur et ses principaux organes

Pour aborder notre travail nous devrons en premier lieu inventorier les

constituons du gratteur semi-portique
2.2.1 Description du gratteur semi-portique

Le gratteur semi-portique est une machine électromécanique, composée d’un
bras supportant une chaine qui racle la matiere. Son réle principal est le déstockage de

la matiere du hall vers le convoyeur de reprise pour alimenter des trémies.
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Figure2.1 :le gratteur semi-portique

2.2.2 Principaux organes du gratteur

Les principaux constituants du gratteur sont :

a Ensemble de translation :

La translation du gratteur s’effectue grace a deux moteurs asynchrones a deux
sens (rapide et lent), reliés avec un convertisseur de fréquence pour varier leurs
vitesses. La vitesse de translation lente est appliquée quand la chaine est en train de
gratter, et la vitesse de translation rapide est appliquée dans le cas de changement de

position de tas a l'autre.

Figure 2.2 :vue sur le moteur rapide de translation
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b Bras du gratteur :

Un ensemble mécanique qui permet de gratter le produit vers le convoyeur, il
est constitué de :
Une glissieére qui supporte une chaine et des palettes.

e Lachaine : ensemble des galets en acier dure et trempé.

e Les palettes : de forme incurvée sont munies de plats d’usure

interchangeable sur lesquels sont soudées les dents. [2]

Figure 2.3 : vue sur la chaine du gratteur
La chaine est entrainée en rotation par un moteur asynchrone triphasé a cage
d’écureuil et un coupleur hydraulique pour augmenter le couple moteur, et un

réducteur a arbre creux.[2]

Figure 2.4 : le moteur de la chaine
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¢ L’enrouleur de cédble :

L'enrouleur de cable est une roue tournante, avec un axe relié avec le support
du chariot principal du gratteur. En général I’enrouleur de cable assure la protection du
cable qui alimente le gratteur, le cable du gratteur est spécial car il contient tous les
conducteurs de puissance, car le gratteur est une machine qui se déplace, ce qui fait

que s’il n’y avait plus d’enrouleur le cable peut s’endommager.[2]

Figure 2.5 :L’enrouleur de cable
d L’ensemble de graissage:

La chalne est équipée d’'un ensemble de graissage comportant un moteur
électrique a faible puissance et une pompe immergé dans un réservoir d’huile. Le

graissage de chaine se fait par injection de I’huile par goutte sur les chaines.[2]

Figure 2.6 :vue sur la pompe de graissage
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e L’ensemble de levage:

La montée et la descente de la chaine est effectué par un systeme commandé
par un moteur a deux sens de rotation (haut : pour le levage et bas : pour la descente.)

avec un transmetteur d’angle pour enregistrer la position de la fleche.

2.3 Analyse fonctionnelle

Aprés la description du gratteur nous allons détailler son fonctionnement en
mettant en valeur les actionneurs et les capteurs utilisés ainsi que ses procédures

de mise en marche et d’arrét
2.3.1 Fonctionnement du gratteur

Le gratteur se déplace dans les deux sens gauche et droite avec deux types
vitesses rapide et lente. Pendant son mouvement lent de va-et-vient, il racle la matiere
avec ses palettes vers le convoyeur de reprise pour alimenter la trémie, quand la

trémie est pleine le gratteur passe a sa vitesse rapide pour changer sa position vers le

tas suivant.
Taz 1 Tas 1 Tas4
FdC. Dir.2 FdC. Dir.1 FdC. Dir2 _ dei‘_" ,
l|||ll '.‘I\ & ™ e, LT,
[/

| |/ Tas | \ 188 Tas ) | L
A ,-.,#G -t WIF A A A
FdC ratteur FdC
sicrts == \T,, — siar
Tas 1 Tas 4
J 0
213BC03

Figure2.7 :schéma du fonctionnement
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2.3.2 Listes des actionneurs et des capteurs

Dans notre systeme nous avons utilisé les actionneurs et les capteurs suivants :

a Liste des actionneurs :

Actionneur Localisation Fonctionnement

Moteur 1.5 kW Enrouleur Assure la protection du
cable qui alimente le
gratteur

Moteur rapide Levage Levage/descente principale
de fleche

Moteur lent Levage Levage/descente de
précision de fleche

Moteur 37Kw 1500u/mn Chaine Entrainement chaine

380v/50hz

Moteur 0.25 KW
1000u/mn 380v/50hz

Sur le gratteur

Graissage

02 moteurs 3.67/1.03 KW | TRANSLATION Positionnement du gratteur
Rapide (3.67KW) + Lent

(1.03 KW)

Convoyeur Pres du tas Déplacer la matiere

Tableau 2.1 :liste des actionneurs

b Liste des capteurs :

Type de capteur

Localisation

Son fonctionnement

Détecteur a proximité

inductif

A l'intérieur du systeme

de levage

Arrét d’urgence fleche en haut

Détecteur a proximité

inductif

A l'intérieur du systeme

de levage

Arrét d’urgence fleche en bas

Détecteur a proximité

inductif

Partie droite de la

chaine

Protection de collision du tas

avec la partie droite de la chaine
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Détecteur a proximité

inductif

Partie gauche de la

chaine

Protection de collision du tas
avec

La partie gauche de la chaine

Détecteur a proximité

inductif

prés du systeme

translation

Arrét d’urgence a I'extrémité du

rail co6té gauche

Détecteur a proximité

inductif

pres du systéeme

translation

Arrét d’urgence a I'extrémité du

rail coté droite

FDC avec levier a galet

pres du systéeme

translation

Détection du cote gauche de la

cloison du dépo6t de “sable”

FDC avec levier a galet

preés du systeme

translation

Détection de la cloison Entre

“sable’” et “fer”

FDC avec levier a galet

preés du systeme

translation

Détection de la cote droite de la

cloison du dépo6t de “fer’

FDC avec levier a galet

preés du systeme

translation

Détection du la fin d’opération

gauche

FDC avec levier a galet

pres du systéeme

translation

Détection du la fin d’opération

droite

Détecteur a proximité

inductif

Galet portique a la

poutre de la combe

Protection de la collision avec

I'autre gratteur

Inclinomeétre

Sur la chaine

Positionner la chaine sur la

matiere

Détecteur a proximité

capacitif

Sur la trémie argile

Détection de niveau haut de la

matiere

Détecteur a proximité

capacitif

Sur la trémie sable

Détection de niveau haut de la

matiere

Détecteur a proximité

capacitif

Sur la trémie fer

Détection de niveau haut de la

matiere

Tableau 2.2 :liste des capteurs
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233 les procédures de démarrage et d’arrét du gratteur

Pour mettre le gratteur en service, il est nécessaire de choisir le mode de
marche convenable au mouvement a exécuter, a la position du gratteur ainsi aux
ordres recus de la salle de controle.

Grace au commutateur « mode marche », I'opérateur peut sélectionner le
mode de marche parmi les modes suivants :

e Mode manuel
e Mode local
e Mode automatique

a Mode manuel :

L'opérateur commande tous les procédures de démarrage et d’arrét du
gratteur d’'une maniére manuelle a partir du pupitre de commande.
1) lachaine:
» Démarresi:

- Tapis T7 en marche.

ET

- Lasélection de mode manuel est activée.
ET

- L'opérateur démarre la chaine.
» S’arrétesi:

- Tapis T7 en arrét.

ou

- L'opérateur arréte la chaine.
ou

- L'opérateur change le mode.
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2) latranslation:
Elle marche en deux sens avec deux vitesses (lente et rapide) :

a) vitesse lente:
> Démarresi:

- Tapis T7 en marche.

ET

- Lachaine en marche.

ET

- Lasélection de vitesse lente est activée
ET

- L'opérateur démarre la translation.
» Sarrétesi:

- Tapis T7 en arrét.

ou

- Lachaine en arrét.

ou

- Lasélection de vitesse lente est désactivée
Oou

- L'opérateur arréte la translation.
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b) vitesse rapide:
» Démarresi:

- Lachaine en haut.

ET

- Tapis T7 en marche.

ET

- Lasélection de vitesse rapide est activée
ET

- L'opérateur démarre la translation
» Sarréte si:

- Lachaine en bas.

ou

- Tapis T7 en arrét.

ou

- Lasélection de vitesse rapide est désactivée.
ou

- L'opérateur démarre la translation
3) L’enrouleur de cable :
> Démarresi:
- Latension de commande est activée.
» Sarrétesi:

- Latension de commande est désactivée.
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4) Le levage et la descente :
a) Lelevage:
> Démarresi:
- L'opérateur démarre le levage.
» Sarrétesi:
- L'opérateur arréte le levage.
b) Ladescente:
> Démarresi:
- L'opérateur démarre la descente.
» Sarrétesi:
- L'opérateur arréte la descente.
5) le graissage :
» Démarresi:

- la chaine en marche.

ET

- L'opérateur démarre le graissage.
» Sarrétesi:

- la chaine en arrét.

ou

- L'opérateur arréte le graissage.

b Mode local :

Le mode de service local est prévu pour permettre I'achévement de
travaux d’entretien et de réparation, piloté a partir des stations de commande
locales.

La translation n’est possible qu’en petite vitesse.
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1) Lachaine:

Pour pouvoir commander La mise en marche et la mise a I'arrét de
la chaine il est obligatoire d’utiliser les boutons marche et arrét de la
chaine qui sont situés sur la station de commande locale apres atteindre les

conditions qui permettent de débloquer la chaine.

2) Levage et descente :

La mise en marche et la mise a l'arrét de l'unité de levage sont
commandées par les boutons « montée », « descente» prévus sur la
station de commande locale.

3) Latranslation:

En mode local la translation n’est possible qu’en petite vitesse, et
pour pouvoir débloquer la translation il faututiliser les commandes locales
situés sur la stationqui permettent la mise en marche et la mise a I'arrét de

I'unité de translation.

¢ Mode automatique : [3]

Grace a ce mode le gratteur peut marcher automatiquement. Aucune

intervention de I'opérateur n’est nécessaire.

1) Positionnement d’un tas a I'autre :
Le déplacement du gratteur d’un tas a 'autre se fait uniquement en
manuel. De ce fait le control de collision avec le chariot verseur se fait

visuellement par I'opérateur responsable du déplacement.

2) Miseentas:

Une fois le gratteur en position sur le tas voulu le “cycle de mise en tas”
peut étre effectué.

Si le mode distant est activé ce cycle est géré par 'automate de la facon
suivante :

3) Démarrage du cycle :

Le démarrage se fait toujours par un déplacement du Gratteur Sens 1
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4) Direction:

Le sens 1 déplace le gratteur vers le fin de course “Dir.1”

Le sens 2 déplace le gratteur vers le fin de course “Dir.2”
5) Plage de déplacement :

Le gratteur se déplace entre le fin de course “Dir.1” et le fin de course
“Dir.2”.

Lorsqu’un fin de course est activé le gratteur change de direction afin
d’atteindre le fin de course opposé.
6) Changement de mode :

Lors d’un basculement du mode local au mode automatique par
I'opérateur du gratteur, un redémarrage de la séquence est nécessaire afin que
le cycle de “mise en tas”’ reprenne.

7) Aucasouilyadiscordance de position nous arrétons le gratteur.

2.4 Instrumentation

Cette partie comporte les différents types des capteurs et des actionneurs
utilisés dans notre systeme :

24.1 Les capteurs

Un capteur est un dispositif transformant I'état d'une grandeur physique observée en
une grandeur utilisable, telle qu'unetension électrique, une hauteur de mercure,
une intensité ou la déviation d'une aiguille. Les capteurs sont les éléments de base
des systemes d'acquisition de données. Leur mise en ceuvre est du domaine de

I'instrumentation.

a Détecteur de proximité inductif :

Ce type de capteur est réservé a la détection sans contact d'objets

métalliques.
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Figure2.8 :Capteur a proximité inductif

b Détecteur de proximité capacitif:

Les capteurs capacitifs sont des capteurs de proximité qui permettent
de détecter des objets métalliques ou isolants. Lorsqu'un objet entre dans le
champ de détection des électrodes sensibles du capteur, il provoque des

oscillations en modifiant la capacité de couplage du condensateur.[4]

Figure2.9 :Capteur a proximité capacitif

¢ Inclinomeétre :

Pour pouvoir positionner la chaine sur la matiere, L'inclinométre est une
solution fiable, il détecte I'angle de la matiére et quand la chaine et en descente, il

la positionne sur la matiéere en utilisant I'angle enregistré précédemment.

BEI IDEACOD
Fype: INC-3S

Axes. <

Sanal

Figure2.10 : Inclinometre
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d Ldche céble :

Pour les machines telles que les convoyeurs, il est souvent plus pratique et
plus efficace d'utiliser une commande par cdble le long de la source du danger
(comme illustré sur la figure ci-dessous) comme dispositif d'arrét d'urgence.

Ces dispositifs utilisent un cable en acier raccordé a des interrupteurs a
verrouillage par traction, de sorte que lorsque I'opérateur tire sur le cdble dans une
direction quelconque et en n'importe quel point du cable, cela déclenche

I'interrupteur qui interrompt I'alimentation de la machine.[5]

:

e
e d b ]

—

?@

Figure2.11 : schéma du fonctionnement de lache cable

2.4.2 Les actionneurs

a Moteur asynchrone:

Le moteur asynchrone comprend deux parties distinctes.[6]
» Stator
C'est la partie fixe du moteur, il est constitué d'une carcasse sur laquelle
est fixée une couronne de téle d'acier, de qualité spéciale, munies d'encoches
et de bobines de section appropriées. Les bobines sont reparties dans ces
derniers et forment un ensemble d'enroulement, qui comportent autant de

circuits qu'ils y de phases d'alimentation.[6]
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> Rotor
C'est la partie mobile du moteur, il est placé a l'intérieur du stator, et
constitue d'empilage de toles d'acier qui forment un cylindre claveté sur I'arbre
de moteur.
Le rotor a cage d'écureuil est un systéme de conductrice intégrée aux

toles ferromagnétique.[6]

Figure2.12 :Moteur asynchrone

b Convertisseur de fréquence

C'est un dispositif électronique utilisé pour contréler les moteurs
asynchrones triphasés a induction. Il permet a varier la vitesse des moteurs en
jouant sur la fréquence et cela permet d’augmenter ou de diminuer la vitesse selon

notre choix.

Figure2.13 : Convertisseur de fréquence
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2.5

Problématique

Lors de la réalisation notre travail nous avons rencontrés plusieurs problemes

au niveau de notre systeme et parmi les principaux problémes nous citons :

2.6

le systeme est basé sur un modele obsoléete, I'automate S5-115U inclut a la
gamme SIMATIC S5 que siemens a arrété de la fabriquer donc il y’aura pas des
modules et des pieces de rechanges en cas de défaut et méme s’ils sont
disponibles ils vont étre trop cheres.

Manque d’une interface homme-machine IHM qui permettra a I'opérateur de
superviser, de visualiser le fonctionnement sur site et de commander le
systéeme

L’enrouleur du cable de commande des actionneurs ce dernier résulte du

déplacement fréquent nécessaire du moteur

Conclusion

Dans ce présent chapitre nous avons décrit le fonctionnement du gratteur

semi-portique, en mettant en valeur ses différents instruments et ses modes de

marche, ce qui nous a permis de recenser les différents problemes a résoudre pour

répondre a notre cahier de charge.

Dans le prochaine chapitre nous allons présenter I'automate S7-300 et les

logiciels STEP 7 et WinCC flexible qui seront une solution fiable pour développer le

systéme et contourner les problémes trouvés.
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Chapitre 3 L’automate S7-300 et les logiciels

associés

3.1 Introduction

Parce que l'objet principal du notre travail est la migration d’'un systeme
automatisé et la supervision, il est impératif de donner des descriptions et des
explications sur I"'automate programmable industriel en général et I'automate utilisé
S7-300 en particulier ainsi que ses logiciels associés de programmation STEP 7 et de

supervision WinCC flexible.

Dans ce présent chapitre nous allons parler sur I'automate S7-300 et les

logiciels utilisés dans notre travail.

3.2 Généralité sur les automates programmables industriels

Les automates programmables industriels sont la base du notre étude pour cela
nous allons définir que ce que ¢a veut dire un automate programmable industriel, son

architecture interne et les criteres du choix d’'un automate.
3.2.1 Définition d’un automate programmable industriel

Un automate programmable industriel, ou APIl, est une forme particuliere
d’automate a base de micro-processeurs qui se fonde sur une mémoire programmable
pour enregistrer les instructions et mettre en oceuvre des fonctions, gu’elles soient
logiques, de séquencement, de temporisation, de comptage ou arithmétiques pour

contréler des machines et des processus.
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3.2.2 Architecture interne d’un API

De maniere générale un API est structuré autour de plusieurs éléments de

base :
e Unité de traitement.
e Mémoire.
e Unité d’alimentation.
e Les interfaces d’entrées/sorties.
e L’interface de communication.

e Le périphérique de programmation.

1!

Mémoire de Interface de
Périphérique de . -
programmation et communication

ti
Sl des données

M=

mmms) |nterface d'entrée — Processeur — Interface de sortie | m—)

—_— - I . —_
Alimentation A

—. -
Figure3.1 : Architecture interne d’un API
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3.2.3 Criteres du choix d’'un automate programmable

Avant de choisir un API il est impératif de connaitre ses constitutions, ses
capacités et s’il est convenable a notre travail, donc il faut prendre en considération

plusieurs critéres nous citons :

e Le nombre des entrées/sorties intégrés.

e La capacité de la mémaoire.

e Temps du traitement.

e Les bus industriels et interfaces de communication disponibles en natif sur
I'API.

e La disponibilité de piéces de rechange.

3.3 Présentation du ’'automate S7-300

SIMATIC S7-300 est un automate programmable industriel fabriqué par

SIEMENS destiné a des taches d’automatisation du milieu de gamme.

Le S7-300 est de conception modulaire constitué d’une alimentation PS, un
CPU, un coupleur IM, module de signaux SM, module de fonction FM et un module de

communication CP.

Figure3.2 : Vue sur 'automate S7-300
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33.1 Caractéristiques techniques

Le S7-300 offre une gamme échelonnée de 24 CPU ; des CPUs standard parmi
lesquelles la premiére CPU avec interface Ethernet/PROFInet intégrée, des CPUS de
sécurité, des CPU compactes avec fonctions technologiques et périphérie intégrées et

CPU technologiques pour la gestion des fonctions motion control.

Le S7-300 offre également une trés large palette de modules d'E/S TOR et
analogiques pour la quasi-totalité des signaux avec possibilité de traitement des

interruptions et du diagnostic.

A disposition également des modules pour emploi dans des zones a
atmosphere explosive, des modules de fonction technologique comme par ex.
régulation et came électronique et des modules de communication point a point ou

par bus ASi, Profibus ou Industrial Ethernet.

Sa simplicité de montage et sa grande densité d'implantation avec des modules
au modulo 32 permettent un gain de place appréciable dans les armoires

électriques.[7]
3.3.2 Modularité

Les modules sont fixés dans I'ordre et leurs nombres sont limités c’est-a-dire que

le profilé support dans le S7-300 contient au maximum 11 emplacements.

Module Alodule mModule Alodule
d"entrée de sortie d'entees de sortie

TOR TOR Analogique Analogique

38

PS CPU
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fonction communication
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Figure3.3 : Vue sur les modules de I'automate S7-300



a Module d’alimentation PS :

Le module d’alimentation PS assure la conversion de la tension du réseau
(AC 120/230V) en tension de service pour alimenter I'automate, les capteurs, les

actionneurs et les circuits de charge 24V.
b LaCPU:

La CPU est le cerveau de I'automate, elle permet de lire les états des signaux,
exécuter le programme utilisateur et commander les sorties ainsi que alimenter le bus

de fond de panier du s7-300 en 5V.

Chaque CPU contient un commutateur de modes permet de basculer entre les

modes de fonctionnement.

=  RUN-P : L'exécution du programme (mode simulation).
= RUN : I'exécution du programme.
= STOP:Le programme n'est pas exécuté.

= MRES : Effectuer un effacement général.
¢ LecoupleurIM :

Le coupleur IM a comme réle de coupler les différentes rangées d’un s7-300

entre elles par un céble de raccordement.
d Modules de signaux SM :

Les modules de signaux SM comportent les différents niveaux de signaux pour

les utiliser comme des entrées et des sorties (TOR ou bien analogiques).
e Module de fonction FM :

Le module de fonction FM est destiné aux lourdes taches de calcul ainsi que la
réalisation du traitement des signaux de processus critiques au niveau du temps

comme le positionnement ou le réglage. (Il réduit la charge sur le CPU.)
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f Modules de communication CP :

Les modules de communication CP permettent de faire une communication par
transmission en série et établir une liaison point a point avec des automates, des

commandes robots et des communications avec les pupitres d’opérateurs.
3.3.3 Les avantages du I'automate $7-300

Une riche gamme de modules adaptés a tous les besoins du marché est
utilisable en architecture centralisée ou décentralisée, qui réduit grandement le stock

de pieces de rechange.

Une large gamme de CPU adaptée a toutes les demandes de performances pour
pouvoir d'obtenir des temps de cycle machines courts, certaines étant dotées de
fonctions technologiques intégrées comme par ex. le comptage, la régulation ou le
positionnement. Une construction compacte et modulaire, libre de contraintes de

configuration.[7]

3.4 Equipement BAT-F

Les équipements permettent la création de réseaux sans-fil dans un réseau
local. Contrairement aux liaisons réseau traditionnelles via cable de cuivre et fibre

optique, une partie de la communication s'effectue par liaison radio.

Les équipements BAT-F sont spécialement concus pour les applications
d'automatisme industriel. Conformes aux normes industrielles applicables, ils offrent
une tres haute fiabilité d'exploitation, méme dans des conditions extrémes, et

conservent une souplesse d'utilisation et une flexibilité durable.[8]
3.4.1 Criteres du choix

Un grand nombre de variante vous est proposé. Vous avez la possibilité de composer

votre propre équipement selon différents criteres :

e Point d'acces ou acces client
¢ Nombre de modules WLAN

e Nombre de ports
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3.4.2

Zone d'installation

Options logiciel. [8]
Le montage
Les possibilités de montage sont :

Montage sur ou au niveau d'une surface verticale plane.

Montage sur poteau.

Vous avez le choix entre différents médias pour connecter des équipements

terminaux et d'autres composants de réseau :

Cable paire torsadée.
Cable fibre optique multimode.

Cable fibre optique monomode.[8]

Figure3.4 : Vue sur I'équipement Open BAT-F
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3.5 SIMATICSTEP 7

STEP 7 est un progiciel de base pour la configuration, la vérification, le diagnostic
et la programmation de systemes automatisés, il fait partie de 'industrie logicielle

SIMATIC.

: ‘ GESTION DE PROJETS

iy
SIBAATIC Manager

CONAGURATION DU MATERIEL

PROGRAMMNMATION

Figure3.5 :Création d’un processus avec STEP7

3.5.1 Les applications du STEP 7

STEP 7 offre a son utilisateur des différentes applications pour faciliter et

organiser son travail nous citons :

e Création et gestion des projets.

e La configuration du matériel.

e Le diagnostic du matériel.

e La configuration de la communication NETPRO.
e Editeur de mnémoniques.

e Différents langages de programmation : LIST, CONT, LOG.
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3.5.2 Les langages de la programmation

STEP 7 met a notre disposition trois langages de programmation:

a LIST:

La liste d'instructions (LIST) est un langage de programmation textuel
proche de la machine. Dans un programme LIST, les différentes instructions
correspondent, dans une large mesure, aux étapes par lesquelles la CPU traite le
programme. Pour faciliter la programmation, LIST a été complété par quelques
structures de langage évolué (comme, par exemple, des paramétres de blocs et

acces structurés aux données). [9]
b LOG:

Le logigramme (LOG) est un langage de programmation graphique qui
utilise les boites de l'algébre de Boole pour représenter les opérations logiques.
Les fonctions complexes, comme par exemple les fonctions mathématiques,

peuvent étre représentées directement combinées avec les boites logiques. [9]

c CONT:

Le schéma a contacts (CONT) est un langage de programmation graphique.
La syntaxe des instructions fait penser aux schémas de circuits. CONT permet de
suivre facilement le trajet du courant entre les barres d'alimentation en passant

par les contacts, les éléments complexes et les bobines.[9]
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3.5.3 Les blocs utilisateur

Step7 offre pour la programmation structurée les blocs utilisateur suivants :

a OB (Blocs Organisation) :

Les blocs d’organisation (OB) constituent linterface entre le systéme
d’exploitation et le programme utilisateur. Ils sont appelés par le systéme
d’exploitation et gerent le traitement de programme cyclique, ainsi que le
comportement a la mise en route de I'automate programmable et le traitement des
erreurs. L'exécution d’un OB peut étre interrompue par I'appel d’un autre OB. Cette
interruption se fait selon la priorité : les OB de priorité plus élevée interrompent les OB

de priorité plus faible.[10]

b FB (bloc de fonction) :

Le FB est a disposition via un espace mémoire correspondant. Si un FB est
appelé, il lui est attribué un bloc de données (DB). On peut accéder aux données de
cette instance DB par des appels depuis le FB. Un FB peut étre attribué a différents DB.
D’autres FB et d’autres FC peuvent étre appelés dans un bloc de fonction par des

commandes d’appel de blocs.[10]

¢ FC (Fonction) :

FC ne possede pas un espace mémoire attribué. Les données locales d’'une
fonction sont perdues aprés le traitement de la fonction. D’autres FB et FC peuvent

étre appelés dans une fonction par des commandes d’appel de blocs.[10]

d DB (Bloc de données) :

Les DB sont employés afin de tenir a disposition de I'espace mémoire pour les
variables de données. Il y a deux catégories de blocs de données. Les DB globaux ou
tous les OB, FB et FC peuvent lire des données enregistrées et écrire eux-mémes des

données dans le DB. Les instances DB sont attribuées a un FB défini. [10]
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3.54

Editeur mnémoniques

L’éditeur de mnémoniques nous permet de gérer toutes les variables globales. Nous

disposons les fonctions suivantes :

e Définition de désignations symboliques et de commentaires pour les signaux du

processus (entrées/sorties), mémentos et blocs.

e Fonctions de tri.

e Importation/exportation avec d’autres programmes Windows.

La table mnémonique qui en résulte est mise a disposition de toutes les applications.

La modification de I'un des parameétres d’une mnémonique est de ce fait reconnue

automatiquement par toutes les applications.[11]

3.5.5

Configuration matérielle

Vous utilisez cette application pour configurer et paramétrer le matériel d’'un projet

d’automatisation. Vous disposez des fonctions suivantes :

Pour configurer le systeme d’automatisation, vous sélectionnez des chassis
(Racks) dans un catalogue électronique et affectez les modules sélectionnés
aux emplacements souhaités dans les racks.

La configuration de la périphérie décentralisée est identique a celle de la
périphérie centralisée. La périphérie voie par voie est également possible.
Pour le paramétrage de la CPU, des menus vous permettent de définir des
caractéristiques telles que le comportement a la mise en route et la
surveillance du temps de cycle. Le fonctionnement multiprocesseur est
possible. Les données saisies sont enregistrées dans des blocs de données
systeme.

Pour le paramétrage des modules, des boites de dialogue vous permettent
de définir tous les parametres modifiables. Les réglages a l'aide de
commutateurs DIP s’averent inutiles.

Le paramétrage des modules est réalisé automatiqguement au démarrage de

la CPU.
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L’avantage suivant en résulte. Le remplacement d’un module est ainsi
possible sans nouveau paramétrage.

e Le paramétrage de modules fonctionnels (FM) et de processeurs de
communication (CP) s’effectue de maniére identique a celui des autres
modules dans la configuration matérielle. A cet effet, des boites de
dialogues ainsi que des regles spécifiques aux modules sont ainsi mises a
disposition pour chaque FM et CP (fournies dans le logiciel fonctionnel du
FM/CP). Dans les boites de dialogue, le systéeme ne propose que des saisies

possibles, ce qui empéche les entrées erronées. [11]
3.5.6 Diagnostic du matériel

Le diagnostic du matériel fournit un apercu de I'état du systéme
d’automatisation. Dans une représentation d’ensemble, un symbole permet de
préciser pour chaque module, s’il est défaillant ou pas. Un double clic sur le module
défaillant permet d’afficher des informations détaillées sur le défaut. Les informations

disponibles dépendent des différents modules :

e Affichage d’informations générales sur le module (p. ex. numéro de
commande, version, désignation) et son état (p. ex. défaillant).

e Affichage d’erreurs sur les modules (p. ex. erreur de voie) de la périphérie
centrale et des esclaves DP.

e Affichage des messages de la mémoire tampon de diagnostic.
Pour les CPU, des informations supplémentaires s’affichent :

e Causes de défaillance dans le déroulement d’un programme utilisateur.

e Durée de cycle (le plus long, le plus court et dernier).

e Possibilités et charge de la communication MPI.

e Performances (nombre d’entrées/sorties de mémentos, de compteurs, de

temporisateurs et de blocs possibles).[11]
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3.5.7 NetPro

NetPro permet un transfert de données cyclique déclenché par temporisation via MPI

avec:

e Choix des participants a la communication.
e Saisie de la source et de la destination des données dans un tableau; la
génération de tous les blocs a charger (SDB) et leur transfert complet dans

toutes les CPU d’effectuent automatiquement.
En outre, un transfert de données déclenché par éveénement est possible avec :

e La définition des liaisons de communication.

e Le choix des blocs de communication blocs fonctionnels dans la bibliotheque
des blocs intégrée.

e e paramétrage des blocs de communication/ blocs fonctionnels sélectionnés

dans le langage de programmation habituel.[11]
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3.6 S7-PLCSIM

Le simulateur S7-PLCSIM est une application qui nous permet d’exécuter,
simuler et tester le programme sur ordinateur avec ses fonctions qui nous aident a
forcer et ensuite visualiser I'état d’entrées et de sorties pour voir I'évolution du
programme.

La fenétre principale du simulateur S7-PLCSIM est présentée comme suit :

L] S7T-PLCSIMI

Fichier Edition affichage Imsertion ©CPI0  Exécution Opkions Fenétre 7
‘0O & E & |rcsivimen v % B B @R[N
lgaamaammam

PICTENEE]

RUN & sToF meEs

Pour obkenir de l'aide, appuwvez sur F1. |Default: MPI=2 DP=ZLc

Figure3.6: Vue sur PLCSIM

3.6.1 Les états de fonctionnement de la CPU

e Etat de marche (RUN-P): I'exécution du programme en mode simulation, il
nous permet de faire des changements méme si le programme est en marche.
e Etat de marche (RUN): I'exécution du programme.

e Etat d’arrét (STOP) : I'arrét d’exécution du programme.
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3.6.2 Les indicateurs de la CPU

e SF (erreur systéme): en cas d’erreur ou un défaut il nous avertit.

e DP (périphérie décentralisé ou E/S éloignes): il nous permet de voir I'état de
communication avec les interfaces d’entrées/sorties.

e DC (alimentation): indique si la CPU est sous tension ou hors tension.

e RUN: c’est le mode marche de la CPU.

e STOP: c'est le mode d’arrét de la CPU.

3.7 Généralité sur la supervision

3.7.1 Définition de la supervision

La supervision est une technique industrielle permettant de suivi, contréler et
visualiser le bon fonctionnement des systémes automatisés.

Elle facilite aussi le travail en donnant a I'opérateur la possibilité d’observer et
analyser le systeme en temps réel et cela permet une intervention rapide au cas d’une

panne ou un défaut au niveau du systeme.

3.7.2 Avantages de la supervision

Un systéme de supervision donne de I'aide a I'opérateur dans la conduite du
proces, son but est de présenter a 'opérateur des résultats expliqués et interprétés et
son avantage principal est :

= Surveiller le proces a distance.
= La détection des défauts.

= Le diagnostic et le traitement des alarmes.

3.7.3 Interface homme/machine

Les interfaces homme/machine sont des logiciels spécifiques au control-
commande dans SIMATIC.
e Le systeme de visualisation du processus SIMATIC WinCC est un systeme de
base indépendant des branches et technologies d’utilisation qui comporte

toutes les fonctions indispensables au controle-commande.[11]
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3.8 WinCC flexible :

WINCC (Windows Control Center) est un logiciel de supervision développé par

Siemens.

Il est caractérisé par sa flexibilité, c'est-a-dire qu’il peut étre utilisé par un

automate hors Siemens.

Ce logiciel permet de créer une Interface Homme Machine (IHM) graphique,
qui assure la visualisation et le diagnostic du procédé. Il permet la saisie, I'affichage et
I’archivage des données, tout en facilitant les taches de conduite et de surveillance aux
exploitants. Il offre une bonne solution de supervision, car il met a la disposition de
'opérateur des fonctionnalités adaptées aux exigences d’une installation

industrielle.[12]
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Figure3.7: interface générale du WinCC
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3.8.1 RUNTIME

L'application RUNTIME dans le logiciel WinCC flexible nous permet de compiler
le projet construit et simuler son fonctionnement et cela nous aide a voir les erreurs

faites et les fixer avant de mettre le projet en marche.

Pour démarrer le RUNTIME, nous cliquons sur i

3.9 Conclusion

Dans ce chapitre nous avons décrit et présenté I'automate programmable S7-300 que
nous avons utilisé ainsi que les logiciels, step7 pour la programmation et WinCC

flexible pour la supervision.

Dans le chapitre suivant nous allons entamer la programmation avec STEP7 et la

supervision avec WinCC flexible dans le but d’aborder notre réalisation.
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Chapitre 4 Programmation et supervision

4.1 Introduction

Apres la présentation de l'automate programmable S7-300 ainsi que les
logiciels utilisés pour élaborer le programme, il est nécessaire d’entamer la

programmation et la supervision du notre projet.

Dans ce chapitre nous allons montrer les étapes de la programmation avec

STEP 7 et la supervision avec WinCC flexible.
4.2 Partie programmation

Dans cette partie nous allons explorer les procédures que nous avons suivi pour
achever la programmation du notre systeme en commencant par la création du projet

et en terminant par élaborer le programme.
4.2.1 Création du projet

Pour commencer la programmation nous étions obligé de créer un nouveau

projet comporte un nom, un type et un chemin d’emplacement.
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Figure4.1: Les étapes de la création d’un nouveau projet sous STEP7
Aprés avoir créé notre projet en suivant les étapes montrées sur la figure au-
dessus, nous avons inséré une station SIMATIC 300 qui nous permet de travailler avec

notre automate choisi S7-300.

Pour insérer la station nous devons cliquer avec le bouton droit dans le vide
sous le projet crée et choisir insérer un nouvel objet ensuite choisir I'objet qui nous

voulons travailler avec parmi les choix apparus.
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T/ SIMATIC Manager - PFE_2018

Z5 PFE_2018 -- C:\Program Files\Siemens\Step N TprojWFf_2... (= [B][X]

Stabion SIMATIC 400
Stabon SIMATIC 300
Station SIMATIC H
Stabion SIFATIC P
Skabion SIMATIC HMI
Aitre stabon
SIMATIC 55

PrafpC

Propriéhés de fobiet,,,  Alt+Entrée

MFL

PROFIBLIS
Tredustiial Ethesnst
PEP

Foundabion Figldbus

[nsere Station SIMATIC 300 & la poskion du osrssur,
Programme 57

Programime M7

Figure4.2: insertion d’une station SIMATIC 300

Ensuite nous devons configurer notre matériel en prenant en considération le

nombre des entrées/sorties utilisés dans notre programme.
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4.2.2

La configuration du matériel est une étape importante lors d’une élaboration

d’un nouveau projet, elle est nécessaire pour les parametres préréglés d’un module, et

Configuration du matériel

pour configurer les liaisons de la communication.

Dans notreprogramme nous avons utilisés 83 entrées et 17 sorties.

Apreés l'identification générale des entrées/sorties, nous avons choisi les

modules qui peuvent contenir le nombre d’entrées/sorties utilisés :

Emplacement 1 : Alimentation PS 307 5A.

Emplacement 2 : CPU 315-2DN/DP.

Emplacement 7 : 1 module de sorties logique DO32 x DC24V / 0, 5A.

>
>
» Emplacement 4, 5,6 : 3 modules d’entrées logiques DI32 x DC24V.
>
>

Emplacement 8 : 1 module des entrées/sorties analogique Al4/A02.

La figure suivante montre les modules d’automate utilisés :
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Figure4.3: Configuration du matériel
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4.2.3 Configuration du réseau

Pour faire la communication entre les différents constituants du notre systeme il

faut faire une configuration du réseau. La figure ci-dessous montre la liaison que nous

avons faite a 'aide de I'application NETPRO.

MPI(1)
MPIL
Y 4
____ |Pupitre opérateur_1
ﬁ bl oy L
le AT
" (.
3
SIMATIC 300

T S i S

FHTE

B il
4

Bus_Wifi
Industrial Etherngt

Figure4.4: Configuration du réseau de la communication

4.2.4 Création de table des mnémoniques

Dans chaque programme il faut définir une table des mnémoniques comporte
toutes les variables utilisés en donnant une description et un type de données a

chaque variable.
Les variables peuvent étre de type :
» Entrées:

Pour savoir |'état et le déroulement de procés |'automate récolte des
informations venantes de l'installation et cela via des entrées automate qui sont
connecté aux déférents capteurs et boutons de l'installation pour ensuit les traiter et

générer la commande.[13]
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> Sorties :

Apres traitement des données d’entrées et pour commander l'installation,

I'automate doit générer et envoyer des signaux par ces sorties.

Les sorties automates sont connecté aux différents actionneurs de

I'installation.[13]
> Mémentos :

Zone de mémoire dans la mémoire systeme d'une CPU. Il est possible d'y
accéder en écriture et en lecture (par bit, octet, mot et double mot). La zone des

mémentos permet a l'utilisateur d'enregistrer des résultats intermédiaires.[13]

&3 Editeur de mnémoniques - [Programme 57{1) (Mnémoniques) - TESTTES T\Station SIMATIC 300MCPU315-2 DP{1)]
3] Table Edition Insertion Affichage Outls Fendire 7
=2 = W= S| o0 oo | | Tous les mnémoniques | h? |
Etat | Mn&maonigue Opéran Type de d | Comrmentaire
1 50.0 & 0.0 |BOOL C. DEBLOCAGE DIS]. PRINCIPALE]
2 501 & 0.1 |BOaL C. KLAXON
3 50.2 & 0.2 |BOOL C. FEU CLIGNOTANT
4 503 & 0.3 |BOaL C. TEMSICN DE COMMANDE
5 504 & 0.4 |BOOL TRAMNSLATION COMNY, DE FREQ. MARCHE
G 505 & 0.5 |BOCL TRAMSLATION & GALUCHE
7 S50.6 & 0.6 |BOOL TRANSLATION & DROITE
= 507 & 0.7 |BOaL TRAMSLATION 2, WITESSE
9 510 & 1.0 |BOOL TRAMSLATION FREIM D'OUNRIR
10 1.1 & 1.1 |BOOL RESET COMY, DE FREG,
11 512 & 1.2 |BOOL C. RELEYAGE MONTEE FAFIDE
12 g & 1.3 |BOOL C. RELEYAGE DESCENTE RAPIDE
13 514 & 1.4 |BOOL C. RELEVAGE MOMNTEE LENTE
14 35 & 1.5 |BOOL C. RELEYAGE DESCENTE LEMTE
15 516 & 1.6 [BOOL C. POMPE DE GRAISSAGE MARCHE
16 Edy & 1.7 |BOOL C., CHAIME MARCHE
17 520 & 2.0 |BOOL C. ENROULEURS MARCHE
18 EOO E 0.0 |BOCL CISICMCTEUR FRIMCIPAL MARCHE
19 EO1 E 0.1 |BOOL ARRET D'JRGEMCE GRATTEUR
20 EDZ2 E 0.2 |BOCL TEMSION DE COMMANDE 220% AC ok,
21 ED3 E 0.3 |BOOL TEMSION DE COMMANDE 244 DC ok
22 ED4 E 0.4 |BOCL TEMSICN DE COMMANDE MARCHE
23 EDS E 0.5 |BOOL SIGHAL ECH, ARRET D'URGENC SALLE DE COM.
24 EDG E 0.6 |BOCL SIGMAL ECH, COLLISION DE L'AUTRE GRATT.
23 = E 0.7 |BOOL DIS]. MOTEUR PRINCIPALE CONYERTISSEUR
26 E1l0 E 1.0 |BOCL CIS1, MOTEUR RAPIDE COMYERTISSEUR.
27 ELl1l E 1.1 |BOOL DIS]. MOTEUR LEMTE CONYERTISSUER.
24 El2 E 1.2 |BOOL PROTECTION DE COLLISION AVEC L'AUTRE GR.
2 EL13 E 1.3 |BOOL DIS]. FREIN DE TRANSLATION
30 EL4 E 1.4 |BOCL COMTACTEUR CE FREIM CE TRAMSLATICN
31 ELS E 1.5 |BOOL CONTACTEUR TRANSLATION RAPIDE
32 Eld E 1.6 |BOOL COMTACTEUR TRAMSLATION LEMTE
33 EL7 E 1.7 |BOOL ARRET D'RGEMCE OPERATION & GALICHE
34 EZ0 E 2.0 |BOCL ARRET D'JRGEMCE OPERATION & DROITE
33 E21 E 2.1 |BOOL CONYERTISSEUR DE FREQUENCE PRET
Pour ohbeniv de Uaide anniwes s E1

Figured4.5: exemple de table mnémonique
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4.2.5 Structure du programme élaboré

Notre programme comporte un bloc d’organisation (OB), un bloc fonctionnel
(FB), un bloc de données (DB) et 11 fonctions (FC) ainsi que les blocs générés par le

systeme (SFC et SFB).

La figure ci-dessous montre les blocs utilisés

ﬂSIMATIEManager-[PF[;IUTE--C:\DMHments and Setings\WdministateurBureaukce st 1 ONLIN] _ﬂﬂ]@]

@Hchier Edtion Insetion Systémechle Affichaoe Outl Fenétre 7 - 3%
e Na 4 g e ¢ fucinfite _'JYO %% BETW
: @PFE_ZUTE |Nomde\'objel ‘Nomsymho\ique ‘PmlectionKNDWH. ‘Mém dechiagenert |Langagedecféatinn ‘Iai\le dansla ménai ‘Type ‘Vefsion[en—téle] |Nom [enite) ‘Un\inkw(f
= [ STca @Dunnéessysléme - 508
=G CUBMP | Ok Eeiin R i W Bodoggin (1
0 P S0 | 5 g PG Al i 3 Dt 01
8l g Wi EFR LA L0g B U dogin 01
o YD RéM 1) A Bloclonctioreel 010 V5D 5P
Gt DERLTS TRANSLATION -~ Rt [ONT &) Fonction 0
om CONTROL TRANSLATION Rtk (0Nt 1198 Fontion [l
O DERAITSENROULER - Rtk (ONT 10 Foncton 0
o CONTROLENRDULELR - Rt CONT 2 Fonclon 0
N DEFALTS LEVAGE Rtk (ONT &2 Fonclon 0
O CONTROL LEVAGE R LG 54 Foncln 0
G DERAITS GRASSAGE - Rt (ONT & Fonclon 0
T (ONTROL GRASSAGE - Rtk CONT 18 Fonction i
Oy DEFATS CHANE Rtk CONT 108 Foncton 0
i CONTROL CHANE R i} 152 Foncton 0
L] ATOMATIOUE R i} T8 Fonctin 0
T0BIX Réh 0B B Bloc dedormézs 00
05w Oui ) - 8 10 il
351 Dui ) - R 10 i)
05w Dui 1) - B 10 il
053 Oui ) - 58 10 TP
05 Oui ) - 58 10 TOH
T 5ma Oui LAt - §f8 10 0F
058 Oui ) - 48 10 LSEND
053 Oui ) - 48 10 ALY
T Oui ) - 8 10 BEEND
oo it} ) - IR 10 BRCY
oo i} 1) - B 10 BT
T 5mhe i} 1) - 8 10 Bl
G5 Dui ) - 8 11 START
Q5w Oui ) - 8 11 TP
o2 Oui ) - 8 10 STTS
T ma Oui ) - 58 10 USTATLS
353t Oui ) - 58 10 HOTIFYeR
R Oui ) - iff 10 ORUM
5N Tl 15T - GFR il HARM L
¢ )
Pour ohteni de e, appuyez surFl, @ | PLCEMHRD

Figure4.6: Vue sur la structure du programme élaboré
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a Bloc d’organisation (OB1) :

Automatiquement généré lors de la création du projet, il sert a représenter
le programme principale, il contient les appels de tous les fonctions (FC) que nous
avons créés ainsi que les instructions d’avertissement et les instructions des

modes de marche du notre systeme.

|Ré=e=.u : 18

M2

M

B

mode  @aiso ™ e

MiE_2
oo LOT
rer_transT =

E DIST

~ATTO SDC-

Figured4.7: Exemple d’un réseau dans le bloc d’organisation
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b Les fonctions :

» FC1:comporte le programme de défauts de la translation.

» FC 2 : comporte le programme de commande de la translation

Régeau : 4

TRANSLATION DIRECTION GAUCHE

) M3.1 M3.0 L
E DISTRNCE "fin apr "fin opr MZ.0 DIRECTIO H

"AOTO SDC"  droite” gauche" "fde_g" "TET" SR
— | | A 1 A A {—F o

M3.0
"fin opr
gauche"
24

Figure4.8: Memento d’activation la translation direction gauche en mode automatique

» FC 3 : le programme de défauts d’enrouleur.

» FC 4 :le programme de commande d’enrouleur.

C. ENROULEURS MARCHE

Réseau : 2

-I|'I‘llul'|

T o ——
JLallalll

|
ON FRET
nTign
| |

M50.0 A2.0
DEFAUT cC.
COLLECTIV ENROQULEURS
ENROULEUR MARCHE
I'|H9|:‘..C.I| I'|S E.C.H
P
7

Figure4.9: mise en marche I'enrouleur
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» FC5 : contient les défauts de levage.

» FC 6 : contient le programme qui commande le levage.

TEAZE _ Z" m—

M40 4
HODE
D' OFERRTIC
H LOCRLE
"LOCALE"™ —

E4a._.7
COM. LOC.
MOTE
LOCATE DE
Ln FLECHE

"E & 7" e—

E2_6
COM_ LOC.
MODE
VEROUILLE
DE L&
FLECHE

"E 4 E"™ ]

E10.D
COM. LOCT.
AARET L&

FLECEHE

"E 1o.0"

ES.D
COM. LOCT.
MONTE L&A

FLECEHE

"E S.0" m—

M1ZD_Z2
DEEAIT
EELEVACE
LEMTE

"EIZO 2™ =]

Ma0.2
ATTOMAT IO
M3_23 E DISTARCE
in opr ba TAOTO SDC™ —
"m3_am
ISTE3E3

M3 _ 4
fin opxr ha
s —

"m3 . 2" =]

M1ZE_ 7
LEVACGE
FRIHNCTFLAE
MOHNTEE.
TELZI_T™

Figure4.10: Memento de levage principale montée
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» FC 7 : Les défauts de la pompe de graissage.

» FC 8 : commande la marche de graissage.

Be=sezu : 2

C. POMPE DE GRAI33AGE MARCHE

M19.D
"Dl:l

grai=z=ags
marche"®

Xd
(=)

35T£103 <

3_RVERZ
3 &
T%¥  DUAY

DEZ

Mio. 1
"D':'
qr;isszge_
arret”
| |

"3 17"

L4

Figure4.11: commande de marche de graissage
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> FC9: les défauts de la chaine.

» FC 10 : le programme qui commande la marche de chaine.

Résgeau : 5 C. CHRINE MARCHE

Figure4.12: mettre la chaine en marche

» FC 11 : contient les instructions liées au mode automatique.

Résesu 1 1 IMF MIS EN MARCHE AUTO DISTANCE

M4l 3"

A O>—

Figure4.13: Impulsion mis en marche automatique
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4.3 Partie supervision

43.1 Création du projet

Pour commencer la supervision il est nécessaire de créer un projet sous WinCC

flexible en suivant les étapes montrées dans la figure ci-dessous.

Nous commengons par choisir de créer un projet vide ensuite nous devons
choisir le pupitre qui nous voulons travailler avec parmi les différents pupitres

proposés et nous validons.

i LErescad
e Len Migage et

[omg  Decidfdfiiax Okl Fopibe B

I p . @A

Eharwidiol ding (st o8 prodel 08 W G Sesitle. CROsfissez Mok
i (I L Pl

o Poagt e S0 Pt S0r o OpOR, amni: e painteor e 1 soui
o A

@ Pt Sk IonET ord apldn, thguat 1u¢ Ce oolon

| Oplons

(wearin be dermien pojel o

Qith Tl i

Cidai aw profet vide

Chrwvir on prajet PraTesl

Créerun projetvide

W T 15 Towh
+- HIRATIC CF
+ Lk

Selection du pupitre

Valider la création

Figure4.14: création d’un projet sous WinCC
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4.3.2 Intégrer le projet WinCC dans le projet STEP7

Apres avoir créé le projet nous devons l'intégrer dans notre projet STEP 7 et
cela en cliquant a « intégrer dans le projet STEP 7 » dans la fenétre projet, et ensuite

nous choisissons notre projet STEP 7 et nous validons.

K" WinCC ilexible Advanced - Prajel. hmi

Plonpenas; proget v Frofe

(B gy

Fiires
K 1014 -

- — Intégrer « | les projets STIP 7

Enpegutied st Facharcher * e i T -
dhas | X 59
Ervegerenent st cptmigen | (8 210PL03 - C\Program Files\Siemens!\Sten S TProf 21 2pi0 EPFeE |
Biibersr TESTTEST - C\Poogiam Fles\Semera\Shep i Moo T ailteil TEST
Désarche., TEST2 - C\Program Files\S emens\Shep M 7o\ T estd 51 P
S I v e . S7_Prol - C\Program Flet\Semena\StepMalprehs7T_Prol TEST;
prod - C \Progeam Fles\Smens\StepTaTorahprcel TEST

Ipnration [ Eapertabion

k - C\Program Filed\Siemens\ Stepl e Toron
Test - C\Documents and Setings\Adminiztrateur Bureausrcheve_propeiTest
Teat - CA\Program Fles\Siemens\StepM\e Forod T est

@ o lgdocurartation dupeell | B s o1 . C\Program Fikei\Siement\Step\sTpicf\projel
o e s pllaction :
Covphates
Trarnlérer
Prajets récents £ 3
I:"m_t-n: Moo Pk © | C:\Program Fass\Swemens\Step e Tpiof\FFE_2018 w
Type Fichier | | Step TPromcts v|
ok || e |
—

Figure4.15: Intégration du projet WinCC dans le projet STEP7
43.3 établir liaison entre WinCC et STEP7

Pour pouvoir communiquer entre WinCC et STEP7 nous devons établir une
liaison entre eux, pour cela nous allons a la fenétre liaison situé dans le dossier
communication du notre projet, nous choisissons la station du notre projet STEP7 et la
faire connecter avec WinCC et tout ¢a en vérifiant I'état du pilote de communication, la

station, le partenaire, le nceud et s’il est en ligne.
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IAISONS

LLMALNONIIN D)

g | | | | | | | |

Liaison_2 Adivé  T|SIMATICS7300/400  |\PFE_2018\SL.. *|CPU3152PM.. = |MPI/DP ladive ||

Paramétres| Coordinatio

MP 370 12" Touch Skation

Interface -

5 i u
E IF18 MPIDP w il
4

Figure4.16: Etablir la liaison entre WinCC et STEP7

4.3.4 Les variables

Introduire les variables dans notre projet WinCC est une étape trés importante
parce qu’elle nous permet d’utiliser les entrées/sorties du projet STEP7 pour pouvoir
animer les objets crées dans nos vues, et pour faire introduire les variables nous
choisissons la fenétre liaison dans notre projet, et nous commengons a ajouter les
variables un par un en respectant I'adresse, le mnémonique et le type de donnée de

chaque variable en le donnant un cycle d’acquisition.

é Ma.0 Liaisan_1 Bool Ma.0 M0 1 100ms FLECHE EN HAUT g
% Ma.2 Liaisan_1 Baol Ma.2 Ma.2 1 100ms MNIVEAL HALIT TREMIE FER

% M1 Liaisan_1 Bool M1 Ma.1 1 100ms MNIVEAL HALT TREMIE SABLE

% Ma.0 Liaisan_1 Baol Ma.0 Ma.n 1 100ms NIVEAL HALT TREMIE ARGILE

E Ma.0 Liaisan_1 Bool Ma.0 Me.0 1 100ms ARRET D'JRGENCE GRATTELR

% TRANS_MARCH Liaisan_1 Bool M5.4 M54 1 100ms TRANS MARCHE

E Ms53 Liaisan_1 Bool M 53 M3.3 1 100ms P, KLAXOM MARCHE ARRET

% M52 Liaisan_1 Bool M52 Ma.2 1 100ms P. TEMSION DE COMMANDE ARRET
E msl Liaisan_1 Baol M5.1 MS.1 1 100ms P. TEMSION DE COMMANDE MARCHE
E LOCALE Liaisan_1 Bool LOCALE M 404 1 100ms MODE D'OPERATION LOCALE

E  amosc Liaisan_1 Baol AUTO SDC M40.2 1 100ms AUTOMATIGUE DISTANCE

E MANLEL Liaisan_1 Bool MAMLEL M 40,0 1 100ms MODE D'OPERATION MANUEL

£ m0anC Lizisan_1 Baol 4,0 50C M4.0 1 100ms SDC BAMDE AVAL EM MARCHE

% Acquittement Liaison_1 Bool Acquittement Mz0g 1 100 ms

E  resetsel Liaison_1 Baal reset-sel M 20,6 1 100 ms

£ amnuker-adto Liaison_1 Bool annuler-auto M20.5 1 100 ms

£ anulerdoc Lizisan_1 Baol annuler-loc M 204 1 100ms

£ annuler-manu Liaison_1 Bool annuler-manu M20.3 1 100 ms

E  pmode_adto Lizisan_1 Bool p-mode_auto M20.2 1 100ms

E  pmode_loc Liaison_1 Bool p-mode_loc Ma0.1 1 100 ms

E  pmode_manu Lizisan_1 Bool p-mode_manu M 20,0 1 100ms

E po_graissage_arret Liaison_1 Bool pa_graissage_arret M19.1 1 100 ms

E po_graissage_marche Liaison_1 Bool po_graissage_marche M19.0 1 100 ms

E  CoM_LOC_ar_chaine Liaison_1 Bool COM_LOC_arr_chaine M18.3 1 100 ms

£ (OMLOC_M_thaine Ligisan_1 Bool COM_LOC_M_chaine M18.2 1 100ms

Figure4.17: Exemple de la liste des variables dans le projet WinCC
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4.3.5 Création des alarmes

La gestion des alarmes nous permet de visualiser les pannes et les défauts du
notre systeme en temps réel pour pouvoir intervenir en effectuant une maintenance

corrective.

Pour créer des alarmes nous allons vers le dossier alarmes dans notre projet IHM
et nous commencons a définir les textes des alarmes en donnant le variable qui

déclenche I'alarme ainsi que sa classe et son adresse.

£ DEFAUT DISIONCTELR PRINCIPAL O { Etreurs 10 ] M10.0
£ DEFAUT ARRET D'LRGENCE GRATTEL 2 Etreurs 10 10 Mi0.z
£ DEFAUT TENSION DE COMMANDE 23 3 Etreurs 10 12 M10.4
Z DEFALT TEMSION DE COMMARDE CT1 4 Etreurs 10 Z Mtz
£ DEFAUT ARRET D'URGENCE SALLE D § Etreurs M 10 4 Mil.4
£ DEFAUT COLLISION AVEC LAUTRE G Etreurs M 10 ] M6
£ DEFAUT DIS), PRINC, CONVERTISSE 7 Etreurs MWD ] MB0.0
£ DEFALT DIS1, MOTOR. RAPIDE COMY 8 Etreurs MWD 10 Ma0.2
£ DEFALT DIS1, MOTELIR LENTE CORMI 9 Etreurs a0 12 Ma0.4
£ DEFAUT FINDE COURSE COLLISION 10 Etreurs a0 14 Ma0.6
= DEFALT DIS1, FREIN DE TRANSLATIC 11 Etreurs a0 a Ma1.0
£ DEFAUT TRANSLATION OUVRE LESF 12 Etreurs MifED 4 Ma1.4
£ DEFAUT VITESSE DE TRANSLATION 13 Etreurs MifED ] M&1.6
£ DEFAUT TRANSL, ARRET D'URGENCE 14 Etreurs MBS 12 B34
 DEFAUT TRANSL, ARRET D'URGENCE 15 Etreurs IiE3 11 MB35
£ TRANSL. DEFALT CONVERTISSELR 16 Etreurs IiE3 4 Mad.4
= DEFAUT GENERAL TRANSLATION 17 Etreurs 70 ] M70.0
= DEFAUT TRANSL, PERMISSION LOCA 18 Etreurs 70 Ll 7.1
£ DEFAUT DIS), PRINC, ENROULELR 19 Etreurs UL g 80,0
£ DEFAUT FIN DE COURSE CABLE DEP 20 Etreurs UL 12 80,4
= DEFAUT ENROLLELR CIRCUIT 2l Etreurs LW a Mg1.0
£ DEFAUT DEFAUT COLLECTIY ENROLL 23 Etreurs 30 ] 30,0
£ DEFAUT DIS), RELEVAGE RAPIDE PR 24 Etreurs Mi110 ] M110.0
 DEFAUT DIS), RELEVAGE LENTE PRI 25 Etreurs Mi110 10 M0z
= DEFAUT RELEVAGE RAPIDE PRING, © 26 Etreurs Mi110 12 Mi10.4

Figure4.18: Exemple de la liste des alarmes
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4.3.6 Les vues de supervision et de commande

Les vuesde supervision qui nous avons créés nous permettra de visualiser et

commander la marche du gratteur en trois modes, manuel, local et automatique.
a Vue du mode manuel :

La vue du mode manuel du notre projet comporte tous les boutons et les
sélecteurs que nous devons utiliser pour commander le démarrage et I'arrét du notre
systeme ainsi que I'animation qui nous permet de visualiser fonctionnement du

systéme. La figure ci-dessous montre la vue du mode manuel.

Mesure Vitesse Rapide
Mesure \itesse_Lente

RANSLATTON
ENACULEDR|

clignotant

Tersion de Arrot
Graissage commandes  durgence

Figure4.19: Vue du mode manuel
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b Vue du mode local :

La vue du mode local comporte tous les boutons et les sélecteurs de
démarrage et d’arrét en mode local ainsi que I'animation des états de fonctionnement

des objets qui constituent notre systeme.

(- 1 -~ | [~ ol ]~ 1—

Figure4.20: Vue du mode local
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¢ Vue du mode automatique :

La vue du mode automatique est trés simple, elle comporte moins de boutons,
elle nous permet de visualiser le fonctionnement du systéeme aprés avoir mis en

marche le mode automatique.

Heode_lecal Mode manwel |

‘Mise en marche Tension de
HIRIE BaAS. SO

Figure4.21: Vue du mode automatique
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4.3.7 Animation

a Animation des objets

Pour chaque objet créé dans le projet, nous avons fait une animation

convenable a son état en repos ainsi que son état en travail.

L’objet Dessin Etat en repos Etat en travail
Moteurs @ @
Boutons de MARCHE MARCHE
marche
Boutons d’arrét ARRET ARRET

Bouton d’arrét

d’urgence

Feu clignotant

Capteurs

Tableaud4.1: animation d’objets

69




b Animation des alarmes

Les alarmes sont trés importantes dans chaque systeme.lls nous avertissent en
cas de défauts ou des pannes, et cela nous permet d’intervenir en temps réelpour faire

la maintenance corrective.

La figure ci-dessous montre les états des alarmes en repos et en travail.

Etat en repos

Etat en

travail

Tableau4.2: animation des alarmes

4.4 Conclusion

Dans ce dernier chapitre nous avons présenté les principaux étapes pour
I’élaboration de notre programme sous STEP7 ainsi que les procédures pour établir la
liaison entre STEP7 et WiInCC flexible et en insistant sur la création du projet et

I'installation des vues de la supervision sous WinCC flexible.
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Conclusion générale

Le travail que nous avons fait au sein de la cimenterie de meftah a enrichi notre
connaissance sur l'automatisation, la supervision, les réseaux et beaucoup secrets de

I'industrie.

A cette fin, nous avons commencé par prendre connaissance sur l'installation
des différentes zones de ligne de production de la cimenterie, puis I'exploration
précisée de I'atelier pré-homogénéisation dans la zone cru ou se trouve le gratteur
semi-portique sud qu’a été I'objet du notre travail, pour cela nous avons fait une visite
pour analyser son fonctionnement et ses principaux capteurs et actionneurs pour

pouvoir commencer le travail.

Ce projet nous a permet d’approfondir notre connaissance sur les automates
programmables industriels de la gamme SIEMENS, leurs caractéristiques, critéres de
choix, avantages, ainsi que les différentes langages de programmation avec le progiciel

SIMATIC STEP7, et la supervision avec WinCC flexible.

Pour la réalisation du ce projet nous avons utilisé le progiciel STEP7, qui
comporte la création du projet, configuration matérielle, le programme que nous
avons élaboré, ainsi que la station IHM apres I'avoir intégré dans le projet principal du

STEP7.

WinCC flexible nous a donné la possibilité de faire une présentation graphique
du notre systéeme pour pouvoir le commander et superviser, ainsi que la localisation de

la panne ou de défaut possible en temps réel.
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Annexes

Table des mnémoniques :

Etat Mnémanique Opérande (Type de données |Commentaire

50.0 A 00 (BOOL C. DEELOCAGE DISD, PRIMCIPALE
50.1 A 01 BOOL C. KLAXON
50.2 A 02 |BOOL C. FEU CLIGNOTANT
50.3 A 03 BOOL C. TENSION DE COMMAMNDE
504 A 04 |BOOL TRANSLATION CONV, DE FREQ. MARCHE
50.5 A 05 |BOOL TRANSLATION A GALCHE
506 A 06 |BOOL TRANSLATION A DROITE
50.7 A 07  |BOOL TRANSLATION 2. WITESSE
510 A 10 |BOOL TRAMSLATION FREIN D'OUWRIR
5L1 A 11 BOOL RESET COMV, DE FREQ.
512 A 11 |BOOL C. RELEVAGE MOMTEE RAPIDE
5L3 A 13 BOOL C. RELEVAGE DESCENTE RAPIDE
514 A 14 |BOOL C. RELEVAGE MOMTEE LENTE
515 A L5 |BOOL C. RELEVAGE DESCENTE LENTE
5L6 A 1& |BOOL C. POMPE DE GRAISSAGE MARCHE
5L7 A L7 |BOOL C. CHAIMNE MARCHE
520 A 20 (BOOL C. ENROULEURS MARCHE
Comm_R_G DE 300 |DB 300
EQ.0 E 0.0 BOOL DISIONCTEUR PRINCIFAL MARCHE
Edi E 01 ([BOOL ARRET D'URGENCE GRATTEUR
ED.2 E 02 (BOOL TENSION DE COMMANDE 220V AC o.k.
Ed.3 E 03 BOOL TEMSION DE COMMANDE 24V IC ok
E Q.4 E 04 |BOOL TEMSION DE COMMANDE MARCHE
E0sS B 05 BOGL gﬂﬂ ECH. ARRET D'URGENC SALLE DE

SIGNAL ECH, COLLISION DE LALTRE
Ed.6 E D& BOOL ERATT,

D153, MOTELUR PRINCIPALE
EQ.7 E 07 BOOL COMVERTISSELIR
E LD E 10 BOOL D15, MOTEUR RAPIDE COMVERTISSEUR
ELL E L1 BOOL D15, MOTEUR LENTE COMVERTISSLER
ELl E 12 BOCL EF‘R..GTECI'ICN DE COLLISION AVEC LAUTRE
EL3 E L3 BOOL DI, FREIM DE TRAMNSLATION
El4d E 14 (BOOL CONTACTELUR DE FREIN DE TRAMSLATION
ELE E 15 BOOL CONTACTEUR TRANSLATION RAPIDE
E Lk E 15 BOOL CONTACTELIR. TRANSLATION LENTE
E L7 E L7 BOOL ARRET D'URGENCE QOPERATION A GAJCHE
EL0 E 20 (BOOL ARRET D'URGENCE OPERATION A DROITE
ELL E 21 BOOL COMVERTISSEUR DE FREGUEMCE PRET
El2 E 2.2 BOOL COMVERTISELUR DE FREQUEMNCE MARCHE
EL3 E 23 BOOL COMVERTISELUR DE FREQUENCE DERAUT
E 14 E 24 |BOOL DETECTICN FIN D'OPERATION & GAUCHE
ELE E 25 BOOL DETECTION FIN D'OPERATION A DROITE
E L& E 2.6 BOOL COM. LOC. MODE VEROUILLE TRANSLATION
EL7 E 27 BOOL COM. LOC. MODE LOCALE TRANSLATION
E3.0 E 30 BOOL COM. LOC. TRANS. MARCHE A GAUCHE
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Etat Mnémonlgus Opfrands |Typs d= donné=s |Commentalre
E3l E 31 [eooL M. LOC. TRANS. MARCHE A DROITE
E32 E 32 [soowL COM. LOC. TRANSLATION ARRET
E33 E 331 |soOL D51, POMPE DE GRAISSAGE
E34 E 34 |s0OL CONTACTEUR POMPE DE GRAISSAGE
lE3as E 35 |soOL DIS). RELEVARGE RAPIDE
EL6 E 3§ [soOL DI5). RELEVAIGE LENTE
ELT E 37 |sooL INTERRUPTELIR. MAGNETIQUE CABLE LACHE
E40 E 40 |s0OL FLECHE EN HALT
E4.1 E 41 |soOL FLECHE EN BAS
l[E4z E 42 |soOL CONT. RELEVAGE MONTEE RAPIDE
E43 E 43 [sooL CONT. RELEVAGE DESCENTE RAPIDE
E44 E 44 |soOL COKT. RELEVAGE MONTEE LENTE
E45 E 45 |soOL CONT. RELEVAGE DESCENTE LENTE
E45 E 4§ |s0OL COM. LOC. MODE VERDUILLE DE LA FLECHE
lea7 E 47 |soOL COM_ LOC. MODE LOCALE DE L& FLECHE
ES50 E s0 [sooL COM. LOC. MONTE LA FLECHE
E5.1 E 51 |sooL OOM. LOC. DESCEMTE LA FLECHE
E52 E 52 |soOL D51, MOTEUR CHAINE
E53 E 53 |soOL FROTECTION COLLISION & DROITE
|Es+ E 54 |BoOL PROTELCTION COLLISION A GALICHE
E5S E 55 [sooL DETECTION DE LA VITESSE DE LA CHAINE
E55 E 5S& |soOL COM. LOC. MODE VERDUILLE DE LA CHAINE
E57 E 57 |BoOL COM. LOC. MODE LOCALE DE L4 CHAINE
EG.D E &0 |B0OL COM. LOC. MIS EX MARCHE LA CHAINE
|61 E &1 |sooL COM_ LOC. ARRET LA CHAINE
E62 E 62 |B0OL CONT. CHAIME MARCHE
EG3 E &3 [soOL PROTECTION DE THERMISTOR CHAINE
EG4 E 64 |B0OL D51, MOTEUR ENROULEUR
EGS E 65 |80OL FIN DE L& COURSE CABLE DE PUISSANCE
|Ess E 66 |BOOL CONT. ENROULELIR, MARCHE
EGT E &7 [soOL P. KLAXON MARCHE ARRET
E7.0 E 70 |sooL P. REANISTER ALARME
E71 E 71 |sooL P. TENSION DE COMMANDE MARCHE
E7.2 E 72 |soOL P. TENSIOM DE COMMANDE ARRET
lE73 E 73 |soOL F. MODE C'OFERATION LOCALE
ET4 E 74 [sooL P. MODE C'OPERATION MANUEL
ETS E 75 [sooL P. MODE CYOPERATION ALITD DISTANCE
E76 E 76 |soOL P. POMPE DE GRAISSASE MARCHE
ETT E 77 |sooL P. POMPE DE GRAISSAGE ARRET
|een E B0 |soOL P. CHAINE MARCHE
EBL E Bl [soOL P. CHAINE ARRET
EB.2 E B2 |soOL
EB3 E B3 |B0OL P. TRANSLATION VITESSE RAFIDE
EB4 E B4 |BOOL P. TRANSLATION VITESSE LENTE
|Ees E B5 |soOL P. TRANSLATION VITESSE PLUS VITE
313 E BE [BOOL P. TRANSLATION VITESSE PLUS LENTE
EGT E B7 |sooL P. TRANSLATION MARCHE & GALKCHE
ES.0 E &0 |s0OL P. TRANSLATION MARCHE & DROITE
E51 E &1 |soOL P. TRANSLATION ARRET
lEsz E 52 |sooL
E53 E 531 [soOL P. LEVAGE DE CHAINE YITESSE RAFIDE
EG.4 E 54 [soOL P. LEVAGE DE CHAINE YITESSE LENTE
ESS E 55 |s0OL P. LEVAGE DE CHAINE MONTEE
ESE E 5§ |80OL P. LEVAGE DE CHAINE DESCENTE
les7 E &7 |soOL P. LEVAGE DE CHAINE ARRET
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Hnémanigue Opérande | Type de donandes  |Commentalre

E 100 E 10D BOOL COM. LOC, ARRET LA FLECHE

ELOE E 10l BOOL P_MIS EM MARCHE AUTO DISTANCE
ELD.Z E 102 BOOL P_MIS EN ARRET AUTO DISTANCE
W3 F@ 130 A 130 Consigne warixbeur

DEFALTE TRANSLATION FC 1 [ |

CONTROL TRANSLATION FC 2 R 2

DEFALTE ENROULEUR FE 3 FRC 3

CONTROL ENROULELR FC 4 FC 4

DEFALTE LEVASE FE 5 FC 5

CONTROL LEVASE FE B FC B

DEFALITE GRALSSAGE K 7 RC 7

CONTROL GRAIEZAGE FC B FRC B

DEFALTE CHALNE FC & FC 5

CONTROL CHAINE FC 10 K 10

AUTOMATIQUE FC 11 FC 11

UNSCALE FC 135 FC 105 Unscaing Valu=s

ECELE FC 107 o107 Scaing Waluss

TOUMOURS 1 M 0.3 BOOL

foc_g L} 2.0 BOOL

foic,_d M 2.1 BOOL

fin opr gauchs L] ] BOOL

fin opr drofb= M il BOOL

M3.2 M 32 BOOL KIVEAL TAS ATTEINT

mi.2 M i3 EOOL An_opr_bas

ma.4 L] 14 BOOL fin_opr_haut

.0 SO L} 4.0 BOOL SO BAKIDE AVAL EN MARTCHE

4.1 M 4.1 BOOL SDC METTRE GRATTEUR BN MARCHE
M4 S0C H 44 BOCL SO TREMIE HAUT ARRET &AL FIN OU TAS
M4.5 50T H 1.5 BOCL SO TREMIE TRES HAUT ARRET DIRECT
ARFRET DURGENCE GRATTELUR |H 5.0 BOOL

M5.1 L} 51 BOOL P. TEMSION DE DOMMANDE HARCHE
M52 M 3.2 BOCL P. TEM=I0OH DE DOMMANDE ARRET
M 5.3 H 5.3 BOOL P. FLAXOM MARCHE ARRET

M 5.4 M 5.4 BOOL TRANE HARCHE

M 6.0 M B.0 BOOL ARRET YURGENCE GRATTEUR

MB.0 M B.0 BOOL KINEAL HELT TREMIE ARGILE

ME.1 ] Bl BOOL KIVEAL HELT TREMIE SABLE

ME.2 ] B.2 BOOL KIVESL HALIT TREMIE FER.

haut M B.5 BOOL

tad H B.7 BOCL

M4a.0 M 9.0 BOOL FLECHE EM HALT

Ma.l ] 9.1 BOOL FLECHE BN BAE

M10.0 L} 100 |BOOL F.DIEIONCTEUR FRINCIFAL OUVERT
M10.2 L} 10.2 |BOOL FARRET D'URGENCE GRATTEUR ACTIVEE
M10.4 M 104 [eooL om e HHHANGE 2EvE
M10.E L} 105 |BOOL EETS.IE'IDI;“-EEE COMHMARCE Voo
M11.2 L} 112 |BOOL F.TENSION DE COMMANDE CIROULT
M11.4 H 114 |BOCL F.ARRET IYURGENCE SALLE DE C. ACTIVEE
M11.5 H 11,5 |BOCL FLOULISION AVEC L'AUTRE GRATTELIR
L=iags M 120 |BDOL

Didcoante M 12.1 |BOOL

Marche_Lewage H 122 |BOOL

EF_Marche_Trans_G WM 123 |BOOL

EP_Marcha_Trans_D M 124 |BDOL
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[Etat Mnémeonlque Opfrands |Type d= données |Commentalre
~\ite M 125 |soOL
AER M 125 [BoOL
Arrdt_trars [v rz7 [sooL
M13.0 M 130 [soOL AVERTISSEMENT MAMUEL ACTIVEE
'Sm_itasse M 131 [sooOL
B Marcha_chains M 140 [soOL
B.Arrat_chaime M 141 [sooOL
P 5a|_javage M 150 [soOL
B Momtks_jey M 151 [soOL
|2 Disoanta_jay M 15z |soOL
B.Arrat_jmy M 153 |sooL
\COM_LOC_MODE_LCL M 160 [soOL
COM_LOC_TRAMS_G M 151 [soOL
COM_LOC_TRAMS_D M 152 [80OL
| oM _LOC_ver_trans M 153 [s0OL
COM_LOC_aer_trans M 164 [s0OL
COM_LO_ver_Mach M 170 |sooOL
COM_LOC_moda_d_fiachs M 171 [sooL
COM_LOC_flach_manas M 172 [soOL
|COM_LOC_fecn_sescants M 173 [s0OL
COM_LOC_ARR_fiach M 174 |soOL
COM_LOC_verr_chaine M 120 [soOL
COM_LOC_mods o_chaine M 151 [800L
COM_LOC_M_craine M 122 [soOL
|COM_LOC_aer_chars M 123 [s0OL
po_gralksags_marche M 15.0 |800L
pa_gralssage_armet M 151 [sooOL
PHmCCE_manu H rinkn] B00L
pmace_los M 01 [80OL
\p-mace_autn M 02 [soOL
BnTbEr-many M 202|300l
ann LA M 204 [s0OL
mninuler-auts M 0.5 |300L
ragat-gal M 206 [B0OL
Bogutmmens M 07 [s0OL
MANUEL M 400 |80OL MODE D'OPERATION MANUEL
LI S0C M 402 [s0OL AUTOMATIQUE DISTANCE
LOCALE M 404 [B0OL MODE D'OPERATION LOCALE
411 M 411 [s0OL AUTOMATIQUE DISTANCE MARCHE
TR M 412 [s0OL F_MIS EN MARCHE ALTO DISTANCE
413 M 413 [sooOL IMP M15 EN MARCHE AUTO DISTANCE
ML 4 M 414 [soOL F_MIS EN ARRET ALITO DISTANCE
420 M 420 [s0OL DEBLOCAGE CHAINE ALTOMATIGUE
421 M 421 [soOL DEBLOCAGE ALITD RELEVAGE
Im4z2 M 422 [soOL DEBLOCAGE ALITD TRANSLATION
(M43 M 430 [soOL COMMENCE TRANSLATION A DROITE AUTO
431 M 431 [s0OL COMMENCE TRANSLATION A GAUCHE ALTO
435 [v 4335 |mooL MEMENTO FIN DE TRANSLATION A GALCHE
435 M 4315 [80OL MEMENTO FIN DE TANASLATION & DROITE
w437 M 437 [soOL LA PLAINE E5T PASSE
. |r-| w0 |sooL ENLH'JE?EATD;UE FIN TRENSLATION A
ity M 441 |sooL Elﬁ:-ﬂ'uclnl:lEATD;l.lE FIN DE TRANSLETION &
442 M #2 [s00L AUTOMATICQUE FIN DE RELEVAGE
M3 M #3 [soOL AUTOMATIQUE TRANSLATION & DROITE
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Hnémanique Opérande |Type de donndzs |Commeentalre

M4 4 M 44 |eooL ALTOMATIQUE TRANSLATION A GAUCHE
|ma+.5 M 445 |eooL ALTOMATIQUE RELEVAGE EN BAS
[Msz.0 M 520 |eooL DEBLOCAGE MANUEL MARCHE

MSE.1 M 521 |eooL ENERTISSEMENT MANLIEL MARCHE
MS58.2 M 522 |eooL DEBLOCAGE AUTOMATIGUE MARCHE
M523 M 523 [eooL AVERTISSEMENT ALTOMATIUE MARCHE
ME0.0 M &0 |eooL F DIE). PRINC. CONVERTISSEUR,

ME0.2 M &2 |eooL F [I5). MOTOR RAFIDE CONVERTISSELR.
MB0.4 M 814 |eooL F_CIE). MOTEUR LENTE CONVERT.

MB35 M & |eooL F_FIN DE COURSE COLLISION GRATTELR
MELO M &L0 |eooL F DIS). FREIN DE TRANSLATION

|r-151.4 M &l4 [|eooL ;E’?‘*m LRE LE5 FREING
[meL5 M ElE |eooL F VITESSE DE TRANSLATION

|r-153.4 M &4 [|eooL ;TIE?' ARRET DumGEnCE CoTE
[mes5 M &3F |eooL F.TRANSL ARRET DYURGENCE COTE DROITE
ME*.4 M &+4 |BOOL TRANGL DEFAUT CONVERTISSELR.

M 6.0 M &0 [eooL capteur_marans

meal H 5851 |BOOL comparakean

M7a.0 M 700 |edoL DEFAUT GENERAL TRANSLATION

M70.1 M 701 |eooL DEFAUT TRANSL PEAMISSIDN LOCAL
M7.2 M 70z |eooL DEFAUT TRANSL PAS DE PERMISSION
M710 M 710 |eooL TRANSLATION CIRECTION GALICHE
M711 M 711 |eooL TRANSLATION CIRECTION DROITE
717 M 717 |eooL ECHANGE L& DIAECTION [E TRANSLATION
M7z M 720 |eooL ALITOM. TRANSLATION A GAUCHE

M7Z.1 M 721 |eooL ALTOMATIQUE TRANSLATION A DROITE
M72.2 M 722 |eooL MEMENTD TRANSLATION A GAUCHE
M7Z23 M 723 |eooL MEMENTD TRANSLATION & DROITE
M73.0 M 730 |eooL FIN TRANSLATION RAFIDE A GALICHE
M73.1 M 731 |eooL FIN TRANSLATION RAPIDE & DROITE
M7£0 M 740 |eOoL TRANSLATION SELECTION LENTE

M74.1 M 7+1 |eooL TRANSLATION SELECTION RAFIDE
M7a.0 M 790 [eooL METTRE TRANSLATION FLUS RAFIDE
M7a.1 M 791 |eooL METTRE TRANSLATION PLUS LENTE
|mB.0 M 810 |eooL F_CIS). PRINC. ENROLLELIR

MB0.% M B14 |eooL F_FIN DE COURSE CABLE DE PLISSANCE
MELO M EL0 [eooL F ENROULEUR CIRCUIT

Ma0.0 M @00 [eooL DERSUT COLLECTIV ENRDULELE.

M110.0 M 1100 |egoL F_CI5). RELEVAGE RAFIDE FRINCIFALE
M110.2 M 1102 |egoL F_0I5). RELEVAGE LENTE PRINCIFALE
M110.4 M 110+ |eooL F AELEVAGE RAFIDE FRINC. CIROUIT
M110.5 M 1105 |eooL F AELEVAGE LENTE PRINC. CIRCLIT
M11L0 M 110 |eooL g T AERERES
M1113 M 1127 |eooL F FLECHE EN HAUT CHAINE PRINCIPALE
[M1114 M 111+ |eooL F_ALECHE EN BAS CHAINE PRINCIPALE
|r-1112.u R - :_Eu_lsn:m FLECHE PRINC. COM. AVEL LE
|r-1112.z Y 122 leoo F COLLISION FECHE PRINC. FIN AVEC L2
|r-1112.4 M 1124 |eooL EE";I”::T“"E"W”“
|M1z0.0 M 120 |eool DERAUT COLLECTIVE RELEVAGE

M1Za.1 M 1201 |eooL DEFAUT RELEVAGE RAFIDE

M120.2 M 122 |eooL DEFAUT RELEVAGE LENTE

~

6



Etat Mnémaniqus |l:|p£rll1|:|-: Typ= d= données  |Commentaire

MIZL0 M 1210 |soOL F.RELEVAGE EN HAUT

MIZ1.1 [v 1211 [soOL RELEVAGE FRINCIFALE BAS

M121Z [v 1212 [soOL LEVAGE FIN D'OPERATION EM BAS
MIZ13 [M 1213 |sooL LEVAGE FIN D'OPERATION EN HAUT
— |r-| w20 |sooL FLANC DETECTION COMMLUTE LEVAGE

RAPIDE

I |r-| 1721 |sooL mgmu COMMUTE LEVAGE RAFIDE
MIZ2 2 |r-| 1222 |sooL EE""H."I.E CETELTION COMMUTE LEvacs
M1223 M 1223 |80OL ]F,R_"":,‘I",':j_[':'" COMHUTE LEVAGE LENTE
|mazz4 M 1224 [80OL BLOCAGE DESCENTE PRINCIFALE
MIZZ5 M 1225 |80OL BLOCAGE MONTEE RELEVAGE

MIZ26 [ 1225 [sooL LEVAGE PRINC. DESCENTE

M1Z27 [ 1227 |sooL LEVAGE PRINC. MONTEE

M123.0 |r-| 1130 |sooL g RS NCTER CERCETE
MI23.2 M 1232 [80OL FLAG AUXILIAIRE DIESCENTE PRINCIPALE
{Miz33 M 1233 [s0OL FLAG AUXILIAIRE MONTEE PRINCIFALE
M123.5 M 1236 [80OL LEVAGE DESCENTE

M123.7 M 1237 [80OL LEVAGE PRINCIPLAE MONTEE

M125.2 M 1352 |BOOL LEVAGE ALIXIL FIN ['OPERATION EN BAS
|m1z53 M 1253 [B0OL LEVAGE ALIXIL FIN D'OPERATION EN HAUT
Im1ze2 M 1292 [s0OL MONTEE MANLIEL PRINCIPALE

M129.3 M 1293 [s0OL DESCENTE MANUEL RELEVAGE

M130.0 [v 1300 [soOL F.DI5). POMPE DE GRAISSAGE CHAINE
M130.4 [v 1304 |sooL F.POMPE DE GRAISSAGE CIRCLIT
M140.0 M 1400 |80OL mggu.&mm POMFE= T2
[m1401 M 140.1 |BOOL DEFALIT POMPE DE GRAISSAGE FRINCIFALE
Im100 M 180.0 |BOOL F.DISIONCTELR MOTEUR CHAINE
MI20.2 M 1802 |BOOL F.SONDE CTP DE LA CHAINE

1204 [v 104 [soOL F.CHAINE CTROUIT

MIEL0 [ 1810 [sOOL F.VITESSE OE LA CHAINE

M150.0 M 150.0 |BOOL DEFALIT COLLECTIVE CHAINE

Im1s10 M 1510 |800L CHAINE PRET & MARCHER

MI51.1 M 1511 [800OL METTRE CHAINE PRINC. LOCAL EN MARCHE
MI51.2 M 1512 [800OL METTRE CHAINE MANLEL EN MARCHE
MEMONTD ALILIAIRE M 2000 |soOL

Fust_ap M 400.0 |BOOL

Ik M 4100 |800L

consgne sakur MO 32 REAL

wal_consgne= HO 36 REAL

MESURE_VITESSE_LENTE MD 50 |REAL

Masre_ytasse MD 54 |REAL

Imo7s MD 75 |REAL

MW10 MW 10 [WORD

MWED MW 50 [|WORD

e MW 53 [WORD
TR MW 70 [|WORD
ImwTs MW 75 [INT

MWBD MW B0 [|WORD

Mws0 MW S0 [WORD

ms1 MW 91 [INT

MW110 MW 10 |WORD
{mwi11z MW 112 |WORD
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Hnémanigue Opérande | Type de domndzs  |Commentalre

MWL20 MW 120 |WoRD

(M3 W 130 |WORD

MWL4D MW 140 |WORD

MW LED WW 180 |WORD

dapl M 185 |WORD

MW 1SD MW 190 |WORD

|l MW 135 [WORD Segl

opi MW 300 |WORD

DEF4 W 310 |WORD

DEFs MW 330 |WORD

i M# 370 |WORD

ratbeur_nib WH 330 |WORD

aret_nkv MW 380 |WORD

Cycis Exacition 98 1 |0 L

FROG_ER 0B 121 |0 121 Programeming Error

MOD_ESR, OB 122 OB 122 Mogule Accass Ermor
TEMSS DE RETARD ALTO RELEVAGE &

T T 3 [TIMER ety

T4 T 4 TIHER TEMSS IE RETARD ARRET LES CHAINES

TS T 5 |TIMER TEMPS YATTENTE AU FIN

TS T & THER TEMSS T ATTENTE RELEVAGE EN EAS

TS T 9 [TIMER TEMPS [OE RETARD APRES DEMARRAGE

TID T 10 [TIMER TEMPS DEXICATION INTRODUCTION FRET

Tl T 1l [TIMER SETARD TENSION OE COMMANDE MARTHE
TEMSS T AVEATISZEMENT MANLEL FRET

Tz T 1z [TIMER i
TENSE E RETARD BLOCAGE MARCHE

T T 13 [TIMER R

T4 T 14 |TIMER TEMPS [YANERT. AUTOMATIQUE MARCHE

T T 17 [TIMER

T T T |THER TEMSS DE ELOCAGE LEVAGE PRINCIFALE

- o e TEMSS DE REACTION DU CONTACTELR
=03

. e TENSS DE REACTION DU CONTACTELR
=01

TéS T & [TIMER

& T & |TIMER TEMSS DE RETARCE CHANGE L& DIRECTICN]

TES T &8 |TIMER TEMPS [YATTENTE FERME LES FREINS

™ T T [TIMER DEILENCHE LE CONVERTISIELR
TEMPS DE REACTION CU CORTACTELR,

% T 7 THHER sty

- - @ e TEMSS DE REACTION DU CONTACTELR
=D1E-K1

- - o e TEMSS DE REACTION DU CONTACTELR
=013l
TEMSS DE GRAISEAGE FRINCIFALE

a2 T s TIHER LR

. - e TEMSS DE REACTION DU CONTACTELR.
=D11-K1

. o e TEMSS DE REACTION DU CONTACTELR
=013

. 2 e 'FI::JP«E D RETARD INTER. FLASQUE TAELE

TL3 T 113 [TIHER TEMSS DE RETARD COLLISION PRING. TAS

A z 4 |COUNTER

Al I 3 |COUNTER
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Instructions des modes de marche sous OB1

Réseaun @ 1l& MODE D'"OPERATION LOCRELE
»=1 [
MZ0.1
llp_
mode loc™ —
N MRENUEL
"MENUEL"™ =}
"AUTO SDC" =]
[Ef==au - 17 MODE D" CPERATION MANUEL
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Fe=mau @ 13 AUTCMATICUE DISTAMCE

T10

TEMES
D"EXICATIO

H
»=1 INTRODOCTT
E7.5 (N ERET

P. MIOE T10" =
D' OPERATTO

N AOTO H40.D

DISTENCE MODE
"E 7.5% = D"CPERATIO
N MRNUEL
M2p.2 "MAHTEL" =(]

mode_auto”™ —

M40_4
MODE
I CPERATIO
H LOCALE
"LOCARIE" =]

M0
30T BRNDE
EVAL EN
MAR{HE
"HA.D SDC" e

EZ.6
OOM. LOC.
MODE
VEROUILLE
TRANZLATIO
]

"E 1.68" g

MiE.2
"O0M LOT
wer_brans"” m{]

E4.6
COM. LOC.
MOTE
VEROUILIE
IE 12
FLECHE

"E 48"

Mi17.0
"OoM LT
wer_flech” =]

ES.6
oM. LOC.
MOOE
VERCTILLE
IE L&
CHATHE

"E 5.6" =

Mig.D
"OOM TOC
VEEL

chaine" =]

Ma0_2
ATTCMAT TOW
E DISTANCE
"ATTO SDC"
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Translation direction gauche sous FC2

|Ré5eau H ]

TEANSLATICN DIRECTION GRUCHE

M71.7
ECHANGE M71.0
EB.7 LA Te7 TRANSLATIO
M40.0 F. DIRECTION TEMEFS DE 1}
MODE TRANSLATIO DE RETARDE DIRECTION
D'OFERATIO N MARCHE TRENSLATIO CHARNGE LA AUCHE
N MANUEL L GAUCHE N DIRECTION "M71.0"
"MANUEL" "E 8.7" "M71.T" "TET" 37
N N A A s I
M12.3 I
"BP_
Marche
Trans G"
|
M71.7
E2.7 ECHANGE
COM. LOC. E3.0 Te7 LA
M40.4 MODE COM. LOC. TEMEFS DE DIRECTION
MODE LOCRLE TRARNS. RETARDE DE
D'OFERRTICO TRANSLATIO  MARCHE 2 CHANGE LA  TRRNSLATIC
N LOCALE N GAUCHE DIRECTION N
"LOCRLE" "E 2.7" "E 3.0" "TET" "MT1.7"
| K |} A A
M16.0 Mlg.1
"COM_LOC_ "COM_LOC_
MCDE_LCL™ TRANS_G"
| 11
1T 1T
Réseau : 4 TRANSLATION DIRECTICN GRUCHE
M71.0

iICE
"RUTC SDC™

Tae7 Lz
TEMPS DE DIRECTION

M40 _2 RETARLE DE
LUTOMATIQU HM3.1l M3_0 CHANGE LR TRAENSLATIO

E DISTANCE "fin opr "fin opr M2 .0 DIRECTION 1]

"ROIO SDC" droite” gauche" "fde_g" "Te7" "M71.T"
I
—t ¥ A Vi A %
M40.2
AUTOMRTIQOU

TERNSLATIO
R
DIRECTION
GRUCHE
"M71_0"
ZR

a

1|
T
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Réseau 7T : MEMENTO

E9_1

F.
TRANZLATIO
N ARRET
"E 9.1"%

TRANSLATION A GATCHE

=40.0
MODE
D '"OPERATIO
N MANUEL
FHMANTTEL ™
| 1

M71.0
TRANSLATIO
jog
DIRECTION
FATCHE
1.0

R=

MIZ_2
MEMENTO
TRANZLATIO
N A GAUCHE
FMTILET

R Q

EQ.0
P.
TRANSLATIO
N MARCHE
A DROITE
"E 9.0
[

M1z _4
"EF
MarclEai
Trans_D"
| |

M74._0
TRANSLATIO
o
SELECTION
LENTE
T4 0
| |

M7a.1
TRANSLATIO
on
SIELECTION
FRAFPIDE
L LI I B

[

AZ.0O
.
ENROUTLETRS
MARCHE
I 2.0

| <]

Ir‘/l
E3.1
s R N8 e
TRANZ .
MARCHE 2
DROITE
rEogLqrr
| |

=40 ._4
MODE
D 'OPERATIC
N LOCZATE
FLOCALE™
| 1

1T
M16.2
TEOM LOC_
TRANS_D™
1|

EZ_6
s R N8 e
MODE
WERCUILLE
TRANSLATIO
jog
TE Z.67
| |

Ml6.3
TCOM LOC_
wer_trans"
| |

E3.2
s R N8 e
TRANZLATIO

N ARRET
"E 3.Z7

HMl6.4
TOOM LOC
arr trans'"

"

M7/0.1
DEFATT
TRANST .
FPERMISS ION
LoOCAT
FMT0. 1T
| |

1

M63 .4
F.TRANSL.
AREET
D'URGENCE
FOTR
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COTE
GAUCHE
TMES L4
o
11
E6.2 =Mi0.4
CONT. E4.0 MODE
CHAINE FLECHE EN D 'OFERATIC
MARCHE HAUT N LOCALE
"E 5.2 TZZ TE 4.0" "LOCALE"
|2 | | |
) 1T 1T 1T
9.0
FLECHE EN
HAUT
9.0
|
1T
al.7
&, CHAINE
MARCHE
e q.7er
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