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Résumé :

Ce projet est effectué au sein de la société SCMI cimenterie de Meftah au service électrique. L'un des
objectifs visés consiste a identifier le séquenceur numérique et le filtre a poussiére. Le séquenceur permet
d'assurer une fonction bien définie pour la commande du filtre de poussiére. Bien qu'il apporte certains
avantages, le séquenceur existant présente quand méme quelques inconvénients ; son codit tres élevé, une

sensibilité aux parasites, en plus de son programme qui n’est pas accessible.

Pour mettre en ceuvre une solution automatisée assurant le méme fonctionnement que celle existante,
nous allons identifier dans la premiére partie la situation existante du séquenceur numérique. Ensuite,

nous allons proposer pour son remplacement une autre solution a base d'un automate programmable.

Aprés avoir précisé la problématique, les motivations et 1’objectif de ce projet on va présenter dans ce
mémoire les différentes étapes de conception et programmation que nous avons suivie pour mettre en

ceuvre la solution proposée en utilisant I'APT S7-300 de Siemens et le logiciel TIA-portal.

Mots clés : APl ; SEQUENCEUR NUMERIQUE ; S7-300 ; TIAPORTAL.

Abstract :

This project is carried out within Meftah's company SCMI in electrical service. One of the objectives is to
identify the digital sequencer and the dust filter. The sequencer ensures a well-defined function for the
control of the dust filter. Although it brings some advantages, the existing sequencer still has some
disadvantages; he is very high cost, sensitive to parasites, in addition to its program that is not accessible.
To implement an automated solution ensuring the same functioning as the existing one, we will identify
in the first part the existing situation of the digital sequencer. Then, we will propose for its replacement
another solution based on a PLC. After having clarified the problem, the motivations and the objective of
this project, we presented different stages of design and programming that we followed to implement the

proposed solution using the Siemens PLC S7-300 and the TIA portal software.

Keywords : PLC ; digital sequencer ; S7-300 ; TIAPORTAL




Listes des acronymes et abréviations

SCMI : Societé des Ciments de la Mitidja.
GICA : Groupe Industriel des Ciments d’Algérie.
PLC : Programmable Logic Controller.
IHM : Interface Homme Machine.

TOR : Tout ou Rien.

XOR : Exclusive Or.

API : Automate Programmable Industriel.
E/S : Entrée / Sortie.

CPU : Unité central de I’automate (Centrale Processing Unit).
WinCC: Windows Control Center.

OB: Bloc d’Organisation.

FC : Fonction.

FB : Bloc Fonctionnel.

SFC : Sequential Fonction Chart.

DB : Bloc de Données.

MPI: Multi Point Interface.

PROFIBUS: Process Field Bus.

T : Temps d’Injection.

TR : Temps de Repos.

LED: Light Emitting Diode.

OM: Ordre Marche.

Al: Analog Input.

AO: Analog Output.

Di: Digital Input.

Do: Digital Output.

Cp: Process Communication.

PS: Gammes des Alimentations Stabilisées de Siemens



Introduction générale

De nos jours, le secteur cimentier est devenu un marché mondial a fort potentiel. En
Algérie, cette forte potentialité est nourrie par la dynamique et 1’explosion du secteur
immobilier que connait notre pays et des grands projets d’infrastructures initiés par
I’Etat Algérien. Ce secteur sera beaucoup plus sollicité vu 1’énorme déficit en logements
et en infrastructures dont souffre actuellement notre pays. Il en ressort que les
différentes sociétés productrices du ciment installées en Algeérie, devront user des
stratégies pour pouvoir répondre non seulement sur le plan de la qualité mais aussi de la
quantité¢ a la demande du marché. Dans ces conditions, il est presqu’impossible a ces
entreprises de répondre convenablement aux besoins du marché sans adopter des
moyens de production modernes. La mise en ceuvre d’un de ces moyens passe par

I’automatisation entiere ou en partie des systeémes de production de ces entreprises.

C’est justement, dans cette optique que la sociét¢ SCMI MEFTAH nous a confié¢

I’automatisation d’une partie de son processus de fabrication du ciment.

Pour trouver une solution a la pollution de l'air dans les complexes industriels, en
particulier le ciment, il est nécessaire d'utiliser des filtres anti poussiéres et de travailler
avec des technologies avancées. Pour automatiser le filtre anti poussiére, notre projet est
basé sur la mise en ceuvre du filtre qui permet de dépolluer l'air pollué autant que
possible et sa filtration, tout en assurant le maximum de matériau récupérable, de l'air

propre et un minimum de dommages.

La conduite de 1’étude passe par la conception d’un systeéme automatis¢ a partir d’un
cahier de charges fonctionnelles. L’objectif principal de cette étude est de fournir a
SCMI MEFTAH, un systeme souple, plus sécurisé et permettant de filtrer I’air

poussiéreux.



La présente étude a donc été développée en quatre chapitres. Dans le premier chapitre,
nous présenterons le lieu de stage et le processus de fabrication du ciment adopté dans
la société SCMI MEFTAH. Le deuxieme chapitre nous permettra de faire une
description beaucoup plus approfondie du séquenceur existant et actuellement en
fonction. Dans le troisieme chapitre, nous trouverons une description des automates
programmables industriels et plus particulierement de I'automate utilisé S7-300. Le
quatrieme chapitre, abordera les différentes étapes de la conception du développement
des programmes de commande et de supervision. Une conclusion générale sur le travail

réalisé est donnée a la fin de ce mémoire.



Chapitre | : présentation de
I’organisme SCMI MEFTAH et du
processus de fabrication de ciment

I. introduction

La SCMI est une entreprise algérienne filiale du groupe GICA, spécialisée dans
la fabrication du ciment. Elle est en partenariat avec Lafarge depuis juin 2008, date de
signature et mise en vigueur du contrat de management. La photo de la figure 1.1 donne

une vue geneérale de cette société.

Le réseau national de la SCMI lui permet de fournir ses produits sur tout le
territoire national. Son procédé de fabrication spécifique procure a son ciment une
excellente qualité respectant les normes internationales de fiabilité et de respect de

I’environnement.

Ce chapitre comporte une présentation de la cimenterie de MEFTAH et de

donne une idée générale sur les différentes étapes de la production de ciment [1].



Figure 1.1 : vue générale de I’entreprise [1].

I.1. Date de mise en service
- 31 janvier 1975 : Démarrage de ’atelier cru
- 06 mai 1975 : Allumage du four
- 01 septembre 1975 : Production du ciment

- Commercialisation du ciment : 06 novembre 1975

1.2. Principaux constructeurs [1]
- Kawasaki Heavy Industries LTD (K.H.I).
- Fives Cail Babcock (F.C.B).
- SNC (engineering) CANADA.
- SNATPB (Génie civil) ALGERIE.
- SIEMENS (Moteurs, Automatisme) RFA.

- SN METAL (Charpente) ALGERIE. -FCB (Four) France



1.3. Missions et objectifs

L’unité cimenterie de Meftah a un caractére productif et commercial, la qualité de son
produit ciment et son organisation lui ont permis de gagner la confiance de ses clients et
réaliser des performances malgré une situation conjoncturelle néfaste. La capacité de

production est située entre 0.8 et 1.2 million de tonnes /an.
Ses missions sont :
- Gérer et maintenir les moyens de production.
- Gérer les ressources humaines.
- Informer et communiquer les informations comptables et les rapports périodiques
d’activités a la direction [1].
I.4. Organisation

L’usine est organisée en un ensemble de départements et services techniques et
administratifs. Les premiers sont présidés par un directeur technique lié
hiérarchiquement au president directeur générale, quant aux structures administratives
sont liées directement a la direction d’usine. Chaque département a sa propre

organisation et son mode de fonctionnement d’apres ses objectifs dans I’organisme [1].

1.5. Localisation

La cimenterie de Meftah est localisée a proximité de la route nationale n°29, Reliant la
commune de Meftah a celle de Khemis-El-Khechna (figure 1.2). Elle est implantée dans
la commune de Meftah, Daira de Meftah, Wilaya de Blida [1].



Localisation

La Cimenterie de
Meftah est localisée a
proximité de la route
nationale n°29, Reliant
lo commune de Meftch
a celle de Khemis-EL-
Khechna

Elle estimplantée dans
la commune de Meftah,
Daira de Meftah,
Wilaya de Blida.

Elle est située @ 27km
ou sud est d'Alger.

Elle est @ une dizaine
de kilométres de la
gare de Oued Smar et
@ une quinzaine de
kilométres de
l'aéroport intemational

d'Alger.

Société des Ciment de la Mitidja - SCMI

Figure 1.2 : localisation de 1’usine.

1.6. Composants du ciment

Le ciment est fabriqué généralement a partir d’un mélange de calcaire (CaCO3), I’argile
(Si02 —AL203), le sable, minerai de fer et les deux ajouts le gypse et le tuf. Ces
différentes matiéres (calcaire, argile, sable, fer) sont broyées a 1’aide d’un concasseur et
sont transporté jusqu'a la cimenterie. Le mélange en résultant s’appelle * le cru’ est
ensuite envoyé dans un four rotatif ou il est chauffé (environ 1450 °C) pour donner le
clinker. Les granulés de clinker sont introduits dans le broyeur a boulet avec des ajouts
(gypse, tuf) ou ils sont broyés finement pour donner le produit final qui est le ciment

[1].



1.7. Processus de fabrication du ciment
Le processus de fabrication est composée de cing zones (figure 1.3) :

Zone carriere, zone crue, zone cuisson, zone ciment et zone expedition.

Zone: Cru

.
i

e : i Zone: Ex édition|
Zone: Carriére ZgnezCHiason | ot

Figure 1.3 : Schéma du processus de fabrication du ciment.

1.7.1. . Zone carriére

C’est I’étape de I’extraction, le concassage, le transport et le stockage des matieres
premiéres (calcaire, argile, sable et le minerai de fer) utilisées dans la production du

ciment [1].

1.7.1.1.Extraction par abattage a I’explosif

La matiere premiére (calcaire) est extraite par sondage. Le sondage est effectué par une
machine qui sert & sonder des trous en distance de 3 metres entre deux trous et de 1
meétre en dessous de gradin, ensuite on met en place des explosifs (TNT) et faire abattre

le gradin pour faciliter le transport des rocs par camions [1].
1.7.1.2. Chargement et transport

Il se fait par plusieurs engins :

Le bulldozer (mini chargeuse) qui sert a rassembler le calcaire, la chargeuse) qui sert a
charger le calcaire dans les camions et les camions qui transportent le calcaire vers la

chambre de concassage. [1]



1.7.1.3. Concassage

Le calcaire se dirige vers le concasseur avec un alimentateur a tablier métallique. On
trouve deux concasseurs, ou la matiére se concasse a des petits morceaux a la sortie.
Une fois concassé, le calcaire est transporté a 1’usine par des tapis roulants, vers le hall

de stockage calcaire, dont la capacité est de 70 000 T.

Les ajouts (argile, sable, fer) sont transportés par des camions vers ’usine pour étre
concassés dans le concasseur abattoir, et stockes dans le hall de stockage des ajouts. La
capacité de ce hall est de 50 000 T d’argile, 1000 T de minerai de fer et 5000 T de sable.

Ce dernier est stocke directement sans passer par le concasseur de cette partie.

La matiere premiere est maintenant disponible, nous arrivons maintenant aux étapes des

changements qui touchent la matiere premiére, ces étapes commencent par la zone cru.

1.7.2. Zonecru

Le role de la zone cru (figure 1.4) est le broyage et le séchage. En général, deux
constituants sont utilisés pour la préparation de la matiére crue : le calcaire et 1’argile.
Apres le broyage 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 matiéres premiéres sont stockées dans deux halls de pré
homogénéisation (figure 1.5). [1]

Figure 1.4 : Zone cru.



Figure 1.5 : Hall de pré homogeénéisation.

1.7.2.1. Hall calcaire

Le gratteur portique (a palette) sert a gratter le calcaire en se déplacant en translation de

tas en tas et jeter la matiere sur le tapis pour la transporter a la trémie calcaire.[1]

1.7.2.2.  Hall ajouts

On a deux gratteurs semi portiques (& palette) qui servent a gratter les ajouts (argile,
sable, fer), il déverse les produits sur un tapis pour les transporter aux trémies. Il existe
4 trémies (calcaire, fer, argile, sable). Le dosage de ces différents constituants du ciment

est comme suit :

- Calcaire 80%
- Argile 17%

- Sable 2%

- Fer 1%

Le produit sera acheminé par le transporteur vers le broyeur a marteau qui sert a broyer
la matiére.[1]
1.7.2.3.  Séparateur statique

Le séparateur statique sépare la granulométrie (grosses particules et fines particules).
Les grosses particules refus reviennent vers le broyeur a boulets et les fines particules
partent vers le stockage (silos d’homogénéisation) [1].



1.7.2.4.  Le broyeur a boulets

Pour favoriser les réactions chimiques ultérieures, les matieres premiéres doivent étre
séchées et broyées tres finement (quelques microns) dans un broyeur a boulets. A la
sortie de broyeur, les matieres premieres sont parfaitement homogénéisées et séchées
afin d’obtenir la farine. Celle-ci peut étre introduite directement dans le four sous forme

pulvérulente.

1.7.25.  Homogeéneisation

Le produit sera mélangé dans les silos H1 et H2 pour étre prét au stockage (figure 1.6).
La farine crue expédiée par ’air est dégagée dans la boite de récupération. La capacité
de stockage de chaque silo est de 10000 T. Chaque silo est équipé de deux sorties

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

Figure I .6 : Atelier d’homogénéisation.
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1.7.3. Zone Cuisson

Au cours du cycle de fabrication du ciment, la zone cuisson (figure 1.7) regoit la farine
en amont pour la transformer en clinker en aval, cela se fait en passant par plusieurs
étapes. La ligne de cuisson est constituée d’un four rotatif, un préchauffeur et un

refroidisseur (figure 1.9) [1].
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Figure 1.7 : zone cuisson.

1.7.3.1.  Préchauffage

La matiére 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.

1.7.3.2.  Four rotatif

La cuisson se produit dans le four rotatif (figure 1.8), 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.
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Figure 1.9 : schéma des étapes de cuisson.

1.7.3.3. Refroidissement

A la sortie du four, il y a le refroidisseur a grilles, chaque grille est constituée de deux
chambres : une fixe et ’autre mobile. Les grilles sont inclinées a 3 degrés et animees

d’un mouvement de va et vient a 1’aide d’un vérin a double effet.

1.7.4. Zone ciment
Cet atelier est compose de deux lignes électrique identiques :
- Le remplissage en trémies

- Broyage de ciment [1]
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1.7.4.1. Remplissage en trémies

Le clinker, gypse et le tuf sont acheminées vers leurs trémies correspondantes (figure
1.10). Le remplissage de la trémie clinker se fait a travers le tapis T16 qui vient
s’approvisionner du clinker stocké dans les silos de stockage, puis vient 1’¢lévateur a

godets qui achemine le clinker pour remplir la trémie.

Figure 1.10 : Silos de stockage du clinker, gypse et tuf.

1.7.4.2.  Broyage du ciment

Les matieres citées antérieurement sont transportées sur un tapis vers le broyeur ciment
(figure 1.11). La matiere 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.

13



Figure 1.11: Broyeur du ciment.

1.7.4.3.  Zone expédition

Le ciment est stocké dans les silos (08 silos de 5000 tonnes chacun) avant d'étre livré en

vrac dans des citernes ou d'étre conditionné en sac de 50 kg (figure 1.12).[1]

Figure 1.12 : Zone expédition.
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1.7.4.4.  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 1’opérateur

pour le mettre a I’intérieur de la bouche de la cocotte des camions pour les remplir

(figure 1.13).

Figure 1.13 : expédition en vrac.

1.7.4.5. 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 1.14).

Figure 1.14 : expédition en sac.
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1.8. Conclusion

Dans ce chapitre, nous avons donné une bréve présentation de la société SCMI
MEFTAH qui nous a accueillis durant 4 mois pour réaliser notre projet de fin
d’étude. Nous avons décrit le processus de fabrication du ciment qui passe par cing
zones principales. Cela nous a permis de mieux cerné la zone cuisson ou se trouve le

filtre que nous voulons rénover (automatisé).

Dans le prochain chapitre, nous allons présenter les différents éléments de

I’installation actuelle du séquenceur du filtre a manches de la zone cuisson.
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Chapitre Il : présentation
fonctionnelle du filtre et du
sequenceur SFX+

1. Introduction

Les filtres a manches sont considérés comme l'une des techniques
d'assainissement particulaire de I'air ambiant en milieu industriel. Leur
constitution en acier inoxydable leur permet de filtrer des fumées atteignant les
400°C .C'est I'un des moyens les plus efficaces pour la séparation des poussiéres
transportées par une veine d‘air puis collectées dans un conduit. De plus, leur

entretien est facile et ils n'émettent que trés peu de poussieres.

1.1 Définition du filtre a manche

Le filtre @ manches (figure 11.1) est I’'un des équipements les plus nécessaires et
essentiels dans chaque cimenterie, il est indispensable pendant la fabrication du
ciment, son réle est trés importants. Il aspire tous les atomes et air pollué dégagé
lors du vidange grace a son énorme ventilateur du tirage et a sa paroi dont se
compose les lignes de manches. Le principe de fonctionnement se base sur la

présence d’air comprimé. [3]

17



11.2

Figure I1.1 : filtre & manches vue d’extérieure.

Avantages du filtre a manche

Les avantages du filtre a manches sont nombreux :

1.3

L'air ambiant est plus propre au poste de travail.

L'efficacité des machines et appareils est augmente.

L'usure des machines ainsi que les arréts de production diminuent.

Le personnel se sent mieux, et diminue les risques de différentes
maladies.

Les marchandises restent propres et plus attractives sur le plan visuel.

Sous-ensembles du filtre & manche

On peut découper un filtre & manches en sous-ensembles :

L’alimentation
Les ensembles filtrants
Le compartiment air filtré

Le décolmatage

18



- Latrémie et son évacuation

- La sortie d’air filtré . [3]

11.3.1. Alimentation

La conception de la gaine d'arrivée de la veine d’air, et de I’entrée dans le filtre
doit tenir en compte les imperatifs suivants :

- Assurer une bonne répartition sur I’ensemble de la surface filtrante.

- Eviter les risques d’abrasion des tdleries et surtout de manches filtrantes.

- Eventuellement faciliter une pré-décantation de facon a charger le moins

possible les manches.

Une mauvaise conception de I'alimentation induit une perte de charge inutile et
donc une surconsommation voir la nécessité de surdimensionné le moto-
ventilateur. Des fuites a cet endroit induisent un écoulement perturbé dans le

filtre et une perte d'aspiration au niveau de I'ambiance a dépolluée. [3]

11.3.2. Ensembles filtrants

IIs sont classiquement constitués de :

- Manches filtrantes : Assurent le maintien du gateau et la filtration. Une
manche percée est fortement préjudiciable au bon fonctionnement du
filtre, car elle autorise le passage d'une importante quantité de particules.

- Mannequins : Maintiennent les manches en forme malgré la dépression
due a la perte de charge. Un mannequin abimé peut entrainer
d'importantes déchirures sur les manches.

- Eventuelles embouchures : Assurent la liaison entre la tolerie et la
manche filtrante. Un défaut sur les embouchures offre un passage aux

particules autres que les manches filtrantes. [3]

11.3.3. Compartiment air filtré

C’est dans ce compartiment que débouchent toutes les manches filtrantes. Il
collecte donc I’air filtré. C’est a cet endroit que sont installés les Systémes
d’injection d’air de décolmatage. On peut accéder a ce compartiment (figure
I1.2) gréce a des portes et certaines opération de vérification ou maintenance
nécessitent de s'y introduire entierement.

Cette partie a moins tendance a poser des problemes d'entretien étant donne que

19



I'air qui y circule est propre. Des fuites apparaissent parfois au niveau des portes
d'acces, réduisant ainsi I'aspiration, et pouvant provoquer des introductions d‘air

froid genératrices de condensations et donc d'oxydation. [3]

Figure 11.2: Compartiment air propre. [3]

11.3.4. Décolmatage
A I’exception des décolmatages & secousses, aujourd’hui marginaux, le principe
consiste toujours a envoyer de I’air dans les manches a contre-courant du flux de
filtration. Le "choc" ainsi créé dans les manches les ebranle et entraine la chute
d'une partie du gateau.
Tout probleme concernant le décolmatage a des conséquences tres graves sur
I'intégralité du systeme de filtration. L'accumulation du gateau entraine d'énormes

pertes de charge pouvant mener jusqu'a rendre le systeme totalement inefficace.

11.3.5. Trémie et son évacuation

Cet ensemble doit assurer I’évacuation en continu des poussieres arrétées par le
filtre. Cette évacuation doit se produire sans entrée d’air faux. Le débit
d'évacuation doit étre suffisant pour assurer de maintenir la trémie vide. La trémie

n’est pas un moyen de stockage, c’est un « entonnoir ». [3]

11.3.6. Sortie d’air filtré

Sa conception contribue elle aussi a la bonne répartition de la veine d’air. Elle

doit permettre également une circulation sans perte de charge anormale. [3]
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11.4 Description du fonctionnement du filtre

Le systéme de dépoussierage fonctionne en deux phases : [3]

11.4.1. Phase de nettoyage

- Partie A :(filtration)
Le mélange gazeux chargé en poussieres est introduit dans la gaine en dessous de
I’extrémité inférieure des manches, le flux des gaz a épurer monte depuis la partie
caisson d’air propre et la filtration s’opére lors de son passage a travers le feutre

des manches, de 1’extérieur vers I’intérieur.

- Partie B :(nettoyage du sac)
Les électrovannes pilotent des vannes pneumatiques & membrane qui sont
excitées successivement et permettent 1’injection d’un volume d’air comprimé
passant par des Eléments filtrants, & travers du venturi, grace a cette injection les
manches sont rincées. Une représentation générale de la phase de nettoyage est

illustrée dans la figure 11.3.
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Figure 11.3: phase de Nettoyage. [3]

11.4.2. Phase de récupération

Aprés la phase du nettoyage, il y a une phase de récupération (figure 11.4) de la

matiére et dégagement du Gaz poussiéreux pour cela le systeme de dépoussiérage
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est muni des équipements suivants :

-Ventilateur de tirage de la poussiere.

-Trois tuyaux acheminent la poussiére dont chacun se situé dans 1’un des trois

compartiments de vidange de la matiére.

-Deux moteurs sas pour assurer la vidange dans un seul sens.

whima | ; filtre & dioxnes, marche narmak

>

( Acgom ate programmable

\ Autom ate programmable )

schéma 2 | Mre & doxines, dacoimatage

Figure 11.4: phase de récupération.
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1.5 Différents capteurs et actionneurs utilisés dans un filtre a

manches
11.5.1. Capteurs
11.5.1.1. Définitions d’un Capteur

Un capteur est un organe de prélevement d'information qui élabore a partir
d'une grandeur physique, une autre grandeur physique de nature différente
(trés souvent électrique). Cette grandeur représentative de la grandeur prélevée
est utilisable a des fins de mesure ou de commande. Un schéma descriptif du

capteur est donné dans la figure I1.5.

Energie
Grandeur ‘* Signal
physique electnque
- température - signal loggue ([ TOE])
- presson - signal analogugue
- force - signal numerigue

Figure 11.5: Schéma descriptif d’un capteur.

La manicre avec laquelle un capteur récolte I’information est soit en étant en
contact avec la grandeur a mesurer ou bien sans contact. En ce qui concerne la
nature de I’information acquise, elle est soit : analogique dont la variation est
continue et proportionnelle a la variation de la mesurande ou bien numérique qui
donne une sortie finie :

- de type Tout Ou Rien (TOR) avec deux états logiques stables (le 0 ou le 1),
c’est un détecteur.

- en forme de train d’impulsions (cas d’un compteur).

- sous forme de signal échantillonné (cas d’un Convertisseur Analogique

Numérique).
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11.5.1.2. Capteur de pression différentielle

Une sonde de pression (ou capteur de pression, figure 11.6) est un dispositif
destiné a convertir les variations de pression en variations de tension électrique.
Lorsque la sonde est reliée a un systeme numérique, les
variations analogiques sont d'abord converties en
signaux numériques binaires par un convertisseur analogique-numérique avant
d'étre transmises a l'ordinateur de contrdle et de gestion.

L'unité de pression fournie par la sonde peut étre exprimée en différentes unités,

telle que bar, pascal,...

Figure 11.6: Capteur de pression différentielle.

11.5.1.3. Capteur de débit (pressostat)

Les pressostats d'air différentiel 8 membrane sont utilisés pour la surveillance des
installations de traitement dair. lls permettent sans alimentation d'établir un
contact tout ou rien lors du dépassement d'une pression de consigne. lls peuvent
étre montés en paralléle avec un manometre a colonne de liquide ou & aiguille en
surveillance de débit. 1ls peuvent étre couplés a un tube de Pitot ou a une aile de
mesure débit. 1ls servent notamment a controler les systéemes fonctionnant en
pression différentielle, dépression ou surpression, les ventilateurs ou encore
I'encrassement des filtres. Un exemple de capteur de débit est montré dans la

figure 11.7.
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Figure 11.7: Capteur de débit (pressostat).

11.5.1.4. Capteur de température (Pt100)
La sonde Pt 100 est un capteur de température qui est beaucoup utilisé dans le
domaine industriel. Il est constitué d'une résistance en Platine, sa valeur initiale
est de 100 ohms correspondant a une température de 0°C (le PT100 est montré

dans la figure 11.8).

Figure 11.8: Capteur de température (PT100). [4]

11.5.2. actionneurs
11.5.2.1. Définition d’un actionneur

La fonction globale d’un actionneur est de convertir une énergie d’entrée,
disponible sous une certaine forme, en une énergie de sortie utilisable pour
obtenir un effet cherché (figure 11.9).

Un actionneur est une partie opérative (analogie a un systeme automatisé) qui
opere sur une matiere d’ceuvre particuliere I’énergie et qui donne a cette matiere
d’ceuvre une valeur ajoutées mise sous une forme utilisable pour satisfaire un

besoin
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Energie Actionne Energie

Primaire ctionneur Mécanique
Electrique + Mouvement
Hydraulique - linéaire
Pneumatique . y - circulaire
Thermique nereie de + Effort
Mécanique & - - force

Controle - couple

Figure 11.9: Schéma descriptif d’un actionneur.

11.5.2.2. Electrovanne

Les Vannes permettent le controle de fluides de pressions élevées avec de faibles
pressions de commande. Pour cela une action «différentielle» est créée par la
présence d’une surface de piston ou de membrane (pression de pilotage)
supérieure a la surface du clapet (pression du fluide). Une électrovanne est
composée de deux parties (figure 11.10) :

1. Une téte magnétique constituée principalement d’une bobine, tube, culasse,
bague de déphasage, ressort(s).

2. Un corps, comprenant des orifices de raccordement, obturés par clapet,
membrane, piston, etc. selon le type de technologie employée. L'ouverture et la
fermeture de 1’¢électrovanne est liée a la position du noyau mobile qui est déplacé

sous l'effet du champ magnétique engendré par la mise sous tension de la bobine.
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Figure 11.10: schéma descriptif de 1’électrovanne.

11.5.2.3. Moteur asynchrone triphasé

Le moteur asynchrone triphasé (figure 11.11) est largement utilisé dans I'industrie,
sa simplicité de construction en fait un matériel trés fiable et qui demande peu
d'entretien. Il est constitué d'une partie fixe, le stator qui comporte le bobinage, et
d'une partie rotative, le rotor qui est bobiné en cage d'écureuil. Les circuits
magnétiques du rotor et du stator sont constitués d'un empilage de fines tdles

métalliques pour éviter la circulation de courants de Foucault.

boile de raccordement

fasgua palar

""\.
paraulement %
statorique 3

roulamant

capot de wanh |lagan

ventilaleur
N,

-, SLAlor

, rofor i cage

\ ,
1 rodulamant
|

flasgue paliar

Figurell.11: schéma descriptif du moteur asynchrone triphase.
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11.5.2.4. Sas rotatifs (les écluses)

Les écluses rotatives (figure 11.12) & passage direct sont congues pour
correspondre a un maximum d’applications. Elles sont appropriées pour contrdler
les chargements ou déchargements de produits sous forme de poudre ou de
granulé, sous silos, trémies, systtme de convoyage pneumatique, filtres ou

cyclones.

Figure 11.12: sas rotatif.

11.5.2.5. Convoyeur a vis

Il est utilisé pour le transport en continu comme le montre la figure 11.13,
I’évacuation et le dosage volumétrique de produits vrac, les convoyeurs a vis sont
congus pour un transfert horizontal ou légerement incliné. Ils permettent de
transporter la plupart des matériaux pulvérulents ou granuleux présentant des

propriétés physiques les plus diverses.

Figure 11.13: convoyeur a vis.
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11.5.2.6. Compresseur d’air

Un compresseur d’air (figure 11.14) consiste en une pompe a air apte a prélever de
I'air ambiant pour le mettre sous pression. Les compresseurs d'air peuvent étre
utilisés pour le transport d'air a forte pression mais en faible quantité, dans les
bassins de culture (aquariums, pisciculture) ou il est ensuite dispersé par un
compresseur d’air.

La plupart des compresseurs d'air sont soit de type a piston alternatif, a palettes
ou a vis rotative. Les compresseurs centrifuges sont fréquents dans les tres

grandes applications industrielles.

Figure 11.14: Compresseur d’air.

11.5.2.7. Sécheur d'air

Un sécheur d'air (ou sécheur d'air comprimé, figure 11.15) est un équipement
technique qui est utilisé pour réduire le taux d’humidité relative de I'air
comprimé et éviter les problémes liés a I'eau condensée ou a la corrosion dans un

réseau d'air comprimé.

EVERDRY®i~ |
w1 W

Figure 11.15: sécheur d’air.
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11.6 Présentation de I’installation existante (séquenceur numérique)

11.6.1. Généralité sur le séquenceur SFX+

Le SFX+ est un séquenceur compact et modulaire dédié au décolmatage, au
contrdle et la surveillance du processus de filtration/dépoussiérage.

Le SFX+ intégre d’origine le programme fonctionnel, seuls les parametres
d’utilisation sont accessibles et réglables par I'utilisateur.

Le séquenceur de base est la partie intelligente du systéme, il permet de lire le
programme et de contréler la séquence des vannes dans le filtre de poussiere. Il
utilise la technologie microprocesseur, dont le fonctionnement est facile, clair
avec des consignes précises. Tous les séquenceurs sont préréglés, le temps
d'impulsion est réglé a 0.3s, et le temps de repos a 10s ce temps peut étre modifié
seulement par des directives du fournisseur. La figure 11.16 montre une photo du

séquenceur installé actuellement dans la société SCMI Meftah.[2]

Figure 11.16: séquenceur SFX+.
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11.6.2. Fonctionnement et composants du séquenceur étudié

Dans notre cas, puisque le programme du séquenceur installé n’est pas
accessibles, le SFX+ a pour fonction de contréler et surveiller le processus de
filtration/dépoussiérage. Le filtre est composé d’une commande d’électrovannes,
pour fixer le temps d’ouverture de vanne (temps d’injection TI) et le temps de
fermeture (temps de repos TR) d’une fagon cyclique sur toutes les vannes, la salle
de contréle autorise un ordre de marche normal ou bien accéleré, pour éloigner
tous risques que les manches ne soient colmatée (il y a un systeme de pression
d’air qui assure le nettoyage des manches de la poussiére). L’indication du bon
fonctionnement est congue par des diodes lumineuses (LED) et un systeme
d’alarme (signal sonore) se trouvant dans la salle de controle. D’ou on déduit que
notre systeme se compose de deux entrées ordre de marche OML1 (normal) et
OM2 (accéléré), 200 sorties d’électrovannes plus 2 sorties : défaut général, et
retour marche.

Au départ le séquenceur permet la mise en marche des vannes, il actionne de
facon cyclique une vanne aprés l'autre. Les vannes sont commandés par trois
parameétres, le premier est un temporisateur de temps d'injection, la deuxiéme est
un temporisateur de temps du repos et le dernier pour le variateur de nombre de
vanne qui dépend de plusieurs conditions tel que I' humidité du produit primaire,
la disponibilité de vannes et la pression d'air. Le schéma présenté ci- dessous

(figure 11.17) décrit le fonctionnement du séquenceur en utilisant un Grafcet.
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Figure 11.17: Grafcet décrivant de fonctionnement du séquenceur

Chague vanne est constituée par des manches qui absorbent et ramassent les
poussieres. Ainsi pour que les manches ne soient pas colmatées, il y a un systeme
de pression d'air qui assure le nettoyage des manches de la poussiére. Le schéma
présenté ci-dessous (figure 11.18) décrit le fonctionnement de séquenceur en

TR=105

TRAX240/105

utilisant un chronogramme détaillé de cycle systeme.
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Figure 11.18: Chronogramme descriptif de fonctionnement du séquenceur. [2]

11.6.3. Description du mode opératoire

ELEVATEUR
-Démarre si :

La séquence démarre
-S’arréte Si :

La séquence s’arréte

VENTILATEUR D’ASPIRATION FILTRE NORD

-Démarre si :

La séquence démarre

-S’arréte Si :

DP >= 200 mmH20

ou

T >90c®

ou

Iseconde de 1’arrét sur défaut (EVSP=0) des 02 sas sur 03 sas NORD
ou

Iseconde de I’arrét sur défaut (EVSP=0) des 03 sas sur 03 sas NORD
ou

La séquence s’arréte.

COMPRESSEUR FILTRE NORD
- Démarre si :

La séquence démarre

ET

DP >=70 mmH20

ET

DP <200 mmH20

33



- S’arréte Si :

DP <70 mmH20

Oou

DP >=200 mmH20

Oou

T>90c®

Oou

Iseconde de I’arrét sur défaut (EVSP=0) des 02 sas sur 03 sas NORD
Oou

Iseconde de I’arrét sur défaut (EVSP=0) des 03 sas sur 03 sas NORD
Oou

La séquence s’arréte.

CONVOYEUR A VIS FILTRE NORD
- Démarre si :

L’élévateur en marche

Et

La séquence démarre

- S’arréte si :

L’¢lévateur s’arréte

ou

La séquence s’arréte.

SAS 1 SOUS FILTRE NORD

- Démarre si :

Convoyeur a vis NORD en marche
ET

La séquence démarre

- S arréte si :

Convoyeur a vis NORD s’arréte
ou

La séquence s’arréte.

SAS 2 SOUS FILTRE NORD

- Démarre si :

Convoyeur a vis NORD en marche
ET

La séquence démarre

- S’arréte si :

Convoyeur a vis NORD s’arréte
ou

La séquence s’arréte.

SAS 3 SOUS FILTRE NORD

- Démarre si :

Convoyeur a vis NORD en marche
ET

La sequence demarre

- S’arréte si :

Convoyeur a vis NORD s’arréte
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Oou
La séquence s’arréte.

EV AIR ADDITIONNEL FILTRE NORD
- Démarre si :

DP >=70 mmH20

ET

DP <200 mmH20

ET

Sas en marche (par défaut) 01 sas sur 03 sas NORD
ET

La séquence démarre

- S’arréte si :

DP >= 200 mmH20

Oou

DP <70 mmH20

Oou

02 sas sur 03 sas Nord s’arréte

Oou

La séquence s’arréte.

VENTILATEUR D’ASPIRATION FILTRE SUD

-Démarre si :

La séquence démarre

-S’arréte si :

DP >=200 mmH20

Oou

T >90c°

Oou

Iseconde de 1’arrét sur défaut (EVSP=0) des 02 sas sur 03 sas SUD
Oou

Iseconde de I’arrét sur défaut (EVSP=0) des 03 sas sur 03 sas SUD
Oou

La séquence s’arréte.

COMPRESSEUR FILTRE SUD
- Démarre si :

La séquence démarre

ET

DP >=70 mmH20

ET

DP <200 mmH20

- S’arréte si :

DP <70 mmH20
ou

DP >=200 mmH20
ou

T > 90c®

ou
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Iseconde de I’arrét sur défaut (EVSP=0) des 02 sas sur 03 sas SUD
Oou

Iseconde de I’arrét sur défaut (EVSP=0) des 03 sas sur 03 sas SUD
Oou

La séquence s’arréte.

CONVOYEUR A VIS FILTRE SUD
- Démarre si :

L’¢lévateur en marche

Et

La séquence démarre

- S’arréte si :

L’¢lévateur s’arréte

ou

La séquence s’arréte.

SAS 1 SOUS FILTRE SUD

- Démarre si :

Convoyeur a vis SUD en marche
ET

La séquence démarre

- S’arréte si :

Convoyeur a vis SUD s’arréte
ou

La séquence s’arréte.

SAS 2 SOUS FILTRE SUD

- Démarre si :

Convoyeur a vis SUD en marche
ET

La séquence démarre

- S’arréte si :

Convoyeur a vis SUD s’arréte
ou

La séquence s’arréte.

SAS 3 SOUS FILTRE SUD

- Démarre si :

Convoyeur a vis SUD en marche
ET

La séquence démarre

- S’arréte si :

Convoyeur & vis SUD s’arréte
ou

La séquence s’arréte.

EV AIR ADDITIONNEL FILTRE SUD
- Démarre si :

DP >=70 mmH20

ET
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DP <200 mmH20

ET

Sas en marche (par défaut) 01 sas sur 03 sas SUD
ET

La séquence démarre

- S’arréte si :

DP >=200 mmH20

Oou

DP <70 mmH20

Oou

02 sas sur 03 sas SUD s’arréte
Oou

La séquence s’arréte.

11.6.4. Inconvénients du séquenceur

Le défaut général qu’on peut trouver parfois dans le séquenceur c’est le défaut
mini pression : les bonbonnes d’air comprimé associées aux cellules constituant
le filtre sont équipées d’un pressostat et sur 1’arrivée d’air comprimé, un seuil
mini pression est Vérifié en permanence par le SFX+. Si la pression d’air
comprimé passe en dessous de ce seuil le SFX+ génére un défaut mini pression.
D'autres inconvénients sont :

- Limite le nombre de vannes a filtrer.

- L'inexistante des composants.

- Difficultés de dépannage, complexité et ambigité.

- Codt des composants tres chers.

1.7 Conclusion
Pour remédier aux problémes et aux inconvénients déja annoncées du séquenceur
SFX+ utilisé, nous avons choisis de le remplacer par un automate programmable.
Cette solution présente plusieurs avantages : la suppression de certaines taches
pénibles et répétitives ou nocives pour I'homme, et la souplesse d'adaptation.
Le chapitre suivant, nous explique les différents PLC et leurs logiciels de

programmation.
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Chapitre 111 : Automates
programmables et logiciel associes

I11.1  Introduction
Un systéme est dit automatisé¢ lorsque le processus qui permet de passer d’une
situation initial & une situation finale se fait sans intervention humaine, et que ce
comportement est répétitif chaque fois que les conditions qui caractérisent la situation
initiale sont remplies. L’automatisation conduit a une trés grande rapidité, une
meilleure régularité des résultats et évite a ’homme des taches pénibles et répétitives.
Ce chapitre, sera consacré a la description des automates programmables d'une fagon
générale et plus particulierement l'automate S7-300 de SIEMENS que nous avons

utilisé dans notre travail.

I11.2  Généralités sur les automates programmables industrielles
111.2.1. Définition de I’automate programmable

Une automate est un dispositif programmable reproduisant en autonomie, sans

I'intervention humaine, une séquence d'actions prédéterminées.[4]
111.2.2. Présentation de I’automate

De forme compacte ou modulaire, les automates sont organises (figure 111.1)

selon 1’architecture suivante :

- un module d’unité centrale (CPU), qui assure le traitement de
I’information et la gestion de I’ensemble des unités. Ce module comporte
un microprocesseur, des circuits périphériques de gestion des
entrées/sorties, des mémoires RAM et EEPROM nécessaires pour
stocker les programmes, les données, et les parametres de configuration
du systéme,

- un module d’alimentation qui, a partir d’une tension 220V/50Hz ou dans
certains cas de 24V fournit les tensions continues 5V, + 12V ou 15V,

- un ou plusieurs modules de sorties ‘Tout Ou Rien’(TOR) ou analogiques
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pour transmettre a la partie opérative les signaux de commande. Il y a
des modules qui integrent en méme temps des entrées et des sorties,

- un ou plusieurs modules de communication comprenant :

- interfaces série utilisant dans la plupart des cas comme support de
communication, les liaisons RS-232 ou RS-422/RS-485 ;
- interfaces pour assurer I’acces a un bus de terrain ;

- interfaces d’accés a un réseau Ethernet.[4]
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-1,
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- |8
- n
- .
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~ |9

Figure 111.1 : Automate Programmable Industriel (SIEMENS). [4]

1. Module d'alimentation 6. Carte mémoire

2. Pile de sauvegarde 7. Interface multipoint (MPI)
3. Connexion au 24V cc 8. Connecteur frontal

4. Commutateur de mode (a clé) 9. Volet en face avant

5. LED de signalisation d'état et de defauts

111.2.3. Structure interne des automates programmables

En général, un automate programmable se compose essentiellement d'une unité
centrale, un module d’entrées/sorties, un module d’alimentation, un module de

stockage et de liaisons et des auxiliaires (figure 111.2).
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Mémoire Bus Interfaces
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Unité
Compteur arithmétique Registre 2
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logique

Décodeur |- -—»| Registre n

[}

Alimentation électrique
Figure 111.2 : Structure interne d’un API. [4]
111.2.4. Principe de fonctionnement
L'automate programmable fonctionne par déroulement cyclique (figure 111.3) du
programme. Le Cycle comporte trois opérations successives qui se répétent comme

suit :

'

A Lecture

Trattement

Commande

Figure 111.3 : Principe de fonctionnement d’un automate programmable.[4]
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111.2.5. Critéres de choix d’un automate

Afin de choisir un type d’automate on doit respecter certains critéres importants

tels que :

la capacité de traitement du processeur,

- le nombre d’entrées/sorties,

- la nature des entrées/sorties (numériques, analogiques, booléennes),
- lafiabilité,

- la durée de garantie.

111.2.6. Mise en ceuvre d’un automate

La mise en ceuvre de tout systéme automatisé implique une série de taches qui
constitue autant d’étapes successives naturellement indépendantes :

- 1’étude préalable,

- I’étude proprement dite et préparation,

- fabrication et essais,

- mise en route et exploitation.

111.2.7. Programmation des automates

Pour programmer I’automate, I’automaticien peut utiliser :
- une console de programmation ayant pour avantage la portabilité.
- un PC avec lequel la programmation est plus conviviale, communiquant
avec I’automate par le biais d’une liaison série RS232 ou d’un réseau de

terrain.

111.2.8. Langage de programmation pour API

Chaque automate possede son propre langage, mais les constructeurs proposent
tous une interface logicielle répondant a la norme CEI1 1131-3. Cette norme

deéfinit cing langages de programmation utilisables, qui sont :[2]

- GRAFCET (SFC) : Ce langage de programmation de haut niveau
permet la programmation aisée de tous les procédés séquentiels.

- Schéma blocs (FBD) : Ce langage permet de programmer

41



graphiquement a [’aide de blocs, représentant des variables, des
operateurs ou des fonctions. Il permet de manipuler tous les types de
variables.

- Schéma a relais (LD) : Ce langage graphique est essentiellement dédié
a la programmation d’équations booléennes.

- Texte structuré (ST) : Ce langage est un langage textuel de haut niveau.
Il permet la programmation de tout type d’algorithme plus ou moins
complexe.

- Liste d’instructions (IL) : Ce langage textuel de bas niveau est un
langage a une instruction par ligne. Il peut étre comparé au langage
assembleur.

- Le schéma a contacts (CONT) : est un langage de programmation
graphique. La syntaxe des instructions fait penser aux schémas de
circuits électriques. Le langage 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]

111.3 Automate utilisée (S7-300)

L’automate utilisée dans notre projet appartient a la gamme SIMATIC S7
de SIEMENS, le S7-300 (figure 111.4) est un mini-automate modulaire pour les
applications d’entrée et de milieu de gamme, avec possibilité d’extensions
jusqu’a 32 modules, et une mise en réseau par l’interface multipoint (MPI),

PROFIBUS et Industrial Ethernet.

Figure 111.4 : AP1 S7300. [7]
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On peut l'associer, en fonction de nos besoins, avec un vaste éventail de
modules :

- des CPU de différents niveaux de performances,

- des modules de signaux pour des entrées/sorties TOR et analogique,

- des modules de fonctions pour différentes fonctions technologiques,

- des processus de communication (CP) pour les taches de communications,

- des modules d’alimentation pour le raccordement du S7-300 sur le secteur

120/230 volts,

- des coupleurs pour configurer un automate sur plusieurs profils-support. La

constitution d’un S7-300 est représentée par la figure 111.5.[8]

Variante A
(Modules 16 voies [
d'E/S) H

noopopooo oopogog@op

o |00DDDOmED Doooooog
o |00DDDODOD DoooOooogm

N° emplacement  Alim. CPU DI16 DI 16 DO 16 DO 1

DI 16 DO 1 Al/AD4
des modules —> 1 2 4 5 6 7 8 9 10
Adresse E/S — 0 4 8 12 16 20 352

Figure 111.5: Constitution d”’API S7-300. [8]

L’automate est équipé des modules ci-dessous :

- Emplacement 1 : Alimentation.

- Emplacement 2 : CPU.

- Emplacement 3 : coupleur.

- Emplacement 4 : Entrées / Sorties.
- Emplacement 5 : Entrées / Sorties.
- Emplacement 6 : Entrées / Sorties.
- Emplacement 7 : Entrées / Sorties.
- Emplacement 8 : Entrées / Sorties.
- Emplacement 9 : Entrées / Sorties.

- Emplacement 10 : Entrées / Sorties.
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I11.3  Logiciel utiliser pour programmer ’API S7-300 (TIA-PORTAL)

111.3.1. Description du logiciel TIA portal

La plateforme Totally Integrated Automation (TIA) Portal est le nouvel
environnement de travail Siemens qui permet de mettre en ceuvre des solutions
d’automatisation avec un systéme d’ingénierie intégré comprenant les logiciels

SIMATIC STEP 7 et SIMATIC WinCC.

GESTION DE PROJETS

CONFIGURATION DU MATERIEL

I T

PROGRAMMATION

Figure 111.6 : étapes d’un processus avec TIA PORTAL.

111.3.2. Performances des produits

Le graphique suivant (figure 111.7) visualise les performances des produits STEP 7 et
WinCC individuels
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CONT, LOG, LIST", SCL, S7-GRAPH" au niveau machine
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= <
% § Comfort Panels et x77
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Basic Panels
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Comfort
Advanced

Communication
PROFIBUS, PROFINET, AS-i, 10-Link, ET 200, topologie réseau
PROFIsafe via PROFIBUS et PROFINET""

Fonctions communes
Diagnostic systéme, importation-exportation vers Excel, réutilisation des éléments a laide de bibliothéques, etc.

Figure I111.7 : Performances des produits STEP 7 et WinCC individuels.[6]

111.3.3. STEP7 sur TIA PORTAL

SIMATIC STEP 7 Basic (TIA Portal) est une version économique et allégée du
logiciel pour controleur STEP 7 (Professional Controller Software) dans le TIA
Portal, pouvant étre utilisé a la fois pour l'ingénierie des microcontréleurs
SIMATIC S7-300 et la configuration des SIMATIC HMI Basic Panels, étant

donné que WinCC Basic fait partie intégrante de I'ensemble des logiciels.[6]

111.3.3.1. Vue du portal et vue du projet

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

- Lavue du portal : elle est axée sur les taches a exécuter et sa prise en main
est tres rapide.

- La vue du projet : Elle comporte une arborescence avec les différents
¢léments du projet. Les éditeurs requis s’ouvrent en fonction des taches a

réaliser. Données, parameétres et éditeurs peuvent étre visualisés dans une
seule et méme vue.

111.3.3.2. Vue du portal

Chaque portail permet de traiter une catégorie de tache (actions). La fenétre
affiche la liste des actions (comme le montre la figure 111.8) pouvant étre réalisées
pour la tache sélectionnée.
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T4 Siemens - série exercices 1

Totally Integrated Automation

- OX

Démarrer :l% Mise en route
‘.Q Ouvrir Iz projet existant Projet : "série exercices 1" ouvert avec succes. Sélectionnez I'étape suivante :
Créer un projet
- S
vga S
igrer le projet
’ Fermer le projet
N} Configurer un appareil
/{ Présentation de bienvenue q
Mise e 1 ¢
8600, 10018 \tf'._;‘ Ecrire un programme AP
Logiciels installés I | Configurer une vue IHM

Aide

Langue de l'interface Ouwrir la vue du projet

) Vue du projet Projet ouvert : C\UsersUuliemDocuments\Exercices modules TIAlsérie exercic.. \série exercices 1

Figure 111.8 : Vue du portal.

111.3.3.3. Vue du projet

L’¢élément « Projet » contient I’ensemble des éléments et des données nécessaires pour
mettre en ceuvre la solution d’automatisation souhaitée.

La fenétre de travail permet de visualiser les objets sélectionnés dans le projet pour étre
traités. Il peut s’agir des composants matériels, des blocs de programme, des tables des
variables, des HMI,...

La fenétre d’inspection permet de visualiser des informations complémentaires sur un
objet sélectionné ou sur les actions en cours d’exécution (propriété du matériel
sélectionné, messages d’erreurs lors de la compilation des blocs de programme,...).

Les onglets de sélection de taches sont un contenu qui varie en fonction de 1’objet
sélectionné (configuration matérielle, bibliotheques des composants, bloc de
programme, instructions de programmation).

Cet environnement de travail contient énormément de données. Il est possible de
masquer ou réduire certaines de ces fenétres lorsque 1’on ne les utilise pas. Il est
également possible de redimensionner, réorganiser, désancrer les différentes fenétres.

Une vue d'un projet est montré dans la (figure 111.9).[6]
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Figure 111.9 : Vue du projet.

111.3.4. WinCC sur TIA portal

WiInCC (TIA portal) est un logiciel d'ingénierie pour la configuration de pupitres
SIMATIC, de PC industriels SIMATIC et de PC standard par le logiciel de
visualisation. Le SIMATIC WinCC dans le TIA Portal (figure 111.10) fait partie d'un
nouveau concept d'ingénierie intégré qui offre un environnement d'ingénierie homogene
pour la programmation et la configuration de solutions de commande, de visualisation et
d'entrainement. C’est le logiciel convient pour toutes les applications IHM allant de
solutions de commande simples avec des Basic Panels aux applications SCADA pour

systéemes multipostes basés sur PC.[6]
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Figure 111.10 : Vue du WinCC dans TIA portal.

111.2.4.1. Outils de Communication

Pour charger la nouvelle configuration et injecter le programme dans celui-ci (figure
11.11), il faut tout d’abord connecter 1’automate au PC et pour cella plusieurs cables de
réseaux sont proposés en fonction des exigences de la communication industrielle, ils
sont listés ci-apres par ordre croissant de leur performances :

- MPI,

- PROFIBUS,

- Industrial Ethernet.

111.2.4.2. MPI

Le réseau MPI (Multi Point Interface) sert pour les interconnections de faible étendue
aux niveaux terrain et cellule. Son utilisation reste cependant circonscrite aux automates

SIMATIC S7 a la conception destinée a servir d’interface de programmation.

111.2.4.3. PROFIBUS [5]

Le réseau PROFIBUS (Process Field Bus), voué de par sa conception aux nouveaux
terrains et cellules. Systéme de communication ouvert (non propriétaire), PROFIBUS

sert a la transmission de volumes de données, petits et moyens, entre un nombre
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restreint de correspondants, type de communication caractérisée par un échange de

données cycliques rapides.

111.2.4.4. Ethernet industriel

Ethernet industriel est un réseau pour les niveaux cellule et supervision, il permet
I’échange de masses de données sur de longues distances entre un grand nombre de
stations. Il est le réseau le plus puissant pour la communication industrielle, il nécessite

peu de manipulations de configuration et est aisément extensible

Figure 111.11 : Liaison avec 1’automate.

I11.4  Adressage des E/S

Pour connaitre ’adressage des entrées et sorties présentes dans la configuration
matériel, il faut aller dans « appareil et réseau » dans le navigateur du projet. Dans la
fenétre de travail, on doit s’assurer d’étre dans I’onglet « Vue des appareils » et de
sélectionner I’appareil voulu. On sélectionne le CPU puis a 1’aide des deux petites
fleches (voir figure I11.12), on fait apparaitre ’onglet « Vue d’ensemble des appareils ».
Les adresses des entrées et sorties apparaissent.

On peut les modifier en entrant une nouvelle valeur dans la case correspondante.[8]
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Figure 111.12 : Adressage des E/S
111.4.1. Adresses symbolique et absolue [5]

Dans TIA Portal, toutes les variables globales (entrées, sorties, mémentos,..) possedent
une adresse symbolique et une adresse absolue.

1) Adresse absolue : elle représente I’identificateur d’opérande (I, Q, M,...)
et son adresse et numéro de bit.

2) Adresse symbolique : elle correspond au nom que 1’utilisateur a donné a
la variable (ex : Bouton Marche). Le lien entre les adresses symbolique et
absolue se fait dans la table des variables API.

Lors de la programmation, on peut choisir d’afficher les adresses absolues,

symboliques ou encore les deux simultanément.

111.4.2. Table des variables API

C’est dans la table des variables API que 1’on va pouvoir déclarer toutes les variables et
les constantes utilisées dans le programme. Lorsque 1’on définit une variable API, il faut
définir :

- Un nom : ¢’est I’adressage symbolique de la variable.

- Le type de donnée : BOOL, INT,...

- L’adresse absolue : par exemple Q1.5
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On peut également insérer un commentaire qui nous renseigne sur cette variable.

Le commentaire peut étre visible dans chaque réseau utilisant cette variable.

I11.5 Conclusion

L’automatisation du filtre a manches de l'usine de la cimenterie via le logiciel “’TIA
PORTAL”’ a pour but d’intégrer un nouveau programme sous |’automate
programmable industriel <’S7-300’’, pour augmenter les performances, améliorer la
sécurité¢ de I’opérateur, ¢liminer 1’effort physique, augmenter la précision et la rapidité

de la tache réalisée, et minimiser ’erreur.
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Chapitre IV : programmation et
supervision

v Introduction
Afin de piloter notre filtre @ manches, nous allons réaliser un programme et I’implanter
dans 1’automate S7-300 grace au logiciel de conception de programmes pour des
systémes d’automatisation TIA Portal de SIEMENS.
Dans ce chapitre, nous décrivons I’insertion du programme d’automatisation élaboré a
partir de I’analyse fonctionnelle, ainsi que la création de la supervision dédié a ce

processus. [6]

IV.1  Réalisation du programme de I’installation

IV.1.1 Création du projet dans TIA portal

Nous devons créer un projet sur TIA portal et le configurer correctement :

- Par un double clic sur I’icone TIA portal ,on affiche la fenétre principale, pour

créer et nommer un nouveau projet, comme il est montré sur la figure 1V.1.

4 Siemens - ESSAI PFE

Totally Integrated Automation

Démarrer Créer un projet

MNom du projet: | PFE
- [ClusersU Doc

Ouvrir le projet existant

Créer un projet Auteur |alimohri et labiad

Migrer le projet

Fermer le projet

Présentation de bienvenue

Mise en route

Logiciels installés

Aide

@& Langue de l'interface

P Vue du projet Projet ouvert : C:\Users\khaled\Documents\Automation\ESSAI PFE\ESSAI PFE

Figure IV.1 : Création d’un nouveau projet.
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1- Ecrire le nom du projet. 3- Saisir le nom de 1’auteur
2- Préciser I’adresse ou sera enregistré le projet.  4- Ecrire des commentaires
- Cliquer sur Créer pour terminer.

IV.1.2 Configuration mateériel (Partie Hardware)

Apres avoir créé le projet nous obtenons I’affichage de la figure 1V.2. Ensuite, nous

cliquons sur "Configurer un appareil” puis sur la commande "Ajouter". [10]

1- Permet d'accéder a la configuration matériel 3- Ajouter I'API S7-300

2- Ajouter un PLC 4- Référence du CPU
- Une configuration matérielle est nécessaire pour les parametres ou les adresses
préréglées d’un module.
- Le choix du matériel S7-300 nous conduit a introduire les parameétres suivants : [6]

- L'alimentation "PS 307 2A" avec le n° "6ES7 307-1BA00-0AAQ" du catalogue

du matériel sur le premier emplacement du profile support.

- Faire glisser le CPU "CPU 313C-2D" du catalogue du matériel sur le

I’emplacement n°2.
- L’emplacement n°3 est réservé comme adresse logique pour un coupleur "IM
365" dans une configuration multi- chassis.

- A partir de I’emplacement n°4, il est possible de monter jusqu’a 8 modules de
signaux (SM), processeurs de communication (CP) ou modules fonctionnels (FM).
Nous y mettons les modules d’entrées et de sorties analogiques et numériques. D’apres
I’identification des E/Sily a :

- 02 modules entrés analogiques (Al).

- 01 module sorti analogique (AO).
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- 05 modules entrés numérique (DI).
- 09 modules sortis numérique (DO).
Pour assurer la flexibilité du systeme, 20% de réserves des E/S sont a pourvoir lors de

I’implantation du PLC, donc les cartes des E/S (figure IV.3) sont comme suit :

ESSAIPFE » PLC_1[CPU 313C-2DP] - |
‘E Vue topologique th Vue du réseau ‘Mf Ve des appar

bro RE@EGm W &
o o qf ;oo "

o o

Chissis 0

Figure 1V.3 : vue du rack.

IV.1.3 Programmation de la PLC (Partie Software)
Blocs de code
Le dossier bloc, contient les blocs que I’on doit charger dans le CPU pour réaliser la
tache d’automatisation. Il englobe les blocs de code (OB, FB, SFB, FC, SFC) qui
contiennent les programmes, les blocs de données DB d’instance et DB globaux qui
contiennent les paramétres du programme. La fenétre d’ajout est montrée dans la figure

I\V.4.[6]
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Figure 1V.4 : Fenétre d’ajout d’un nouveau bloc.

1V.1.3.1 Blocs d’organisation (OB)

Les OB sont appelés par le systéme d’exploitation. On distingue plusieurs types :
- Ceux qui gérent le traitement de programmes cycliques,
- Ceux qui sont déclenchés par un événement,
- Ceux qui gerent le comportement a la mise en route de I’automate programmable
et enfin, ceux qui traitent les erreurs.
Le bloc OBI est généré automatiquement lors de la création d’un projet. C’est le

programme cyclique appelé par le systéme d’exploitation. La figure IV.5 présente un

bloc d’organisation.[6]
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Figure 1V.5 : Bloc d’organisation
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1VV.1.3.2 Blocs fonctionnels (FB), (SFB)

Le FB est un sous-programme écrit par I'utilisateur et exécuté par des blocs de code. On
lui associe un bloc de données d’instance relatif a sa memoire et contenant ses

parametres. Les SFB sont utilisés pour des fonctions spéciales intégrées dans le CPU.[6]
IV.1.3.3 Blocs de données (DB)

Ces blocs de données servent uniquement a stocker des informations et des données
mais pas d’instructions comme les blocs de code. Les données utilisateurs stockees

seront utilisées par la suite par d’autres blocs.[6]

IV.1.3.4 Les fonctions (FC), (SFC)

La FC contient des routines pour les fonctions fréquemment utilisées. Elle est sans
mémoire et sauvegarde ses variables temporaires dans la pile de données locales.
Cependant elle peut faire appel a des blocs de données globaux pour la sauvegarde de
ses données.

Les SFC sont utilisées pour des fonctions spéciales, intégrées dans le CPU S7, elle est
appelée a partir du programme.

La figure 1V.6 montre les liaisons qui existent entre les blocs. [6]

Blocs de programme

| Systéme d'exploitation I

Cycle

Temps oB -

Blocs
Processus d‘organisation

Erreur

oB = Bloc d’'organisation
Bloc fonctionnel

Fonction
SFB Bloc fonctionnel systéme
SFC = Fonction systéme FB avec bloc de
données d'instance

Figure IV.6 : Architecture des blocs. [6]

1
0
N

IV.1.3.5 Programmation des blocs

La programmation des blocs se fait du plus profond sous-bloc vers le bloc principal, le
langage choisi pour la programmation est le langage a contact (CONT), nous
commengons par programmer les fonctions.[10]

Nous présentons quelques blocs :

FC1 : Nous avons créé ce bloc pour programmer le cycle d’ouverture/ fermeture et

détection de panne des électrovannes (50 électrovannes du filtre nord avec 10 secondes
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de temps de repos) avec un temps fixé (figure IV.8). Voici I’apergu (figure IV.7) de la
vue interne du bloc

ESSAI PFE » PLC_1 [CPU 313C-2 DP] *» Blocs de programme » Bloc_1 [FC1]

W FF p EARODE@:EHW AR s &7 B =
= T T
HF HiF —0— 7} = 1
¥ Titre du bloc . E
Commentaire =
- Réseau 1: ouverteurla vanne 1 pendant 0.3 second et détecté 'enpanne
Commentaire
*DB1
%028 4 "IEC_Timer_0_DB"
Y67 *MARCHE L3 %Q1241
*fin de cycle” BOMNBON 17 Time “vanne 1°
I/t { | I o— F—
T#2s FT ET
%060.0
*IMMARCHE %DE104
BONBON 1 *IEC_Timer_0_
| | DE_103°
W32.0 TON %029 0
"CPT . WANNE_1" Time "PANME VAMNE_1"
—/—mn o— F—
T#3s FT ET

Figure 1V.7 : Vue du bloc FC1

ESSAI PFE » PLC 1 [CPU 313C-2 DP] » Blocs de programme * Bloc_1 [FC1]

s i EAEPEQLEHE a0 3 - &7 B

T T T

HF Ak == 7 = 2

Commentaire

» Réseau 1: ouverteurla vanne 1 pendant 0.3 second et détecté 'enpanne
» Réseau 2 : attend 10 second avant I'ouverture de la vanne 2
A Réseau 3 : ouverteur la vanne 2 pendant 0.3 second et détecté I'enpanne

Figure 1V.8 : Vue du bloc FC1 (fonctionnement des réseaux)
FC2 : Le bloc FC2 est programmé pour minimiser le temps de repos (6 secondes) entre

les électrovannes (50 électrovannes du filtre nord). Les figures 1\V.9 et 1V.10 donne un

apercu sur la vue interne du bloc.
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ESSAI PFE » PLC_1 [CPU 313C-2 DP] » Blocs de programme » Bloc_2 [FC2]

o T, -— e = S . 4B C 1 Q, @@ =
u‘ﬁnﬁ—“’.‘"}b:E_eiQ!pﬁﬁutﬂgﬂ?’ 2o K =1
LI I e |
HF Al =0 7 2
w Titre dubloc
Commentaire
hd Réseau 1: ouverteurla vanne 1 pendant 0.3 second et détecté 'enpanne
Commentaire
%0B1
J— IEC_Timer_0 DE
%167 “MARTHE L %1 24.1
“fin decycle” BOMEOH 17 Time “vannei”
1 | | N g— —
TEIs—FT ET —
®EEO0
“M.MARCHE DE104
e IEC_Timer 0
11 DE_1B"
LI |
%I32.0 T %0290
T VANNE_1" Time “FANNE VANNE_1”
—A—mn i/
T 32T ET == -

Figure IV.9 : Vue du bloc FC2

ESSAI PFE » PLC_1 [CPU 313C-2 DP] » Blocs de programme » Bloc_2 [FC2]

s p EOEP8r@HE A L &% N =
LI I |

—HF ik =0~ {7 —

b Réseau 1: ouverteurla vanne 1 pendant 0.3 secend et détecté 'enpanne

» Réseau 2 : attend 6 second avant 'ouverture de la vanne 2 E

- Réseau 3 : ouverteurla vanne 2 pendant 0.3 second et détecté 'enpanne 1

Figure 1V.10 : Vue du bloc FC2 (fonctionnement des réseaux)

FC3 : Nous avons créé ce bloc pour programmer le cycle d’ouverture/ fermeture et
détection de pannes des électrovannes (50 électrovannes du filtre sud avec 10 secondes
de temps de repos) avec un temps fixé. Les figures IV.11 et 1\VV.12 montre la vue interne
du bloc.
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ESSAI PFE » PLC_1[CPU 313C-2 DP] » Blocs de programme » Bloc_3 [FC3]

LIT

G s p EREPEr 2 =EHE faad L &7 KB

T ol

HF Al —0— B 2

w Titre du bloc

Commentaire

hd Réseau 1 : ouverteurla vanne 51 pendant 0.3 second et détecté 'enpanne

Commentaire

3C
%DE110
"IEC_Timer_0_
DE_108°
ROES.4
WQET “MARCHE TR *QIED
“fin decycle” BOWBON 37 Time “vannes1”
171 | | IN e—
T2 25— PFT ET
W02
"M.MARCHE
i “®DEZST
ECHEDN 3 "IEC_Timer_0_
L] —] CE 256
9.2
%I38.2 el “FANNE VANNE_
"CFT. WANMNE_51" Time st
- i —
T 31— py ET —---

Figure IV.11 : Vue du bloc FC3.

ESSAI PFE » PLC_1 [CPU 313C-2 DP] » Blocs de programme » Bloc_3 [FC3]

s g EO@EPBr G+EHU @B 2 & B

Bl

HF HiF —0— 7} — &

w Titre du bloc

Commentaire

» Réseau 1: ouverteurla vanne 51 pendant 0.3 second et détecté I'enpanne
» Réseau 2 : attend 10 second avnat 'ocuverteur de la vanne 52
3 Réseau 3 : ouverteurla vanne 52 pendant 0.3 second et détecté 'enpanne

Figure 1V.12 : Vue du bloc FC3 (fonctionnement des réseaux).

FC4 : Le bloc FC4 est programmé pour minimiser le temps de repos (6 secondes) entre

les électrovannes (50 électrovannes du filtre sud). Un apercu de la vue interne du bloc

est donnée par les figures 1V.13 et V.14,
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ESSAI PFE » PLC 1 [CPU 313C-2 DP] » Blocs de programme » Bloc_4 [FC4]

e SE =he e |- (o0 | -0 = & L. o 1 | (s == =
kﬁkﬁ—'-"&tgl-@!gi«eautﬁgﬂ% ARl | =1
L I . |
HF Al =0 T > 2
« Titre dubloc .
Commentaire
- Réseau 1: ouverteurla vanne 51 pendant 0.3 second et détecté 'enpanne
ouverteur la vanne 51 pendant 0.3 second et détecté 'enpanne
%OET10
“IEC_Timer_ 0
oE_108”
W54
®QU67 "MARGHE L ®QIED
“fin decycle” BONEON 37 Time “vannesi”
Vi I} mo o
T#2Zms—pT ET —
%0502
"ML MARCHE
= ROEST
e = IEC_Timer 3
11 DE_256°
11 %HG.2
%382 TON "FAMNE WAMME_
"CFT . WANME_517 Time 51"
- f— }—
TEImI—p7 BT

Figure 1V.13 : Vue du bloc FC4

ESSAI PFE » PLC_1 [CPU 313C-2 DP] » Blocs de programme » Bloc_4 [FC4]

Bl

s g EAEOBr Rl a3 s & B

—HF i = -

w Titre dubloc

Commentaire

s

» Réseau 1 : ouwverteurla vanne 51 pendant 0.3 second et détecté |'enpanne
» Réseau 2 : attend 6 cecond avant 'ouverteur de |a venne 52
» Réseau 3 : ouverteurla vanne 52 pendant 0.3 secend et détecté 'enpanne

Figure 1V.14 : Vue du bloc FC4 (fonctionnement des réseaux)

OB1 : dans ce bloc nous écrivons notre programme principal du systéme (figure 1V.15),

et nous appelons les fonctions et les blocs des données que nous avons programmees

(figurelV.16).
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Figure IV.15 : Vue du bloc OB1 (Voir annexes A)
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Figure 1V.16 : Vue du bloc OB1 (fonctionnement des réseaux)

1VV.1.3.6 Création de la table des variables

Dans tout programme, il faut définir la liste des variables qui vont étre utilisées lors de

la programmation. Pour cela la table des variables est créée (figure IV.17). L’utilisation
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des noms appropriés rend le programme plus compréhensible est plus facile a
manipuler. Ce type d’adressage est appelé « relatif ». Nous éditons la table des variables

tout en respectant notre cahier de charges, pour les entrees et les sorties.[10]

ESSAI PFE » PLC_1 [CPU 313C-2 DP] » Variables APl » Table de variables standard [569]

|@| Variables ” & Constantes utilisateur ”@ Constantes systéme
T E
Table de variables standard
Nom Type de données | Adresse Réma_.. | Visibl.. |Acces.. Commentaire
1 @ arret ['automatique Bool %1240 =] =]
2 @ marche auto Bool 611241 =] =]
3 < elevateur Bool %Q124.0 =] =]
4 | oP1 Int %MB04 =l v
5 @m Bool %MD.0 = =]
6 4@ vanne 1 Boal %Q124.1 =] =]
7 4@ vanne2 Boal %Q124.2 =] =]
& <@ vanne 3 Bool %Q124.3 =] =]
S @ vanne 4 Bool %Q124.4 =] =]
10 4@ vannes Bool %Q1245 = =
11 4@ vanne 6 Bool %1246 =] =
12 @@l vanne 7 Bool %Q124.7 =] =]
13 4@ venne 8 Bool %Q125.0 =] =]
14 @@ venne g Boal %Q125.1 =] =]
15 @@ vanne 10 Bool %Q125.2 = =]
16 @@ vanne 11 Bool %Q1253 =] =]
17 <@ vanne 12 Boal %Q125.4 =] =]
18 <@ vanne 13 Bool %Q1255 =] =]
19 @l vanne 14 Bool %Q125.6 =] =]
20 4@ vanne 15 Bool %Q1257 =) =
21 @ vanne 16 Bool %040 =) =
22 @ vanne 17 Bool %041 =] =]
23 @@ vanne 18 Bool %Q4.2 =] =]
24 @@ vanne 19 Bool %Q4.3 =] =]

Figure V.17 : Variables API de la station (\Voir annexes B)
IV.1.3.7 Charger et simuler le programme par le PLC-SIM

Créer une liaison directe entre TIA PORTAL et le S7-300, et ce dans le but que le TIA
PORTAL puisse lire les données qui se trouvent dans la mémoire de 1’automate.

Afin de créer la liaison, nous sélectons notre PLC, nous cliquons sur le bouton droit et
nous choisissons « en ligne et diagnostique » (figure 1V.18).

La configuration des appareils fait que la liaison soit du mode MPI et ce a travers la
carte PLC-SIM (figure 1V.19).[10]

hargement etendu <

Mosud d'accés configuré de “PLC_1°

Appareil Type d'appareil Ermnplac_.  Type Adresse Sous-réseau
PLC_1 CPU 313C-2 DP 2 xz PROFIBUS 2
CPU 313C-2 DP 231 MAP1 2

[®_rar1 [~]
T’ PLCSIM [~] & =H)
[ on avec e [Directement a l'emplacement "2 x [-] &

[ [~] &
Abonnés compatibles dans le sous-réseau cible - [ Aficher tous les abonnés compatibles
Appareil Type d'appareil Type Adresse Appareil cible
— CPU 300 non spe. PAPL 2 —
= = a1 Adresse dracces =

[ |Clign. DEL

Information d'état en ligne -

Exploration et extraction des informations achewvées.

[maficher que les journauxdes problémes

Figure 1V.18 : Vue du chargement du programme dans 1’automate.
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Figure 1V.19 : Vue de la simulation du programme par le PLC-SIM

V.2 Réalisation de la supervision de la station

Lorsque la complexité des processus augmente et que les machines et installations
doivent répondre a des spécifications de fonctionnalité toujours plus sévéres, I'opérateur
a besoin d'un maximum de transparence. Cette transparence s'obtient au moyen de
I'Interface Homme Machine (IHM). Le contrdle proprement dit du processus est assuré
par le systéeme d'automatisation.
Une fois le systeme est mis sous réseau, il permet :

- de visualiser I’état des actionneurs (ventilateur, €¢lectrovannes, sas,....) et des

capteurs (pression, température).
- dafficher les alarmes.

- d’agir sur les (¢électrovannes, les ventilateurs,....). [10]

IV.2.1 Etapes de mise en ceuvre
Pour créer une interface Homme/Machine, il faut avoir préalablement pris connaissance
des ¢éléments de I’installation ainsi que le logiciel de programmation de 1’automate
utilisé. Nous avons créé I’interface pour la supervision a 1’aide du TIA PORTAL pour

mieux adapter le matériel utilisé.
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IV.2.2 Ajouter un Wincc rantime advenced et leur modules de

communication

Premiére des choses nous ajoutons un matériel de supervision (Wincc rantime

Advanced) qui permet de faire la simulation (Figure 1V.20).
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Figure 1V.20 : Vue d’ajouté Wincc rantime advanced.

1- Clic sur Systeme PC

2- Choisir Wincc RT advanced.

3- Clic sur OK pour confirmer.
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1V.2.2.1 Présentation de Graphiques

Graphics Designer se présente comme suit (figure 1V.21) :

T4 Siemens - ESSAI PFE — X
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Figure 1V.21 : Vue de la représentation graphique.

Graphics Designer distingue deux sortes d'objets :
Objets statiques : il s'agit d'objets des dessins de base comme ceux que nous trouvons
dans une application graphique (figure 1V.22), par exemple des lignes, des cercles, des

polygones, du texte statique.

hamp de texte_6 [Champ de texte]

["Attributs | Animations | Evénements | Textes
=¥ Liste des propriétés I Général
Geénéral
! ) Texte
Représentation
Mise en page Test

Format du texte

Clignotement

Stylesidesigns
Divers Sty
Police : |Tahorna, 15px, style=Bold f_1
Dimensionnement
[« Adapter objet au contenu =i

Figure 1V.22 : Exemple d’une bibliothéque statique
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Objets dynamiques

variable (figure 1V.23) par exemple moteurs, clapets, groupes, alarmes et des boutons.

J Attributs || Animations

|| Evénements || Textes

§ Liste des propriétés

Général
Représentation
Mise en page
Clignotement
Limites

Divers

SEcurité

Général

: ils sont dynamisés via une liaison & un connecteur de bloc

||"1J. Info (i) " ﬂ Diagnostic

2]

Catégories:

Conduites selon ASHRA » X3
Convoyeurs

Convoyeurs divers [
Convoyeurs simples

Cuves

Debitretres

1VV.2.3 Etablir la liaison entre le WINCC et le PLC

Pour faire la simulation il faut relier Le PLC avec IHM (Figure 1V.25). La premiere
chose a effectuer est d’ajouter un module de communication par glissement a partir de

la barre des outils vers (pc-rantime-advenced ) et connecter les deux par un cable

profibus.[10]

Figure 1V.23 : Exemple d’une bibliothéque dynamique.

ik Mise en réseau

22 Liaisons [Liaison IHM

|v| Ld Relations

CPU 313C-2 DP

PC-System_1
SIMATIC PC Stat...

Figure 1V.24 : connexion entre WINCC et le PLC
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1IV.2.4 Création de la table des variables IHM

Maintenant que la liaison entre le projet TIA PORTAL et I’automate S7-300 est établie,
il est possible d’accéder a toutes les zones mémoires de I’automate qui peuvent étre des
mémoires : entrée/sortie ; Mémento ; Bloc de données.

Les variables permettent de communiquer et d'échanger des données entre I’THM et les
machines. Une table de correspondance des variables IHM (figure 1V.25) est créé a
travers 1I’onglet Variable.

Chaque ligne correspond a une variable de I’IHM. Elle est spécifiée par : un nom, le
type de données, la table de variables, la connexion, le nom de I’API, et adresse, mode

d’acces. L'éditeur "Variables" affiche toutes les variables du projet.

ESSAI PFE » PC-System_1 [SIMATIC PC station] » HMI_RT_2 [WinCC RT Advanced] » Variables IHM » Table de variables standard [76]

=5 Variables IHM |55 Variables systéme
YL =
Table de variables standard
Hom Type de données | Connexion Morn APl Variable AP| Adresse Mode diacces Cycle d'acquisit.. Archivé SourceComment
@ allarme gool HM|_Lisison_1  PLC_1 allarme %Q16.4 <accés absolus 500 ms [~
<@  arret panel compresseur 8ool HM_Lisison_1  PLC_1 *arret panel compresseur” %82 <accés absolu» 500 ms
@  arretpanel sast gool HM_Lisison_1  PLC_1 *arret panel sas1® hIB.4 <accés absolus 500 ms
a arret panel sas2 Bool HM_Ligison_1 PLC1 “arretpanel sas2” WMB.7 <Bcces absolu> 500 ms
a arretpanel 5353 Bool HM_Lizison_1 PLC_1 “arretpanel sas3” %M2.0 <peeés absolu> 500 ms
a arretpanel sasd Bool HM_Lizison_1 PLC_1 “arretpanel sas4” %MS.1 <Becés absolux 500 ms
<@  arretpenel tapis 8ool HM_Lisison_1  PLC_1 *arret panel tapis” BWIB.3 <accés absolu» 500 ms
@  arretpanel Vi gool HM_Lisison_1  PLC_1 *arret panel V1* HKIB.O <accés absolus 500 ms
a arret panel V2 Bool HM_Ligison_1 FLC_1 “arretpanel v2° %MB.1 <gcces absolu> 500 ms
a arretpannel Bool HM_Lizison_1 PLC_1 “arretpannel auto” %MB0.1 <peeés absolu> 500 ms
4@ compresseur Bool HM_Lizison...[.] PLC_1 compresseur [H =176 [=] wcces absolu> 500 ms =]
a o1 Int HM_Lisison_1  PLC_1 T V290 <accés absolu» 500 ms
@ LAMPMARCHE gool HM_Lisison_1  PLC_1 *LAMP MARCHE auto” %Q17.0 <accés absolus 500 ms
a lampe marche Bool HM_Ligison_1 FLC_1 “LAMP MARCHE auto” %®Q17.0 <gcces absolu> 500 ms
a marchepannel Bool HM_Lizison_1 PLC_1 “marchepannel auto” %MB0.0 <peeés absolu> 500 ms
a MEMO MARCHE Bool HM_Lizison_1 PLC_1 “MEMO MARCHE auto” %MB0 2 «<Beeés absolus 500 ms
@ sAs1 8ool HM_Lisison_1  PLC_1 "5AS 10 %Q16.6 <accés absolu» 500 ms
@ sAs2 gool HM_Lisison_1  PLC_1 "5AS 2" %Q173 <accés absolus 500 ms
a SAS3 Bool HM_Ligison_1 FLC_1 "SAS 3" ®Q17.4 <gcces absolu> 500 ms
a SAS 4 Bool HM_Lizison_1 PLC_1 "SAS 47 %Q17.5 <peeés absolu> 500 ms E

Figure 1V.25 : Table des variables IHM.

IV.2.5 Création de vues

L’interface TIA PORTAL permet de créer des vues dans le but de contrdler et de
commander !’installation (Figure IV.26). Lors de la création des vues, nous
disposons d'objets prédéfinis permettant d'afficher des procédures et de définir
des valeurs de proces.
w [/ vues
" Ajouter une vue

¥ | Vue_1

Figure 1V.26 : Création d’une vue
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1V.2.6 Planifier la création de vue

Les étapes principales sont nécessaires a la création de vues :
- planifier la structure de la représentation du proces : Combien de vues
sont nécessaires, dans quelle hiérarchie ;
- planifier la navigation entre les diverses vues ;
- adapter le modele ;

- créer les vues.

1IV.2.7 Constitution d’une vue

Une vue peut étre composée d'éléments statiques et d'éléments dynamiques.
- les eéléments statiques, tels que du texte ;
- les éléments dynamiques varient en fonction de la procédure. Ils indiquent les
valeurs du processus actuelles a partir de la mémoire de I’automate.
Les objets sont des éléments graphiques qui permettent de configurer la présentation des
vues du proces du projet. La fenétre des outils contient différents types d'objets
fréquemment utilisés dans les vues du proces. Pour créer une vue nous cliquons sur

IHM puis sur « ajouter une vue ».

IV.2.8 Vue du proces

Les proces partiels peuvent étre représentés dans des vues separées, puis

regroupés en une vue principale.

IV.2.9 Vue du mode automatique
La vue du mode automatique est tres simple (figure 1V.27), elle comporte moins
de boutons, elle nous permet de visualiser le fonctionnement du systeme apres

I’avoir mis en marche en mode automatique.
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Figure 1V.27 : Vue du mode automatique.

1V.2.10 Vue du mode manuel

La vue du mode manuelle est compliquée par rapport a la vue du mode automatique
(figure 1V.28). Elle a plus de boutons et la vue est beaucoup plus chargée ; elle nous
permet de visualiser les systemes étape par étape.
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Figure 1V.28 : Vue du mode manuel

V.3 Conclusion

Dans ce chapitre, nous avons présenté les différentes étapes de la création de
notre programme TIA PORTAL et sa réalisation. Nous avons aussi presenté la
procédure a suivre pour la création d’une Interface Homme Machine pour le
controle et la commande de notre filtre, et donné un apercu des blocs utilisés
lors de la programmation.

La création d’une Interface Homme Machine exige non seulement une bonne
connaissance de la procédure et étapes de la création de la supervision, mais
aussi du langage avec le quel est programmée 1’automate S7-300 afin de faire

une communication correcte des adresses des variables.
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Conclusion générale

Notre travail a porté sur I’automatisation et la supervision d’un filtres a manches de la
zone cuisson aux seins de la société SCMI MEFTAH. Pour cela, nous avons utilisé
I’automate programmable S7-300 et le logiciel TIA PORTAL de SIEMENS.

Pour atteindre D’objectif de notre projet, nous avons commencé par prendre
connaissance de ’installation existante en identifiant ses €léments et ses constituants.
Ensuite nous somme passé a 1’étude de I'analyse fonctionnelle du filtre et la mise en
ceuvre de son GRAFCET. Cette étape est primordiale pour pouvoir automatiser le
systéeme considéré. Nous ne pouvons pas réussir le projet sans maitriser les outils
utilisés a savoir les automates programmables industriels de la gamme SIEMENS et
leurs langages de programmation. L’utilisation de ’automate S7-300 permettra

d’optimiser le rendement de I’installation.

La maitrise du logiciel TIA protal nous a permis de programmer le fonctionnement du
filtre et concevoir notre IHM en vue de la supervision du systeme. Cette interface
permet, a travers des visualisations graphiques et des animations actualisées, une bonne

gestion, un meilleur suivi du processus et un diagnostic rapide d’éventuelles pannes.

La période passée au sein de la société SCMI MEFTAH nous a permis de nous forger et
de faire une liaison entre la théorie et la pratique, de compléter nos connaissances
acquises avec la réalité du terrain dans lequel nous sommes appelés a travailler. Le
déplacement sur site nous a nettement aidés & mieux assimiler ’ensemble du projet et
nous a permis d’avoir un avant-golt de mener la réalisation de projets relatifs aux

problémes d'automatisation.
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Annexes A

Programme principale :

- Réseau 2:

MARCHE etarret autornatiquement ventilateur 11 FILTRE NORD}

SMB0.2
"MEMO MARCHE w7
autd’ ventilatey
] L Il
LI} 1
- Réseau3:

IMARCHE et arret automatiguement compresseur 1 ( FILTRE NORD)

e vy 7.6
|‘ | I‘ [ "com presseur 17
= <
Jint | Jint] { —
70 200
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- Réseau5:

MARCHE automatiquement I'elevateur ( FILTRE NORD et SUD)

% MB0.2
"MEMO MARCHE %240
autd " mteur
| { —
hd Réseaub :

MARCHE et arret automatiguement convoayeur 1 ( FILTRE NORD}

®MB0_2
"MEMO MARCHE %0124.0
auto® - davateur metzlique 1°
1| 11 [}
11 11 1T
- Réseau7:
MARCHE et arret automatiquermentsast etsas 2 eteas 3 (FILTRE NORD)
®MB0_2 %165
"MEMO MARCHE “tzblier ®Q16.6
auto”™ métzlique 1° "CAL 1"
1| 11 [ 1}
11 11 L
®Q17.3
"EAS 27
[
1T
w174
TEAL 3
{ 1
1 I
hd Réseau 8 :

P MARCHE et arret automatiquemnent le découlmatages de facon normale si DP entre (70 ..

ME0-2 %IW304 RIW3I04
"MEMO MARCHE %Q16.6 — e %FC1
sute” “chS 1 DP 1 DP 1 “Bloc 1"
11 11 | =1 | = | {CALL }
LI LI | |Int| ||r|t| 1
70 90
®B0.2
"MEMO MARCHE %Q17.3
s’ "SAS T
] | ] 1
LI 1T
%AE0.2
"MEMO MARCHE %Q17.4
suta” "SAS 37
] | ] L
LI LI |
hd Réseau9:

P MARCHE et arret automatiquement le découlmatages de facon rapide siDP entre (S0 ET ...

higo.2 BW304 BW304
"MEMO MARCHE %Q16.6 ) ] . %FC2
suto” "SAS T DP1 DP 1 "Blog_2°
1 | 11 | =1 | =< | JCALL
] | 11 [int | Jine | 1 —
90 20
®E0.2
"MEMO MARCHE %Q17.3
aut’ "SAS T
] | ] 1
LI 1T
%AE0.2
"MEMO MARCHE %Q17.4
suta” "SAS 3
] | ] L
LI LI |
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-

Réseau 14 :

Arret automatiquement sil'arret de deuxvsas ou trois sas parmi trois  FILTRE NORD}

®E0.2 %Q17.0
"MEMO MARCHE %Q16.6 ®Q17.3 %Q17.4 " 3 auto
sutd” "SAS 17 "SAS 27 "SAS 37 filtres 17
] /L ] ] ] /1
1/ I/: l/‘l 1/t { }
%Q16.6 %Q17.3
"SAS 17 "SAS 27
[ ]
1 /1
%Q17.3 ®Q17.4
"SAS 27 "SAS 37
] ]
i1 1
%Q16.6 ®Q17.4
"SAS 17 "SAS 3"
] ]
1 1

74

- Réseau 10 : ..
P MARCHE et arret automatiquement le découlmatages de facon rapide si DP entre (120 ET200 mm h2c) (FI
BME0_2 .
"MEMO MARCHE w166 -{J'WBU? HW304 %FC2
auto” "SAS 17 DRI DR 1 ! "Bloc_2°
1 | 11 |>=1 I { 1 JCALL
| | | | Jint | {ine | 1} {AL
®MB0_2
"MEMO MARCHE ®Q17.3
auto” “CAS 2"
11 1|
1T 11
®MB0_2
"MEMO MARCHE w0174
auts’ SAS 3°
1| 1|
1T 1T
- Réseau 11: .
Arret automatiquement si{DP > 200} mmh2eo ou (T>90c% (FILTRE MORD}
®026.6
®MMED 2 ~ " et auto
“MEMO MARCHE HW304 depassement P
autg” ‘oe” ] aTl”
] | |==1 I 1 I 1
1T Jiet ] L 1)
®IW308
-
=
||nt |
90
- Réseau12:
demarré I'alarme =i { DF =120 mmhZ2o} { FILTRE NORD)
®MB0_2 ®ME_2 %M200.5
"MEMO MARCHE "memo allarme " Memeonto suto %0164
autg” 120(1r : “sllarme 120(17
1| 11 1 I}
1T 11 1T 1 )
- Réseau 13: ..
demarré I'alarme si { DF =200 mmhZ2c} ou (T=90c% { FILTRE NORD}
®h20.2 w97 %M200.4
"MEMO MARCHE o allarme " memonto suto ®0Q24 5
auto” 200 (1 g “allame 200017
1| 11 1 [}
1T 11 1T 1T



-

Réseau 15 :

MARCHE et arret automatiquernent ventilateur 2( FILTRE SUD)

®ME0_2 %Q16.3
"MEMO MARCHE " et auto ®17.2
aute’ filtres 2° " Ventilateur 2°
] L | i
1T /1 1 !
Réseau 16 : ..
MARCHE et arret automatiquement compresseur 2 ( FILTRE SUD)
®MS0_2 %Q16.3 i .
“MEMD MARCHE zme 2uto Hwa08 HW30g %Q24.7
auto” filtres 27 DP2 DR 2 " comn prasseur 2°
]| >= | = I 1
1T 1 T

Réseau 18 :

MARCHE et arret automatiquement conveayeur2 ( FILTRE SUDY

TeMEDL 2
“WMEMOMARCHE
aute”

i 24.0
“elevateur”
1L

Réseau 19 :

MARCHE et arret automatiquemnent sas 4 etsas 5 etsas 6 ( FILTRE SUD)

TaMEB0L 2
"MEMO MARCHE
autes

WR1.6
“tablier

métaliguez”

%044
“sas 6
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Réseau 20 :

P MARCHE et arret autormatiquement le découlmatages de facon normale siDP ..

= z Fl WG Fl WG
“MEMO MARCHE %42 . i W®FCT
autd’ = q II:F‘I ||::|=‘| “Eloc_3"
= =
1| 1L {caLL }
L L Jint | Jimt | '
“alMB0.2
"MEND MARCHE WRLF
sutd 235"
1| 1L
17 11
aMEBD. 2
"MEMO MARCHE %0pa.4
Futy "m1a”
1| 1L
17 11

Réseau 21:

» MARCHE etarret automatiquement le découlmatages de facon rapide siDP e

= 2 Tl W36 W06
"MEMOMARCHE *R4.2 i i LFCE
autd’ s DF2 oFZ “Eloc_&
1 1 1L ]=1 | <] JCALL
1T 1T Tt | Jint | {ALL —
YMEDL 2
"MEMOMARCHE W3
auto 5355
] L ] L
17 1r
YMEDL 2
"MEMOMARCHE W04
auto 356"
1| 11
17 1r

Réseau 22: .

P MARCHE etarret automatiquement le découlmatages de fagon rapide siDP entre (120 ET200 ...

a2 HIWE06 HIWE06 o
"MENKD MARCHE “(p4.2 I I “memoallarme WFCH
autd s IEF‘I l[:F‘l 12002 “Eloc 4
= <«
1| 1L { } fCALL
17 1T Jnt | Jint | 1T 1 P
120 200
M0 2
"MEMO MARCHE @43
sutd’ "s335”
1| 1L
17 1T
B0 2
"MEMO MARCHE @44
sutd e
1| 1L
17 1T

Réseau 23:

Arret autematiquement si (DP =200} mmh2eo cu (T=20c% (FILTRE SUDY

%E7.0
SaMED. 2 Hh11.1 “arret auto
"MEMOMARCHE lwEte “memoallarme depasEmant
autd” oF2 200z ST
1| | =1 F {
11 |imt | 1) { F—
200
%IWS08
-
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-

-

-

Réseau 24 : ..
demarrél'alarme si{ DP>120 mmh2a) { FILTRE SUD}

“oMED.2 %M1 1.0 F200.4
"MEMO MARCHE ‘memoallarme “memontoauto
autd 12z "
1| 1L 1|
17 1T 1T

Réseau 25: .

demarrél'alarme =i {DP>120 mmh2ao) ou (T>90 c*) { FILTRE NORD}

“eMEBD.2 h11.1 004
"MEKIO MARCHE "memoallarme “memontoauto
auts” bdia by b
] | 11 1|
1T 17 1T

Réseau 26 :

b Arret automatiquement sil'arret de deux sas ou trois sas parmi trois ( FILTRE ...

“alMB0. 2 WO 6.3
"MEMO MARCHE W32 WRE.3 WORE.4 "arret auto
sutd” e 335" 3355 filtres 27
1./ 1 | 1
i/l i1 /1 i1 { —
W32 WRE.3
as ¥ 53557
1 |
it /1
W43 W4
5355 356"
1 !
1 1
W32 WiRt.4
sas gy “sas6
14 /1

Réseau 27 :

Afichage de DP de filtre nord en mode automatique

S 2
“MEMOMARCHE
auto MOVE
ENC
HIWID WMES2
BF 1T —IN QUT1 — "OF 1 SORTIE™

Réseau 28 :

Afichage de DF de filtre sud en mode autormatigue

SMED 2
"MEMOMARCHE
autd MOVE
p————:n ENC
%ING06 WG5S
"DF I —IN QUT1 — "DFZ SORTIE
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- Réseau 29 :

Afichage de T en mode automatigue

- Réseau 30 :

IMARCHE ET ARRETLE SYSTEME EM MODE MANUEL

- Réseau 31:

Démarrer et arret manuelement ventilateur 1 { FILTRE NORD )

s

m.
com presssur 1”

WORT.2
Hl24.2 “ametauto %I26.0
"marche HMED depazement ¥ “amet manuel QRS0
manue Vi “grret pangl vi° T (1) ventilateur 1 "m.ventilataur 1
1| 11 ] 1 1.1
1T 17T |/‘| |/= 1/t { F—
WOR5.0
“m.ventilateur 17
11
11
11
11
Réseau32: .
Démarrer etarret manuelement compresseur 1 (FILTRE NORD }
%72
SME 2 “ametawto W26
R “arret pansl depazement “arret manug Telwsio a0
COM presseur com presseur 17 gtT (1) com presseur 17 m.OF 'm.CF
1| 11 ] 1 1.1 | = | <
1T 1T |/‘| |/= 1/} Jint | imt |
70 Im
WR5.A
“m.
com presssur 17
11
11
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L]

SN

L]

SN
" .

"marche pang
tz=blier
maslique 17

79

-
%®M7.0 *®ME.1 %1251
" memao marche amet pand “ame manud %0252
manud” davstaur” *m.elesateur 17
] | 1 1 ] { 1
1T 1T I/: L
%025.2
“m.devateur 17
1|
LI
] 1
11T
- Réseau35: .
Démarrer et arret manuelement convoayeur? ( FILTRE NORD }
%24 5 %®MB_3 %262
w70 “marche " amet pand “amet manud w0253
" mamao marche manud tablier tablier %0252 tablier - rn.tzblier
manud” metzligue 1° mezligue 1° “ m.elaysteur 1° maalique 1° meslique1°
11 11 | ] L 1./1 { 1
11 11 i1 1T i1 LI



-

-

-

-

Réseau 36 :

Démarrer et arret manuelementsas 1 ( FILTRE MORD }

%M7.0 ®l24.6
“memo marche “marche
manud” manud sas1”
] | ] L i
LI LI | LI
%254
" mn.sas
] L
LI}
®M11.7
“marche paneg
sasl”
] L
LI |
Réseau 37 :
Démarrer et arret manuelementsas 2 ( FILTRE NORD }
%®M7_0 w247 ®0Q253 %264
“memo marche “marche ®=ME.7 " m.tzblier " amet manue %0255
manud” manud sas2” " amet pand as2” metalique 17 53527 “m.sas 27

]| 11 ] 1 L { }
11 17 1/‘ 1T LI
11
11
%®M12.0
marche pandg
Y
11
11
Réseau 38 :
Démarrer et arret manuelementsas 3 ( FILTRE NORD }
%70 %250 %0253
“memo marche "“marche %M3.0 “m.tzblier %0256
manud” manud z33s3" “srret pand sas3” metzlique 17 z223" "rm.zas 37
] | 11 ] 1 L 1.1 { 1}
1T 17 l/‘ 1T I/ LI

Réseau 39 :

b MARCHE etarret le découlmatages de facon normal si DP entre (70 ET20 mm h2ao} (FIL...

70 HW310 W310
" memo rarche %0254 ®FC1
manud” - “m.OP1" “m.DP1" “Bloc 1"
11 11 | = | < {CALL
| | 11 [1n | Jin | {A F—
70 90
®M7.0
" memg marche
manud”
] | ] 1
LI 11
®M7.0
" memao marche %025.6
manud” -
] | ] 1
LI 11
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Réseau 40 :

Réseau 41 :

BM7 .0

" memo marche

MARCHE et arret le découlmatages de facon rapide si DF entre (120 ET200 mm h2o

70 ®WW310 ®WW310
“rmemo marche %0254
manud” . *m.DP1" “m.OP1"
11 11 | = | < | [
1T 11 Int Int ]
I;c | | 23I
%M7.0
“rmemao marche %3255
manuel” “m.sas 27
1 | 11
LI 17T
*Q25.6
" m.sas
] | 11
1T 17T

3
iy

P MARCHE etarret le découlmatages de facen rapide si DP entre (90ET120 mm h2a} (Fl...

%FC2

“Blog_2"

CALL ey

{ FILTRE MORD}

%M11.2
. . " m.memao
%IW310 %W310 zllzme 120(1) %FC2
manud” "m.DP1" “m.Op1" ) Bloc_2"
;L [y | =] { } {
| | 1 [int | v (=
%70
“mamao marche %255
manud” =5
1 | ] |
1 1T
%70
*mema marche
manud”
1 | ] |
1 T 1
- Réseau 42 :

arret automatiquement si (DF > 120 ET200 mmh2eo) ou (T=>90c%)

%0272
" BITeL 2uto
HWW310 denz
manud” “m.DP1" aT (1T
] | |==1 [ 1 I
1T Jint | L 17
®IW314
T
||
Ilnt I
50
Réseaud2:
arretautomatiquement si (DP =120 ET200 mmh2o} ou (T>20 ¢}
%®M11.3 %0272
" m.mamo sme suto
allarme 200(1) depzzsament P
i T (17
| 1 i L
L 1!

®W314
e
[~

Jint |
90
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-

-

Réseaud5:

Arret automatiquement sil'arret de deuxvsas ou trois sas parmi trois ( FILTRE NORD)

Réseau d6 :

démarrer et arret manuelement ventilateur 2 ( FILTRE SUD }

%70
"memo marche
manud”

%251
“marche
manud V2"

%31
"amet pand V2

%70 w177
“memao marche " amet auto
manud” filtre (11

] | i %

LI LI

%0260
" m.ventilateur 27
{ 1

Réseau 47 :

démarrer etarret manuelement compresseur 2 ( FILTRE SUD )

®026.0

" m.ventilateur 2°

®M10.3
“marche pand
e

TME.2
“arrst panel
COM presseur 27

I‘/t:

%ET.3
“arret auto
depamement F

WRTA
“arret auto

filtre

%I125.2
“arret manusl

Com presseur 27

HIWE12

"m.DF2"

| =]

LI |

HIWI12
"m.DF2"

| <1

%ORE.1

m.
oom presssur 27

1

/1

82

1/t

|II'It|

III'It I
200



Réseaud9:

démarrer et arret manuelement conveayeur 2 ( FILTRE SUD }

253 Wl125.5
“marche “arret manuel WORE.2
manusl tablier WORS.2 tablier "m.tab
metaligue z” "m.elevateur 17 metaligu
¥ 1 | 1 1 | { F—
] L
1r
| |
11
Réseau 50 : .
démarrer etarret manuelementsas 4 ( FILTRE SUD }
®M7.0 %25 4 %0262
" memo marche " marche “m.tablier
manud” & " armet pand sasd mesligue 2”

{ | | 1 /

®M12.2
“marche pang
sl

83



Réseau 51:

démarrer et arret manuelement sas 5 { FILTRE 5UD )

®M7 .0 %255 %0262
" memao marche " marche ®MI5 “m.tablier
manud” manud sas " amet pand $ass” metalique 27
] | ] L | ] L {
1T 110 L/‘ 11 LI
%Q26.4
" m.sas
] L
LI}
®M12.3
“marche pang
zaz5"
] L
LI |
Réseau 52: .
démarrer et arret manuelementsas 6 ( FILTRE SUD }
%=M7T.0 %0262 %1256
" memo marche %MS 6 "m.tzblier %0265
manusl® ) “amet pand sas6” metzlique 2* "m.sas 6"
] | ] | | ] L I %
11 11 |/‘| 1T LI
] |
11
®M12.4
“marche pane
sas6”
] |
1
- Réseau53:

» MARCHE etarret le découlmatages de facon normal =i DP entre (70 ET20 mm h2o) (FIL...

%70
"memo marche
manud”

®IW312
“m.DP2”

|>=]

wW312
“m.DP2"

| <

“Blog_3"

{CALL }—i

%M7_0
“memo marche
manud”

- Réseau 54 :

|Im:|

IIm:I
ag

» MARCHE etarret le découlmatages de facon rapide =i DP entre (90 ET120 mm h2a) (Fl...

] | ] |
11 11
®M7 .0
“rnemo marche %0265
manug” ‘m.zs 67
] | ] |
LI 1

®IW312 ®IW312 %FC4
“m.DP2" m.DF Bl &
11 11 | = | < {CALL }—yp
LI I ||nt I ||nt I 1
90 20

84



Réseau 55:

MARCHE et arret le découlmatages de facen rapide si DP entre (120 ET 200 mm h2e) ( FILTRE SUD }

- Réseau 56 :

b MARCHE etarretle découlmatages de facon rapide i (DP = 200 mm h2c) ou (T=90c)

®M11.5 %0273
EM7.0 ~ " m.memo " amet auto
* meme marche ®W312 sllzrme 200(2) depassement P
i “m.DPZ" . eT (21
1| | = TR I}
1T Jtne | LI 1T
®IW314
m.T
| =1
Ilnt I
o0
- Réseau 57 :
démarret|'allarme si DP > 120 mmh2o (FILTRE SUD}
®M11.4
%70 " m.memo ®M200.4 ®028.1
" memo marche 5“5"”"5.123(2-' " memonto suto m.al
manud” b 120(2r
] | ] 1 11 { }
1T 1T 10 L
- Réseau 58 : ..
démarret|'allarme =i {DF =200 mmh2o)} ou (T= 90 c*} { FILTRE SUD}
®M11.5 ®(28.2
%70 " m.memo ®M200.4 “m.zllarme
* mema marche E||EI’|T|E.233 2) - mamaonto suto 200 D.UT(EJ
manud” 2
] | ] 1 1 { }
I 1T 1T 1T 1

85

®M11.4
%70 ~ " m.memo
“mamo marche %0263 IﬂWB‘IZI I“’IWB‘IZI E||Ern‘|El'123 ] %FC4
manua” ) m.DP2 m.DP2 Bloc &
] | 1 | =] | <] I 1 ff_ALL:| '
LI I ||nt I Ilnt I LI 1
%70
“memo marche
manud”



-

-

-

-

Réseau 59 :
Arret automatiquement sil'arret de deux sas ou trois sas parmi trois ( FILTRE SUD}
%027 1

" &ITTEL 3UtD
filtre (21

i }
L

%0265

"m.sas 67

/1

%0265

"m.sas 6°

it

Réseau 60 :

Afichage de DP de filtre nord en mode MANUEL

HhF.0
"memomarche

manugl MOVE
b——m:=n ENC
%IWS1L OS5 E
"m.DF1" IN QT "W.DF1 SORTIE®

Réseau 61:

Afichage de DP de filtre sud en mode MANUEL

ENC

HIWS12 LNESE
"m.DFI" —IN OUTY “"WL.DFZ SORTIE™

Réseau 62 :

Afichage de DP de filtre nord en mode MANUEL

BIWH 4 WOAGE2
m.T —IN QUTT — "M.T SORTIE”
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Annexes B

Table de Variables :

ESSAI PFE » PLC 1 [CPU 313C-2 DP] » Variables APl » Table de variables standard [569]

< Variables || & Constantes utilisateur ”@ Constantes systéme
= = o2y E
Table de variables standard
MNom Type de données | Adresse Réma... Visibl... |Acces.. Commentaire
1 -@l arret 'automatique Bool 11240 @ E
2 gl marche auto Bool 11241 =] =]
3 <@l elevateur Bool W0124.0 =] [+
4 @1 DF 1 Int W04 =l =l
5 <@ mi Bool 2600 =] [+
6 <0 vanne 1 Bool %0Q124.1 &~ =]
7 <@ vanne 2 Bool %Q124.2 =] [+
8 @l vanne 3 Bool %01243 ~ ]
o <@ vanne 4 Bool %Q124.4 =] =2l
10 @O vanne 5 Bool %Q124.5 ] [+
11 |40 vanne 6 Bool %0Q124.6 ~ =]
12 @0 vanne 7 Bool %Q124.7 =] [+
13 |40 vanne 8 Bool %Q125.0 ~ =]
14 @0 vanne 9 Bool %Q125.1 (=] [
15 <@ venne 10 Bool %0Q1252 = =]
16 <0 vanne 11 Bool %0Q125.3 =] [+
17 |4m vanne 12 Bool %0Q125.4 ~ =]
18 <@ vanne 13 Bool %Q125.5 =] =]
12 gD vanne 14 Bool %0Q125.6 ] [+
20 |<4m vanne 15 Bool %Q125.7 -~ =]
21 @0 vanne 16 Bool %Q4.0 =] [+
22 4@ venne 17 Bool %041 ~ =]
23 <D vanne 18 Bool %Q4.2 ~ [
24 4m venne 19 Bool %043 ~ =]

Table de variables standard

Maorm Type dedonnées  Adresse Réma... Wisibl... Acces.. Commentaire
25 |4m wanne 20 Bool %04 4 =] =] |
26 @@ vanne 21 Bool %Q4.5 [« [«
27 |<m@ venne 22 Bool %Q4.6 =2l =2l |
28 <@l vanne 23 Bool w047 ] ]
29 40 vanne 24 Bool %Q5.0 =] =]
30 <@ vanne 25 Boal %Q5.1 = =
31 4@ vanne 26 Bool %052 =] =]
32 40 vanne 27 Bool %053 2] 2]
33 4@ vanne 28 Bool %054 2] 2]
34 <@ vanne 29 Boal ®Q5.5 =] =]
35 <0 vanne 30 Bool %056 ] ]
36 <0 vanne 31 Bool %Q5.7 =] =]
37 4@ vanne32 Bool Q6.0 =] =]
38 <@ vanne 33 Bool %QE.1 =l =l
39 0 vanne 34 Bool wOE 2 2] 2]
40 4@ vanne 35 Bool %Q6.3 [ [
41 <@ vanne 36 Bool BQ6.4 = =
42 4@ vanne 37 Bool %065 ] ]
43 40 vanne 38 Bool LOE.6 =] =]
44 g0 vanne 39 Bool wOET [« [«
45 <@ vanne 40 Bool wQT .0 =l =l
46 40 vanne 41 Bool %071 2] 2]
47 4@ vanne 42 Bool %Q7.2 [ [
48 <@ vanne 43 Boal ®Q7.3 = =

87



49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60
&1
62
63

63
66
67
68
69
70
71
72

73
74
75
76
i7
78
ic 8
80
81
82
83

85
86
87
88
89
S0
91
92
93
94
95
96

Table de variables standard

O O -

Table de variables standard

= = -

Nam
vanne 44
vanne 45
vanne 46
vanne 47
vanne 48
vanne 49
vanne 50
m2

m3

4

ms

me

m7

m3

m2

m10
m11
mi2
m13
mi4

m15
mlé
mi17
mi18

Nam
mig
m20
m21
m22
m23
m24
m25
m26
m27
m28
m29
m30
m31
m32
m33
m34
m35
m36

Type dedonnées  Adresse

Bool
Boal
Boal
Boal
Boal
Boal
Boal
Boal
Boal
Boal
Boal
Boal
Boal
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool

%Q7.4
%Q75
%QT 6
%Q77
%Q16.0
%Q16.1
%Q16.2
%0 1
%0 2
%00 3
%I04
%00 5
%LMO.6
%MO 7
N0
IR
%N 2
A 3
Ak 4
% 5
AWM &
W1 7
%2 .0
%2 1

Typede données  Adresze

Boaol
Boaol
Bool
Bool
Bool
Boaol
Boaol
Boaol
Boaol
Bool
Bool
Bool
Boaol
Boaol
Boaol
Boaol
Bool
Bool
Bool
Boaol
Boaol
Boaol
Boaol

Bool

B2 2
T2 3
Tehi2 4
%h2.5
M2 6
M2 7
M3 0
FM31
B3 2
N33
%l 4
M35
M3 6
B3 7
i 0
Tehdd 1
Telid.2
Folid 3
Tehid 4
Tehid 5
Fhd 6
TFehdd 7
M50
M5
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Table de variables standard

Mam
97 -l m43
98 <2 mdd
99 < m45
100 @@ m4e
101 4@ m47
102 | 4q0 m48
w02 <4l m4dg
104 |l mS50
105 |<g0 arretauto filtres 2
106 <0 memo allarme 120(1)
107 |<4qd memonto auto 1
108 <0 allarme 120(1}
109 |40 5A51
110 40 convyeur
111 |« Tag_1
112 |qO T
113 |<qd m51
114 |4 fin de cycle
115 <@ marchepannel auto
116 <0 arretpannel auto
117 <40 arretauto filtres 1
118 <@ MEMO MARCHE auto

119 <0 Ventilateur 1
120 <40 Ventlateur 2

Table de variables standard

Mo
121 4l SAS 2
122 4l SA5 3
123 4l compresseur 1
124 gl arret auto filtre (1)
125 <0 arret manuel ventilateur 2
126 <@ arret manuel elevateur
127 <0 arret manuel compresseur 2
128 <@ arret manuel tablier métalique 2
129 |<m arretmanuel sas4
130 |<@ arretmanuel sass
131 |<@ arretmanuel sas6
132 |0 memeo marche manuel
133 <@ memodepassementPetT(1}
134 |0 arret panel V1
135 | arret panel elevateur
136 |« arret panel compresseur 1
137 <40 arret panel convyeur 1
138 40 arretpanel sasl
139 |4l arret panel sas2
140 |4@ arret panel sas3
141 |4 arret panel V2
142 g0 Tag_ 5
143 40 Tag_6
144 g0 Tag_7

Typede données  Adresse

Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Boaol
Boaol
Boaol
Boaol
Boaol
Boaol
Boaol
Boaol
Int

Boaol
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool

Type de données
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Real
Wiord
Int

L5 2
L5 3
L5 4
LM5.5
LME.6
L5 7
LME.0
L6 1
%Q16.3
LG 2
LNM200.5
%LQ16.4
%LQ16.6
%LQ16.5
LG 3
LIWZ08
LG4
%LQI6T
LMB0.0
LMB0.1
%Q17.0
LKB0.2
%£Q17.1
%£Q17.2

Adresse
%Q17.3
%Q17.4
Q176
%Q17.7
%1250
%1251
%1252
%1253
%1254
%1255
%1256
Wh7.0
M7
WME.0
WhB.1
%hi8.2
WMB.3
B .4
HMB.7
MO0
|
HMDS
Fhi1 7
BOWI0L
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145
146
147
148
149
150
151
152
153
154
155
156
157
158
159
160
161
162
163
164
165
166
167
168

Table de variables standard

169
170
171
172
173
174
175
176
177
178
179
180
181
182
183
184
185
186
187
188
189
190
191
192

Table de variables standard

I I = -

O

Mam

tag
vanne 51
vanne 52
vanne 53
vanne 54
vanne 55
vanne 56
vanne 57
vanne 58
vanne 59
vanne 60
vanne 61
vanne 62
vanne 63
vanne 64
vanne 65
vanne 66
vanne 67
vanne 68
vanne 69
vanne 70
vanne 71
vanne 72
vanne 73

Marn

vanne 74
vanne 75
vanne 76
vanne 77
vanne 78
vanne 79
vanne 80
vanne 81
vanne 82
vanne 83
vanne 84
vanne 85
vanne 86
vanne 87
vanne 88
vanne 89
vanne 20
vanne 91
vanne 92
vanne 93
vanne 94
vanne 95
vanne 96
vanne 97

Type dedonnées  Adresse

Int

Bool
Boal
Boal
Boal
Boal
Boal
Boal
Boal
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Boal
Bool
Bool
Bool
Bool

LI 24
%Q18.0
%Q18.1
%Q18.2
%0183
%Q184
%Q185
%Q186
%Q187
%Q19.0
%Q19.1
%Q19.2
%Q19.3
%Q19.4
%Q19.5
%QIDE
%Q197
%Q20.0
%Q20.1
%Q20.2
%Q203
%Q20.4
%Q20.5
%Q20.6

Typededonnées  Adresze

Boal
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Boaol
Bool
Boaol
Boaol
Boal
Boal
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Boaol
Boal
Boal
Bool
Bool

%Q20.7
%Q21.0
%Q21.1
Q212
%0213
%Q21.4
%Q21.5
%Q21.6
%Q21.7
%Q22.0
%Q22.1
%Q22.2
%Q22.3
%Q22.4
Q225
%Q22.6
%Q22.7
%Q23.0
%Q23.1
%Q23.2
%0233
%Q23.4
%Q23.5
%Q23.6
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Table de variables standard

193
194
195
196
197
198
199
200
201

202
203
204
205
206
207
208
209
210
2n

212
213
214
215
216

Table de variables standard

217
218
219
220
221
222
223
224
235
226
237
228
229
230
231
232
233
234
235
236
237
238
239
240

R N I O = R =R =

bbb bbbdbbatbbbbbbbtdan

Nam
vanne 98
vanne 99
vanne 100
m100
m101
m102
m103
m104
m105
m106
m107
m108
m109
mi110
mi111
mi12
mil3
miig
mi1i15
miil6
mi117
mi18
mi119
m120

Nom

m121
m122
mi123
mi24
m125
mi126
mi127
m128
m129
m130
mi131
mi132
m133
m134
m135
mi136
m137
m138
m139
m140
m141
mi42
mid3
ml4d

Type dedonnées  Adresse

Boaol
Boaol
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Boaol
Boaol
Boaol
Boaol
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Boaol
Boaol
Boaol
Boaol

%Q23.7
%Q24.0

%Q24.1

%h100.0
AhH00.1
%1002
%1003
%1004
%1005
%h100.6
%1007
%h101.0
%K1 .1
K01 .2
AKI101.3
Ah01 4
AK101.5
W01 6
ANI01 7
%NI102.0
%1021
%1022
%1023
%1024

Type dedonnées  Adresse

Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool

H%h102.5
%h102 6
Fh102.7
%M103.0
FM103.1
FM103.2
W%h103.3
%h103 4
%h103.5
%M103 6
FM103.7
F%h104.0
hf104.1
Hhi104.2
Fh104 3
Fh104 4
Fhi104 5
F%h104 6
Fh104 7
%h105.0
%h105.1
Fh105.2
FM105.3
Fh105.4
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241
242
243
244
245
246
247
248
249
250
251
252
253
254
255
256
257
258
259
260
261
262
263
264

265
266
267
268
269
270
e 71
BT
273
274
275
276
277
278
279
280
281
282
283
284
285
286
287
288

Table de variables standard

O O = -

Table de variables standard

fapppbLpbLbbLbbLbbLbRle

Nam

m145

ml46

m147

m148

mi149

m150

marche manuel
arret manuel
marche manuel V1
marche manuel V2

marche manuel compresseur 1
marche manuel convyeur!

marche manuel sas1
marche manuel sas2
marche manuel sas3
sas 4

585 5

a5 6

memo allarme 200 (1)
allarme 200(1)
memonto auto 2
memo 1sas(1)
memo 1sas(2)
convyeur 2

MNarm
DP2

compresseur 2

memo depassement p ett(2)
marche manuel elevateur 1
marche manuel compresseur 2
marche manuel convyeur 2

marche manuel sas 4
marche manuel sas 5
marche manuel sas 6
m.ventilateur 1
m.compresseur 1
m.elevateur 1
m.convyeur 1

msas 1

msas 2

msas 3
m.ventilateur 2
m.compresseur 2
m.convyeur 2

msas 4

msas s

msas 6

m.DF1

m.DF2

Typede données  Adresze

Bool
Bool
Bool
Bool
Boaol
Boaol
Boaol
Bool
Bool
Bool
Bool
Boaol
Boaol
Boaol
Boaol
Bool
Bool
Bool
Boaol
Boaol
Boaol
Boaol
Bool
Bool

AN 055
AN 05.6
WK 057
WNI106.0
ANH06.1
ANI106.2
%1241
%124.0
%1242
%1251
%1244
%245
%246
%24 7
%125.0
%Q24.2
%0243
%Q24.4
%9 7
%Q24.5
%2004
%7 5
AT .6
Q246

Typede données | Adresse

Int

Boaol
Boaol
Boaol
Boaol
Boaol
Boaol
Boaol
Boaol
Boaol
Boaol
Boaol
Boaol
Boaol
Boaol
Boaol
Boaol
Boaol
Boaol
Boaol
Boaol
Boaol
Int

Int

%IWZ06
%Q247
AT 7
%1243
%1252
%1253
%1254
%1255
%125.6
%Q25.0
%Q25.1
%Q25.2
%0253
%Q25.4
%0255
%Q25.6
%Q26.0
%Q26.1
%0262
%0263
%Q26.4
%Q26.5
AIWS10
AIWE12
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289
290
291
252
293
254
295
296
257
298
299
300
301
302
303
304
305
306
307
308
309
310
311
312

313
314
315
316
317
318
319
320
321
322
323
324
325
326
327
328
329
330
331
332
333
334
335
336

Table de variables standard
Mam

m.T

arret auto depassementPetT1
arret auto depassementPetT2
arrret auto filtre (2}

arret auto depassementPetT (1}
arret auto depassement PetT (2}
arret manuel ventilateur 1

arret manuel compresseur 1
arret manuel convyeur 1

arret manuel sas1

arret manuel sas2

arret manuel sas3

lampe marche auto

memo allarme 120(2)

memoao allarme 200(2)

allarme 120(2)

allarme 200(2)

m.allarme 120(1)

m.allarme 200 0U T(1)
m.allarme 120(2)

m.allarme 200 0U T(2)
m.memo allarme 120(1)
m.memo allarme 20001}

I I

m.memo allarme 120(2)

Table de variables standard
MNom

m.memo allarme 200{2}
arret panel compresseur 2
arret panel convyeur 2
arret panel sas4

arret panel sass

arret panel sasé

marche panel manuel
arret panel manuel
marche panel V1

marche panel v2

marche panel elevateur
marche panel compresseur 1
marche panel compresseur 2
marche panel convyeur 1
marche panel convyeur 2
marche panel sasi
marche panel sas2
marche panel sas3
marche panel sas4
marche panel sas5
marche panel sasé

TXOR

DF1 SORTE

<@ DFZ SORTE

N

Type dedonnées  Adresse

Int

Bool
Boaol
Boaol
Boaol
Boaol
Boaol
Boaol
Boaol
Boaol
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool

%IWNE14
%Q26.6
%Q27.0
%Q27.1
%Q27.2
%Q27.3
%126.0

%1261

%1262

%1263

%126.4

%1265

%Q27.4
%NH1.0
11
%Q27.5
%Q27.6
%Q27.7
%Q28.0
%Q28.1
%Q28.2
%NH112
%13
%Nt11.4

Type dedonnées  Adresse

Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Int

Int

Int

%h11.5
Fahi9 2
Fhi9 3
a9 4
%9 5
9.6
%hM10.0
Th10.1
“%hM102
%hM103
FhM10.4
%M10.5
%hM10.6
%hM10.7
%h11.6
%h11.7
%hM12.0
Th12.1
%h122
%h123
%h12.4
%IME16
F%QW352
%ROQWZ54
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337
338
339
340
341
342
343
344
345
346
347
348
349
350
351
352
353
354
355
356
357
358
359
360

Table de variables standard

361
362
363
364
365
366
367
368
369
370
371
372
373
374
375
376
377
378
379
380
381
382
383
384

Table de variables standard

R N N

I I O - -

MNom

MDF1 SORTE
MDFP2 SORTE
TSORME
M.TSORTE
TXOR SORTEE

CPT.

CPFT

CFT

CFT

CFT

CFT

CPFT

MNam
CPT.
CFT.
CFT.
CFT.
CFT.
CPFT.
CPFT.
CPFT.
CPFT.
CPFT.
CPT.
CPT.
CPT.
CPT.
CPT.
CPT.
CPT.
CPT.
CPT.
CPT.
CPT.
CPT.
CPT.
CPT.

VANNE_1

_VANNE_2
CPT.
CPT.

VANME_3
VANNE_4

_WANNE_S
CFT.
CFT.

YANNE_6
VANNE_7

_VANMNE_8
CPT.
CPT.

VANNE_9
VANNE_10

CWANME_11
CFT.
CFT.

VANME_12
VANME_13

_WANNE_14
CPT.
CPT.
CPT.
CPT.

VANMNE_15
WANME_16
VANMNE_17
VANMNE_18

_VANME_19

VAMNNE_20
VAMNNE_21
VAMNMNE_22
VAMNMNE_23
VAMNNE_24
VAMNMNE_25
VAMNNE_26
VAMNMNE_27
VAMNNE_28
VAMNMNE_29
VAMMNE_30
VANNE_31
WAMMNE_32
VAMNNE_33
WAMMNE_34
VANNE_35
VANMNE_36
VAMNMNE_37
VANNE_38
VANNE_39
VANNE_40
VANNE_41
VAMNMNE_42
VAMNMNE_43

Type de données  Adresse

Int

Int

Int

Int

Int

Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool

Bool

LOWISE
LOWIEE
LOWIED
LOWIE2
LOWIES
%132.0
%1321
%132.2
%1323
%1324
%1325
%1326
%327
%133.0
%1331
%1332
%1333
%1334
%1335
%1336
%1337
%134.0
%1341
%1342

Type dedonnées  Adresze

Bool
Boal
Boal
Boal
Boal
Boal
Boal
Boal
Boal
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool

I343
i34 4
%l345
%l34.6
l347
%I35.0
%I351
%I352
%I353
FI35.4
%I135.5
%I35.6
%l35.7
%I36.0
%1361
%1362
%1363
FI36.4
%I36.5
%I36.6
W®I36.7
%®I37.0
%6I371
®I37 .2
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385
386
387
388
389
390
391
392
393
394
395
396
397
398
399
400
401
402
403
404
405
406
407
408

Table de variables standard

O N N N -

MNam
CPT.
CPT.
CPT.
CPT.
CPT.
CPT.
CFT.
CFT.
CFT.
CFT.
CPFT.
CPFT.
CPFT.
CPFT.
CPFT.
CPT.
CPT.
CPT.
CPT.
CPT.
CPT.
CPT.
CPT.
CPT.

VANNE_44
VANNE_45
VANNE_46
VANNE_47
VANNE_48
VANNE_49
VANNE_50
VANNE_51
VANNE_52
VANNE_53
VANNE_54
VANNE_55
VANNE_56
VANNE_57
VANNE_58
VAMNNE_59
VANNE_60
VANNE_61
VANNE_62
VANNE_63
VANNE_64
VANNE_65
VANNE_66
VANNE_67

Table de variables

409
410
411
412
413
414
415
416
417
418
419
420
421
422
423
4324
425
426
427
428
429
430
431
432

=N - - -

Nam
CPT.
CPT.
CFT.
CFT
CPT.
CPT.
CFT.
CFT
CPT.
CPT.
CFT.
CFT
CPT.
CPT.
CFT.
CFT
CPT.
CPT.
CFT.
CFT
CPT.
CPT.
CPT.
CFT

VAMNE_68
VAMNNE_69
VAMNE_70

S VANMNE_71

VAMME_72
VAMMNE_73
VAMMNE_74

- VAMMNE_75

VAMMNE_76
VAMNE_77
VAMMNE_78

- VAMMNE_79

VAMMNE_B0O
VAMMNE_81
VAMMNE_82

- VAMMNE_83

VANNE_84
VAMNE_85
VAMNE_B6

- VAMMNE_87

VAMNE_88
VANNE_89
VANNE_20

- VAMMNE_91

standard

Type dedonnées  Adresse

Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Boal
Boal
Boal
Boal
Boal
Boal
Boal
Boal
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool

Type de données
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool

W®I373
%W®I37 4
%I37.5
®I37.6
W®IZ7F
%®I38.0
%I38.1
%I38.2
FI383
Fl35.4
%I38.5
%I38.6
%I38.7
%I39.0
%l39.1
%l39.2
%l39.3
%l39.4
%I39.5
%1396
%397
%el40.0
T6l40.1
T6l40.2

Adresse
%I40.3
%l40.4
405
1406
w1407
%l41.0
411
1412
%1413
%I41 .4
Fhl141.5
6ld1.6
w417
%I42.0
421
WBl42.2
w423
%Wl42.4
425
WBld2.6
w427
%430
%431
WBld32
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433
434
435
436
437
438
439
440
441
442
443
444
445
446
447
448
449
450
451
453
453
454
455
456

457
458
459
460
461
462
463
464
465
466
467
468
469
470
471
472
473
474
475
476
477
478
479
480

Table de variables standard

=

Table de variables standard

O I R

Marn

CPT. VANNE_92
CPT.VANNE_93
CPT.VANNE_94
CPT.VANMNE_95
CFT.VANMNE_96
CPT.WANNE_97
CFT.VANME_98
CFT.VANNE_99
CFT.VANME_100
PANME WANNE_1
PANME WANMNE_2
PANME VANNE_3
PANME WANNE_4
PANME WANNE_5
PANME WANNE_&
FANME WANNE_7
PANME WANNE_8
FANME WANNE_9
FANMNE WANNE_10
FANME WANNE_11
PANME WANNE_12
PANME WANNE_13
PANME VANNE_14
PANME VANNE_15

MNorm

PANME VANME_16
PAMME WANME_17
FAMME VANME_18
FAMME WANME_19
FAMME VANME_20
PAMME VANME_21
PAMME WANME_22
PAMME WANME_23
PAMME VANMNE_24
FAMME WANME_25
FAMME VANME_26
FAMME WANME_27
PAMME VANME_28
PANME WANME_29
PAMME VANMNE_30
FANMME WVANME_31
FAMME WANME_32
FAMME WVANME_33
FAMME VANME_34
PAMME WVANME_35
PANME VANME_36
PAMME WANME_37
FAMME VANMNE_38
FAMME WANME_39

Typede données  Adresze

Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool

%433
%1434
%435
%436
%437
%127.0
%127 1
%127 2
%1273
%Q29.0
%Q29.1
%0292
%0293
Q294
%Q29.5
%Q29.6
%Q29.7
%Q44.0
%Q44 1
%Q44.2
%0443
%Q44.4
%Q44.5
%Q44.6

Typede données Adresse

Bool
Bool
Bool
Boaol
Boaol
Boaol
Bool
Bool
Bool
Bool
Boaol
Boaol
Boaol
Bool
Bool
Bool
Bool
Boaol
Boaol
Boaol
Bool
Bool
Bool
Boaol

%Q44.7
%Q45.0
%0451
%Q45.2
%0453
%Q45.4
%Q45.5
Q456
Q457
%Q46.0
%Q46.1
%Q46.2
%Q46.3
%Q46.4
Q465
Q466
Q46T
%Q47.0
%Q47.1
%Q472
%Q47.3
Q47 4
%0475
%Q47.6
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481
482
483
484
485
486
487
488
489
490
497
492
493
494
495
496
497
498
4499
500
501
502
503
504

Table de variables standard

505
506
507
508
509
510
511
512
513
514
515
516
517
518
519
520
521
532
533
524
525
526
5327
528

Table de variables standard

=N IR

I = T -

Nam

FAMME VAMME_40
PAMME VAMME_41
PAMME VANMME_42
PANME WANMNE_43
PANME WANNE_44
FANME YAMME_45
FAMME VAMMNE_46
FAMMNE VAMME_47
PAMME VAMME_48
PAMME VANMME_49
PANME YANNE_50
PANME WANMNE_51
FPANME VAMME_52
FANME YAMME_53
FAMME VAMME_54
PAMME VAMME_55
PAMME VAMME_56
PANME WANMNE_57
PANME WANNE_58
PANMNE YAMME_59
FAMME VAMMNE_&0
FAMME VAMME_&1
PAMME VAMME_62
PANME WANMNE_63

MNorm

FAMME VAMME_64
FAMME WAMMNE_65
FAMME VAMME_&6
PANME WANMNE_&7
PAMME VANNE_68
FAMME WANMMNE_&S9
FAMME VAMMNE_70
FAMME VAMME_71
PAMME WANMME_72
PAMME WANMNE_73
FAMME VAMME_74
FAMME WAMMNE_75
FAMME VAMME_76
PAMME WAMMNE_77
PAMME VANNE_78
PAMME WANNE_79
FAMME VAMMNE_80
FAMME VAMME_81
PAMME WANMME_82
PANME WANMNE_83
PAMME WANNE_84
FANMME WAMMNE_85
FAMME VAMMNE_86
FAMME WANMME_87

Typededonnées  Adresse

Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool

Bool

%Q477
%Q48.0
%Q48.1
%Q4E.2
%Q4E3
%Q4E.4
%Q4E5
%Q4E6
%Q48T
%Q49.0
%0Q49.1
%0492
%0493
%Q49.4
%Q49.5
%Q49.6
%Q49.7
%Q50.0
%Q50.1
%Q50.2
%Q50.3
%Q50.4
%Q50.5
%Q50.6

Type dedonnées  Adresse

Bool
Bool
Boal
Bool
Bool
Bool
Bool
Boal
Boal
Bool
Bool
Bool
Boal
Boal
Bool
Bool
Bool
Boal
Boal
Bool
Bool
Bool
Bool
Boal

%Q50.7
%Q51.0
%Q51.1
%Q51.2
%Q513
%Q51.4
%Q51.5
%Q51.6
%Q51.7
%Q52.0
%Q52.1
%Q52.2
%Q52.3
%Q52.4
%Q52.5
%Q52.6
%Q52.7
%Q53.0
%Q53.1
%Q53.2
%0533
%Q53.4
%Q53.5
%Q53.6
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529
530
531
532
533
534
535
536
537
538
539
540
54
542
543
544
545
546
547
548
549
530
551
552

553
554
555
556
557
558
559
560
561
562
563
564
565
566
567
568
569
570

Table de variables standard

N N N N N N N =

MNam

FANMNE VAMMNE_88

PANME VANNE_89

PANME VANNE_S0

PANMNE VANME_91

PANME VANNE_92

PANME VANNE_93

FANME VANNE_S4

PANME VANNE_95

PANME VANNE_S96

PANMNE VANNE_97

PANME VANNE_98

PANMNE VANNE_99

PANMNE VANME_100
IMARCHE BONBOM 1

PANME ETARRETBONBON 1
IMARCHE BONBOM 2

FANME ET ARRETBONBON 2
IMARCHE BONEBOM 3

FANME ET ARRETBONBON 3
IMARCHE BONEOM 4
FANME ET ARRETBONEBOM 4
FRESOSTATBOMBON 1
FRESOSTATBOMBOM 2
FRESOSTATBOMBON 3

Table de variables standard

gopbbbbLbdLbbLadl

Nom

PRESOSTATBONBON 4
WMPRESOSTAT BEONBON 1
WM.PRESOSTAT BONBON 2
WM.PRESOSTAT BONBON 3
WMPRESOSTAT BONBOM 4
MMARCHE BONBOM 1
MMARCHE BONEOM 2
MMARCHE BONEBOM 3
IMMARCHE BONBOM 4
WM.PAMME ETARRETBOMBON 1
h.PAMME ETARRETBONBOMN 2
hM.PAMME ETARRETBONBON 3

MPANNE ETARRETEONBON 4

remplir benbon 1
remplir benbon 2
remplir bonbon 3
remplir bonbon 4

<Ajouters

Typede données  Adresse

Boal %Q537
Boal %Q54.0
Boal %0541
Boal %0542
Boal %0543
Boal %Q54.4
Boal %0545
Boal %Q54.6
Boal %Q54.7
Boal %Q55.0
Boal %Q55.1
Boal %0552
Boal %0553
Boal %Q28.4
Boal %Q285
Boal %Q28.6
Bool %Q287
Bool %Q55.4
Bool %Q55.5
Bool %Q55.6
Bool %Q55.7
Int LIWAE0
Int AIVN4E2
Int LIN4E4

Type dedonnées  Adresse

Int AINAEE
Int AIW4EE
Int WIWA0
Int WINET2
Int WIWE94
Bool %Q60.0
Bool %Q60.1
Bool %Q60.2
Bool %Q60.3
Bool %Q60.4
Bool %QE0.5
Bool %Q60.6
Bool %QE0.T7
Bool %Q61.0
Bool %Q61.1
Bool %Q61.2
Bool %Q613
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