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Introduction générale

Introduction générale

L’évolution progressive dans le domaine industriel et la concurrence qui régne sur ce
dernier, rend I’automatisation et ’amélioration de toute installation une priorité et un objectif
primordial. Afin de satisfaire toutes les demandes des consommateurs & tous les produits, et
dans tous les domaines, il est important d’analyser cette demande et de savoir s’imposer. Les
entreprises industrielles sont donc soumises a 1’obligation d’introduire des nouvelles méthodes

et la mise a jour réguliere des équipements d’automatisation utilisés.

A cet effet, ’automate programmable industriel est devenu aujourd’hui le constituant le
plus répondu des installations automatisées d’ou il apporte une solution adéquate pour les

besoins d’adaptation et de flexibilité.

Le travail qui nous a été confié¢ consiste a I’automatisation et la supervision de systéme de
détente de la vapeur qui est un compartiment du systeme de cogénération du complexe
CEVITAL.

Nous avons choisi I'automate S7-1500 et le nouveau logiciel d’ingénierie de

Siemens « TIA Portal V15», qui permet facilement la configuration de 1’automate choisi.

Notre mémoire est devisé en trois chapitres précédés par une présentation de 1’entreprise

qui se terminent par une conclusion généerale.

Dans le premier chapitre nous allons décrire la centrale de cogénération et ces différents
équipements puis le systéme détente de la vapeur et ces instruments, Ainsi que [’analyse

fonctionnelle pour comprendre le fonctionnement du systéme.

Dans le deuxiéme chapitre, nous allons aborder les automates programmables industriels

en générale « API », et ’automate S7-1500 en particulier, ainsi présenté le logiciel TIA Portal.

Concernant le troisiéme chapitre, nous allons entamer la création et I’¢laboration du
programme sous le logiciel TIA Portal V15 qui commande le systeme de détente vapeur.
Ensuite nous allons passer a la réalisation d’une interface de supervision que I’on intégre sur
Win CC qui permet a I’opérateur de controler et de superviser un temps réel et aussi facilités le
systeme étudié. Les étapes de programmation qui est 1’objectif principal de notre travail,
seront détaillées et expliquées.

Enfin, nous terminerons notre travail par une conclusion générale.
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1. Introduction

CEVITAL est une entreprise industrielle agroalimentaire spécialisée dans le raffinage
d’huile, de sucre, de la production de la margarine et la production de 1’énergie électrique
avec une capacité de 64 MW et de la vapeur.

CEVITAL constitue avec certains autres groupes privés un modeéle de réussite industrielle
dont la notoriété dépasse les frontieres nationale, elle a fait appel aux leaders mondiaux pour
chaque type de marché et d’équipement faisant de ce complexe I’'un des plus performants et
moderne en Algérie.

Dans cette premiere partie nous allons décrire son évolution historique ses multiples

activités industrielles ses principaux objectifs ainsi que 1’organigramme de 1’unité énergie.

2. Historique

CEVITAL SPA, est parmi les entreprise algériennes qui ont vu le jour des I’entrée de
notre pays en économie de marché elle a été crée par des fonds privés en1998.

Le complexe contribue largement au développement de 1’industrie agroalimentaire
nationale, elle vise a satisfaire le marché nationale et exporter le surplus, en offrent une large
gamme de produits de qualité.

CEVITAL ouvre les besoins nationaux et a permis de faire passer 1’Algérie du stade
d’importateur a celui d’exportateur pour les huiles, les margarines et le sucre.

Ses produits se vendant aujourd’hui dans plusieurs pays notamment en Europe, au

Maghreb au moyen orient et en Afrique de I’ouest.

3. Missions et objectifs

Le groupe CEVITAL est doté d'une usine mécanisée avec des équipements de haute
technologie, ce qui le rend actuellement I'un des groupes industriels les plus importants
d’ Algérie.

Cette entreprise a pour mission principale, le développement de la production et d'assurer
la qualité et le conditionnement des huiles, des margarines et du sucre a des prix nettement
plus compétitifs et cela dans le but de satisfaire le client et le fidéliser.

Enfin les objectifs visés par CEVITAL peuvent se présenter comme suit:

» L’extension de ses produits sur tout le territoire national;
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» L’importation de graines oléagineuses pour l'extraction directe des huiles brute

» L’optimisation de ses offres d'emploi sur le marché du travail;

» L’encouragement des agriculteurs par des aides financiéres pour la production locale

de graines oléagineuses;

» La modernisation de ses installations en termes de machines et techniques pour

augmenter le volume de sa production;

» Le positionnement de ses produits sur le marché étranger par leurs exportations.

4. Activité de CEVITAL

Le complexe est lancé en mai 1998, il a debuté son activité par le conditionnement

d’huile en décembre 1998, en février 1999, les travaux de génie civil de la raffinerie ont

débuté, cette derniére est devenue fonctionnelle en aout1999.

L'ensemble des activités de CEVITAL est concentré sur la production des huiles

végétales, de La margarine et de sucre, ainsi que la production de I'énergie électrique, enfin

ces activités principales se présentent comme suit:

Raffinage des huiles (1800 tonnes/jour);
Conditionnement d'huile (1400 tonnes/jour);
Production de margarine (600 tonnes/jour);

Fabrication d'emballage (PET): Poly-Ethyléne-Téréphtalate (9600

tonnes/jour);

Deux raffineries du sucre (2000 tonnes/jour) et (3000 tonnes/jour);
Stockage des céréales (120000 tonnes);

Batiment d'hydrogénation en cours de réalisation;

Minoterie et savonnerie en cours d'étude;

Cogénération (production de la vapeur et de I'énergie électrique avec une capacité
de 64MW).

5. Situation géographique

CEVITAL est implanté au niveau du nouveau quai du port de Bejaia a 3km du Sud-

ouest de cette ville, a proximité de laRN26.
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Cette situation géographique de I’entreprise lui a beaucoup profité étant qu’elle lui
confére I’avantage de proximité économique.

En effet elle se trouve proche du port et de 1’aéroport.

6. L’unité d’énergie et utilités

L’unité¢ d’énergie sert essentiellement a produit de I’électricité a 1’aide d’un systéme
d’installation qui se compose d’une chaudiére, dont le role de produire de la vapeur séche
qui va se transformer en électricité en fonction d’autres éléments.

La direction d’énergie est constituée de deux départements qui sont:

» Département électricité (production et distribution de 1’énergie électrique):
e Leposte 60KV.
e Le poste 30KV.
e La cogénération.

» Département chaufferie (production et distribution de la vapeur).

Assistante I

Figurel.1: Organigramme du pdle d’énergie.
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Description du processus et Analyse fonctionnel Chapitre I

I Introduction

Ce chapitre est consacré a la représentation de quelques généralités sur les vannes et des
généralités sur la vapeur, ensuite nous allons décrire le central de cogénération de CEVITAL
et ces principaux équipements, ainsi que la présentation du systéme de détente vapeur et ces

organes.

Et puis nous allons élaborer une analyse fonctionnelle pour le systeme de détente
vapeur et les différent équipements qui les constitue. Cette analyse est indispensable
pour recenser toutes les fonctions que doit satisfaire un produit pour répondre a un

besoin.
1.1 Généralités sur les vannes
1.1.1Définition

La vanne est un dispositif de réglage dans différents types de boucles de régulation, elle
est destinée a controler le débit d’un fluide et comme n’importe quel actionneur, elle agit sur

la grandeur (pression, débit, niveau et température) a régler.

1.1.2 Structure d’une vanne
Une vanne composée de :

e [’actionneur.
e Pré-actionneur.

e Positionneur.

1.1.3Choix de la vanne

Le choix de la technologie de la vanne va faire intervenir de trés nombreux critéres [1] :

La nature du fluide traité.

e Latempérature de fonctionnement.

e Les dispositifs limitant le bruit.

e Circulation du fluide en un seul sens ou deux sens.
e Le poids, I’encombrement.

e Raccordement aux conduites.
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e La maintenance (facilité de montage démontage).

e Le prix.

1.2 Généralité sur la vapeur d’eau

1.2.1Définition

La vapeur d’eau est I’état gazeux de 1’ecau c’est-a-dire c’est le passage de 1’eau de
I’état liquide a 1’état gazeux, dans les procédes industriels, la vapeur d’eau est un fluide

énergétique tres utilisé.
1.2.2Formes de la vapeur d’eau

Lorsque I’eau est chauffée au-dela de son point d’ébullition (100°C et latm) elle
s’évapore et devienne un gaz inodore et incolore. La vapeur d’eau peut prendre plusieurs

formes.

a) Vapeur saturée d’eau

C’est une vapeur obtenue au point de saturation ou I’eau a I’état liquide et la vapeur a

I’état gazeux peuvent coexister ensemble (mélange eau et vapeur)

b) Vapeur surchauffée de I’eau

C’est une vapeur obtenue en chauffant la vapeur d'eau saturée au-dela de son point de

saturation appelé vapeur seche ou sa température est supérieure a la température de saturation.
€) Vapeur désurchauffée de I’eau

Elle résulte de I’injection des gouttelettes d’eau sur la vapeur surchauffée pour diminuer

sa température et ainsi avoir une vapeur désurchauffée.
1.3 Cogénération

1.3.1Définition de la cogénération

La cogénération est la production simultanée d’énergie mécanique et de la chaleur.
L’énergie mécanique sert généralement a faire tourner un alternateur pour produire de
I’électricité qui sera soit autoconsommée, soit réinjectée sur le réseau électrique publique

suivant des conditions.
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La chaleur est récupérée pour 1’utilisation sous forme d’eau chaude ou de vapeur.

1.3.2Description des principaux équipements constituent le central

de cogénération
a) Chaudiére a vapeur

Les chaudiéres a vapeur sont des échangeurs destines a produire une quantité de

vapeur a une pression et une température déterminer en fonction de son usage.

L’installation de cogénération de CEVITAL utilise deux chaudiéres a vapeur, celle-ci
sont alimentées par une bache avec de I’eau. A larrivé de 1’eau, elle passe par un
économiseur qui permet d’augmenter sa température puis par un ballon pour séparer ’eau de
la vapeur.

La vapeur passe par la surchauffeur basse temperature et haut température qui
augmente sa température pour finalement avoir a la sortie des chaudiéres une vapeur

surchauffée.

b) Turbine
La turbine a vapeur est un dispositif rotatif qui transforme la vitesse de la vapeur en
mouvement de rotation. Dans une turbine la vapeur doit étre séche les gouttes d’eau sont donc
proscrire, car elles peuvent briser les aubes.

La centrale de cogenération CEVITAL possede deux turbines de type a vapeur, qui
permettent la production de I’électricité et la détente de la vapeur de 16bars a 2.5bars pour
I’utiliser dans le processus de sucre. Dont les caractéristiques sont :

e Puissance : 25MW, dans chacune des deux turbines.

e Consommation : 150 Tonnes/h, de vapeur par turbine.

e Restitution : 150Tonnes/h de vapeur détendue

e Vitesse de rotation : 5900tr/min [2].

10
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Figure 1. 1 : turbine a vapeur.

¢) Evapo-condenseur KAPP
L’evapo-condenseur (bouilleurs) transforme la vapeur d’échappement des turbines et
celle produite par le systeme désurchauffée (environ 1,8 bar et 140°C), en une autre vapeur
(environ 1 bars et 120°C) pour I’utiliser dans la production de sucre.
Les bouilleurs sont disposés en deux lignes indépendantes de trois appareils en paralléle
chaque ligne peut produire 150T/h de vapeur saturée a 120°C (50T/h par bouilleur).

d) Echangeur de chaleur
Les échangeurs de chaleur sont des appareils permettant de transférer de la chaleur entre
deux fluides a des températures différentes, dans la plupart des cas, les deux fluides ne sont
pas en contact, et le transfert s’effectue a travers une surface d’échange, au sein de la paroi
séparatrice I’installation de cogénération utilise deux échangeurs de chaleur de type échangeur

a plaques qui sont des échangeurs a fluides séparés [2].

Sorie Enlrée Déflecteurs Plague tubulaire
AN

/ \

Sortie Entrée

Figure 1. 2 : échangeur de chaleur.
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e) Aérocondenseur

L’aérocondenseur est un procédé utilisé¢ pour évacuer a partir d’un puits froid la chaleur
contenue dans un fluide chaud, permettant ainsi de faire passer ce fluide de 1’état vapeur a
I’état liquide, le puits froid utilisé est I’air ambiant , I’aérocondenseur peut se faire en contact
direct le puits froid échange alors directement avec le fluide a refroidir par mélange.
L’installation de cogénération de CEVITAL comporte une batterie d’aérocondenseurs
permettent de condenser au maximum2150T/h de vapeur, en cas d'une surpression de la vapeur
produite (engendrée par une faible consommation de la vapeur), I'aérocondenseur condense

cet exces de vapeur et d’eau sera ensuite retourné vers la bache alimentaire [3].

f) Alternateur
La cogénération de CEVITAL utilise deux turboalternateurs THERMODYNE de 25MW.

Bouilleurs

-
ﬁéche AIimentaire_

T
2

Turbine 1

Fume co,

Alternates
\Imbi{m 24

DS1

—

Aérocondenseurs

Eau ultra pure

Condensat
Vapeur 160 °C

Echangeur a plaques EW1 et EW2

Figure 1. 3 : Schéma globale de la centrale de cogénération de CEVITAL.
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.4 Preésentation du systeme de détente vapeur

1.4.1Définition

Le systéme de détente vapeur c’est une partie de la centrale de cogénération, a pour role
de désurchauffer la vapeur produite par les deux chaudiéres, car ¢’est une vapeur surchauffée
de température de 195°C et de pression de 16 bars, afin d’obtenir une vapeur de température
de 110°C et de pression de 2.5 bars. La désurchauffe est faite par I’injection d’eau par la
vanne d’eau (Figure 1.5) qui en se vaporisant abaissera la température de la vapeur et la
détente de la vapeur se fait par la vanne de détente (Figure 1.6).

Dans le cas ou l'une des deux turbines tombe en panne, la vanne de désurchauffe de
vapeur prend le relais en désurchauffant directement la vapeur produite a la sortie de la
chaudiere. En utilisant la vapeur désurchauffée pour satisfaire aux besoins de la vapeur des
deux raffineries du sucre. Le systéme de détente désurchauffe est constitué des instruments
de mesure des organes de contrble, des organes de commande, et des prises de mesure

(essentiellement de pression, débit, niveau, température) [2].

Figure 1. 4 : vanne de désurchauffe. Figure 1. 5 : vanne de détente la vapeur.

13
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1.4.2 Organes de commande du systeme de désurchauffe de la vapeur

Pour la commande du systeme désurchauffe de la vapeur on utilise :
1.4.2.1 Les vannes

a) Vannes manuelles
La vanne manuelle est un actionneur avec une partiec mobile, lui permettant I’ouvrir et

de fermer une vois de passage afin de permettre d’empécher ou de réguler le flux d’un fluide

b) Vanne pneumatique TOR
Les vannes tout ou rien (TOR) sont utilisées pour contrbler le débit des fluides, et la
commande des systemes qui ayant une grande inertie, elles exécutent une action discontinu

de deux positions, soit ouverte soit fermer ou deux états O et 1 (ou 0 et 100%) [2].

Figure 1. 6 : Vanne Tout ou Rien.

¢) Vanne de régulation
Les vannes de régulation ont pour fonction de réguler une pression, un débit ou une
température , elles sont utilisées dans une boucle de régulation qui prévoit en général un
capteur (transmetteur de pression, ou débitmétre), un régulateur et une vanne de régulation
munie ou non d’un positionneur. Une vanne de régulation est capable d’adapter en

permanence son ouverture a la variation du signal du capteur [4].

14
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Figure 1. 7 : Vanne de régulation.

% Elément constituants la vanne de réglage

La vanne est constituée de trois éléments principaux:

> le servomoteur : c’est 1’élément qui assure la conversion du signal de commande en

mouvement de la vanne.

> Le corps de vanne : c’est I’élément qui assure le réglage du débit et aussi d’un certain

nombre d’éléments auxiliaires.

» un contacteur de début et de fin de course.
> une recopie de la position.

» un positionneur : qui régule 'ouverture de la vanne en accord avec le signal de

commande [4].

1.4.2.2 Les Pompes
Une pompe centrifuge est une machine rotative qui pompe un liquide en le forcant au
travers d’une roue a aube ou d'une hélice appelée impulseur. C’est le type de pompe
industrielle le plus commun. Par I’effet de la rotation de I'impulseur, le fluide pompé est

aspiré axialement dans la pompe, puis accéléré radialement, et enfin refoulé tangentiellement.

[5]

15
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(Lil de
|2 roue

Volute

Figure 1. 8 : Une pompe centrifuge.

1.4.2.3 Les positionneurs
Le positionneur de vanne est un relais d’asservissement garantissant un positionnement
du clapet fidele et rapide a I’ouverture comme a la fermeture. L’ouverture de la vanne et donc

le débit demandée par le signal de commande du systéme de contréle du processus [5].

Figure 1. 9 : Un positionneur.

1.4.3 Instruments du systeme détente vapeur

Le systeme de détente est équipé d’un ensemble d’instrument de mesure dont :

a) Transmetteur de température
Cet appareil permet de mesurer la température de 1’eau ultra pure et de la vapeur
(surchauffe et de désurchauffe), dans le but de la régulation de la puissance de systéme

chauffants et de sécurité.

b) Transmetteur de pression
Un transmetteur de pression est un appareil de mesure, dont ’entrée est issue d’un capteur

et dont la sortie est un signal conforme a un standard analogique (4-20mA) ou numeérique,

16
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directement utilisable dans une boucle de mesure ou de régulation. Cet appareil permet de
mesurer la pression d'un fluide et de transformer la valeur de mesure en un signal électrique.
Cependant, le terme « capteur » est souvent utilisé a tort pour désigner un transmetteur ou

le couple « capteur-transmetteur » [6].

¢) Transmetteur de débit
C’est un appareil qui mesure le débit d’un fluide liquide ou gazeux. On I'utilise pour
mesurer le débit de la vapeur surchauffé, désurchauffée et de 1’eau ultra pure. On peut
également mesurer la perte de charge (perte de pression). Il se base généralement sur la

mesure de la vitesse de fluide.

d) Transmetteur de niveau :
Il est concu pour la protection de niveau de liquide. Dans notre cas, il est utilisé pour la
mesure du niveau d’eau ultra pure dans le réservoir (la bache), pour avoir une protection

contre la marche a vide des pompes.

Figure 1. 10 : les transmetteurs

17
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1.5 Les principaux equipements du systéme détente vapeur

Le systeme de détente a pour réle de réduire la température et la pression de la
vapeur surchauffé (195°C, 16bar) des deux chaudiéres en injectant des gouttelettes d’eau,
a fin d’obtenir une vapeur désurchauffé 110°C et 2.5 bar.

Le systeme est composé de :
» Un Bac : c’est un réservoir d’eau comportant de 1’osmose.

» Deux pompes P100 et P200 (une en fonctionnement et 1’autre en secours) : elles

permettent de pomper 1’eau dans les conduites(en bleu figure).
» Une vanne manuelle HV900.
» Une vanne tout ou rien (TOR) XV903.

» Trois vannes régulatrices (TV903, PVV903, PVV904) ce sont des vannes qui régulent
la pression, débit et la température a 1’aide d’une boucle de régulation PIC (Pression

Indicateur Control) et TIC.
v' TV903 :c’est une vanne de désurchauffe.
v' PV903 :c’est une vanne de détente.
v' PV904 :c’est une vanne de décharge.
Il est composé aussi des instruments de mesure :
» Quatre transmetteurs de température (TT903-1, TT903-2 et TT903-3, TT904)

v TT903-1, TT903-2 et TT903-3: mesurant la température de vapeur a la sortie de la

vanne de détente.

v TT904 : mesure la température de la vapeur surchauffée a la sortie des deux

chaudieres ;
» Cing transmetteurs de pression (TP902, TP903-1, TP903-2, TP903-3, TP904)

v' TP902 mesure la pression d’eau a la sortie d’une des pompes.

18
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v/ TP903 1, TP903_2 et TP903_3: mesurant la pression a la sortie de la vanne de
détente.

v' TP904 mesure la pression de la vapeur a la sortie des deux chaudiéres.

» Trois transmetteurs de débit (FT902, FT903 et FT904)

v/ FT902 : mesure le débit d’eau pompé par 1’une des pompes (P100 ou P200).

v/ FT903 : mesure le débit de la vapeur désurchauffée a la sortie de la vanne PVV903.
v" FT904 : mesure le débit de la vapeur a la sortie des deux chaudiéres.

» Un transmetteur de niveau LT901.

» Un régulateur continu PIC pour régler la pression au niveau de la vanne de détente
PV903.

» Un régulateur continu TIC pour régler la température au niveau de la vanne de
désurchauffe TV903.

Apres la description des déférents instruments utilisés dans ce systeme, le tableau ci-

dessus présente ces éléments :
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Tableau 1.1 : Organes de mesure et de détection de systéme

: . Seuil )
Désignation REP Echelle Unité
d’Alarme
Transmetteur
) LT901 0---100 20 %
de niveau
TP902 0---25
TP903-1 0---5 3
Transmetteur TP903-2 0---5
de pression TP903-3 0---5 3 Bar
TP904 0---25
TT903-1 0---250 220
TT903-2 0---250 220 °C
Transmetteur d ]
; TT903-3 0---250 220 Celsi
température
TT904 0---300 us
FT902 0---50 T/H
Deébit FT903 0---200 Tonn
FT904 0---180 es/Heurs

1.6 Actionneurs

Les différents actionneurs utilisés sont représentes dans le tableau suivant :

Tableau Actionneurs du systeme.

Désignation REF Etats
Marche/Arrét,
P100
Auto/Manuel,
Pompe P200 o )
Principal/Secondaire
HV900 Manuelle
TV903
PV903 _
Régulatrice
Vannes PV904
XV903 TOR

20
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1.7 Analyse fonctionnement du systeme de détente vapeur

1.7.1Conditions de démarrage
L’autorisation du démarrage en mode automatique du Systéme nécessite la

vérification des conditions suivantes :
v P100 ou P200 en service (auto principal/ secondaire)
v' Niveau d’eau LT901 supérieur a 20%
v' HV900 ouverte
v' XV903 ouverte
v/ TT904>= 180°C
v' TP904>=116 bars
v/ La TV903 en auto

v' La PV903 en auto

1.7.2 Fonctionnement de la vanne tout ou rien XV903
La vanne XV903 fonctionne par rapport a la vanne TV903, si la vanne TV903 est

ouverte a 3% la XV903 s’ouvre sinon au cas de fermeture de la TV903 la XV903 se ferme.

1.7.3 Déemarrage de la régulation :
La vanne PV903 sera dotée de deux fins de course (une position ouverte et une position
fermee).
La vanne PV903 fonctionne a I’aide d’un régulateur de pression PIC si il dépasse 3 bar,
fermeture de la vanne PVV903et ouverture de la vanne PVV904.

La vanne TV903 fonctionne a 1’aide d’un régulateur de pression TIC si il dépasse
220°C, fermeture de la vanne TV903 et ouverture de la vanne PVV904.

(Si la TV903 est fermée la PV903 fermée)

1.7.4 Arrét de la régulation

La vanne de desurchauffe TVV903 se ferme, et la régulation s’arréte lorsque la vanne de

détente PV903 est inferieur a 3% d’ouverture.
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1.8 Description du fonctionnement

Apres la satisfaction des conditions de démarrage, 1’opérateur de salle de controle

clique sur le bouton de mise en marche Auto/Manu.

Le réservoir contient de I’eau, a la sortie du Bac I’eau passe par I'une des deux pompes
P100 ou P200. Si I'une des pompes est défaillante, I’autre prend la reléve, la pression d’eau a
la sortie de la pompe est mesuré a I’aide d’un transmetteur de pression TP902 et son débit est

mesuré a I’aide d’un débitmetre FT902.

A la sortie des pompes I’eau passent par la vanne tout ou rien XV903 qui sera ouverte
en suite passe par la vanne de désurchauffe TV903 (la conduite en bleu sur la figure) qui est

commande par un régulateur de température TIC.
La régulation ce fait par des impulsions pour injecter cette eau dans le désurchauffeur.

De l’autre coté la vapeur surchauffée produite a la sortie des deux chaudiéres sera

transportée sous haute pression (16 bars 195°C) (la conduite en rouge sur la figure),

La pression et la température de cette vapeur serrant mesurées a I’aide des transmetteurs
TP904 et TT904, ensuite la vapeur passe par la vanne de detente PV903 jusqu'au le
désurchauffeur, qui contient des injecteur a I’intérieur, elle est commandée par le régulateur

de pression PIC,

On injecte de I’eau sur cette vapeur dans le désurchauffeur pour abaisser ¢a tempeérature
de 195°C jusqu’a 110°C, la température et la pression de cette vapeur a la sortie de la vanne
PV903 serrant mesurées par les transmetteurs TP903 et TT903 et son débit sera mesurée a
I’aide d’un transmetteur de débit FT903, si la pression ou la température a la sortie de
désurchauffeur dépasse la consigne la vanne de détente ce fermera et une autre vanne de

décharge PV904 s’ouvrera pour décharger cet exces.
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Figure I. 11 : Schéma du systéme de détente.

1.9 Défauts de fonctionnement

Les défauts les plus fréquentent qui peuvent survenir au niveau du systéme sont :

» Défaut moteur (pompes)

v' Défaut disjoncteur : En cas d’un court-circuit, le disjoncteur s’ouvre et entraine le non
démarrage des pompes.

v' Défaut thermique : Echauffement au niveau des bobinages du moteur qui résulte d’une

surcharge électrigue.
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Conclusion

Dans ce chapitre, nous avons fait une description de la station de cogénération et de ses
principaux équipements, ainsi qu’une description du systéme détente vapeur et son analyse
fonctionnel.

Ceci nous permis de bien comprendre sa structure et son fonctionnement qui nous facilitera

la tache pour I’élaboration de la programmation et sa supervision.
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Il Introduction

L’automate programmable industriel (API) est aujourd’hui le constituant le
plus répondu des automatismes. On le trouve pratiquement dans tous les
domaines industriels, vue sa grande flexibilité et son aptitude a s’adapter. Un
systeme est dit automatisé lorsque le processus qui permet de passer d’une
situation initial & une situation finale se fait sans intervention humaine. Evitant
ainsi a I’homme ces taches pénibles et répétitives.

Ce chapitre st réservé a la description d’automate programmable industriel
d’une maniére générale et particulierement 1’automate s7-1515, ainsi que |

logiciel TIA Portal V15.

I1.1 Systeme automatise
11.1.1 Définition

Un systéeme automatisé est un ensemble d’éléments qui effectue des actions sans
intervention de I’utilisateur. Celui-Ci se contente de donner des ordres de départ et si besoin

d’arrét.

11.1.2 Objectifs de ’automatisation

L’automatisation a plusieurs objectifs, parmi les quels on put citer [4] :
e Laréalisation d’opérations impossibles a contréler manuellement.

e Fournir les quantités nécessaires.

e Améliorer les conditions d travail.

e Produire a qualité constante.

e Assurer de la sécurité.

1.2 Automatique programmable industriels
11.2.1 Définition

Un automate programmable est un dispositif électronique programmable similaire a un
ordinateur servant a commander des procédés industriels. 1l envoie des ordres vers les pre-
actionneurs a partir de données d’entrées (capteur), de consignes et d’un programme

informatique [5].
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11.2.2 Nature des informations traités par I’automate

» TOR (tout ou rien) : I’information ne peut reprendre que deux étas (vrai/faux, 0/1...)
c’est le type d’information d’élevée par un détecteur, un bouton poussoir...

» Analogique : I’information est contenu et peut prendre une valeur comprise dans une
place bien déterminée, c’est le type d’information délivrée par un capteur (pression,
température, ...)

» Numérique : I’information est contenue dans des mots codés sous forme binaire ou
bien hexadécimal, c’est le type d’information délivrée par un ordinateur ou un module

intelligent.
11.2.3 Structure des automates programmables industriels

e Structure externe : les automates peuvent étre de type compact ou modulaire

» Type compact :

Il intégre le processeur, I’alimentation, les entrées et les sorties, il pourra réaliser certaines
fonctions supplémentaires (comptage rapide entrées/sorties analogique), ces automates de
fonctionnement simple, sont généralement destinées de petits automatismes. [8]

» Type modulaire

Le processeur, I’alimentation et les interfaces d’entrées/sorties résident dans des unités

séparées (modules) et sont fixées sur un ou plusieurs rades contenant le « fond de panier » [8]

e Structures interne : il se compose de plusieurs parties, son réle consiste donc a fournir
des ordres a sortie opérative en vue d’exécuter un travail précis I’ouverture ou la fermeture
d’une vanne.

La partie opérative lui retour des informations relatives.

Les APl comportent les parties principales suivantes :

- une unité de traitement (processeur CPU).

- Une mémoire.

- Des modules d’entrées/ sorties.

- Des interfaces d’entrées /sorties.

- Une alimentation.

La structure interne d’un automate programmable industriel et assez voisine de celle d’un
systeme informatique simple. L’unité centrale CPU est le regroupement du processeur et de la
mémoire centrale, elle commande !’interprétation et les instructions programment. Les

instructions sont effectuées les unes aprés les autres, séquencées par une horloge.
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11.2.4 Choix de ’automate programmable

Le choix de I’automate s’effectue selon les besoins et on se base essentiellement sur [5] :

> Le nombre d’entrées/sorties : le nombre de cartes qui peut avoie une incidence sur le
nombre de racks dés que le nombre d’entrées/sorties nécessaires devient éleve.

» Le type de processeur : la taille mémoire, la vitesse de traitement et les fonctions
spéciales offertes par le processeur permettront le choix dans la gamme souvent tres étendue.

» Les fonctions de communication : 1’automate doit pouvoir communiquer avec les
autres systemes de commande (API, supervision...) et offrir des possibilités de

communication avec des standards normalisés (profibus...).

11.2.5 Langage de programmation pour les API

Les langages de programmation CONT, LIST et LOG, font partie intégrante du logiciel de
base.

e 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.

e La liste d'instructions (LIST) est un langage de programmation textuel proche de la
machine. Dans un programme LIST, les différentes instructions correspondent, dans une large
mesure, aux étapes par lesquelles la CPU traite le programme.

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

combinées avec les boites logiques [12].

11.3 Présentation de I’automate S7-1500
11.3.1 Définition

L'automate Siemens S7-1500 sorti le 27 novembre 2012 est un contrdleur pour les
machines de moyenne et haute de gamme. Cette nouvelle génération de contréleurs est
caractérisee par une haute performance avec une grande efficacité. Il comporte une multitude
de fonctions intégrées en standard, y compris le Motion Control, les fonctions sécurité pour
garantir une sécurité maximale en production et en développement. Les fonctions de

diagnostics configurables permettent de superviser I'état de I'installation, son intégration dans
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portail TIA permet de concevoir simplement des projets en optimisant les codts de

développement figure IV. 1 [26].

Figure I1. 1 : Automate Siemens S7-1500

Initialement, le portefeuille d'automates comprendra les trois types de CPU 1511, 1513 et
1516 pour la gamme de la puissance moyenne, chaque CPU est également disponible en
version F (sécurité) pour les applications de sécurité, avec des caractéristiques de performance
graduées. Celles-ci different, par exemple, du nombre d'interfaces, performances de bit et la
taille de la mémoire d'affichage et des données. Selon les taches d'automatisation a effectuer,
la CPU dans la configuration centrale peut étre complété par 32 modules supplémentaires, par
exemple avec les nouveaux modules de communication ou des modules 10.

Simatic S7-1500 a été orientée vers la performance et I'efficacité. En ce qui concerne la
performance globale, la technologie, la sécurité et les performances du systeme ont été
considérablement améliorées. Afin d'accroitre I'efficacité, de nouveaux developpements ont
été réalisés spécifiguement dans les domaines de la conception et de la gestion, le diagnostic
du systéme et le logiciel I'ingénierie portail TIA Portal. Le Simatic S7-1500 a un bus de fond

de panier avec un temps de réponse inférieur a 500ms [16].
11.3.2 Les différents composants de notre automate S7-1500

» L’alimentation : Module d'alimentation a partir d'une tension 220V=50Hz ou dans

certains cas de 24V fournit les tensions continues +5V, 12V, 15V, +24.
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» Les modules d’entrés sorties : Les modules d’entrées/sorties TOR (Tout ou Rien) sont
des interfaces de communication entre 1’unité centrale et les différents capteurs et actionneurs.
Ils assurent le filtrage et I’adaptation des signaux électriques. Pour I’instant, il n’y a que deux
modules installés tels que :

e Module d'entrées : Il permet a I’automate de recevoir des informations provenant des
capteurs (Tout ou Rien).

e Module de sortie : Le module de sorties assure le raccordement de 1’automate aux

différents actionneurs et pré-actionneurs tels que les moteurs et les relais [26].

1.4 Logiciel TIA (Totally Integrated Automation) Portal

11.4.1 Description du logiciel TIA Portal

La toute derniére version du TIA-portal V15 (Totally Integrated Automation Portal) s’est
enrichi de nouvelles fonctions pour toutes les étapes de la chaine de valeur d’un processus, de
la planification a la mise en service en passant par I’ingénierie. Les composants essentiels du
TIA Portal V15 comprennent de nouvelles options de simulation et de mise en service
virtuelle offrant une meilleure conception digitale des processus de travail intégrés. A cela
s’ajoutent 1’introduction de nouveaux contrdleurs Simatic S7-1500R/H, I’intégration des
variateurs d’entrainement Sinamics S210, une conception multi-utilisateur, des unités
logicielles et des fonctions OPC UA [16].

Avec TIA Portal V15, Siemens offre plus de fonctionnalités aux développeurs
automaticiens via une plateforme tout en un permettant de développer des applications
d'automatisation industrielle et de digitalisation.

Les possibilités offertes par la plateforme TIA Portal V15 sont nombreuses
programmation en langage haut niveau comme le C/C++, contréle de systéemes
d’entrainement, commande de robots etc....Il peut étre facilement utilisé avec le dernier né
des automates Siemens le S7-1500 et le variateur Sinamics S120.

Une autre nouveauté de TIA Portal V15 est une meilleure prise en charge des variateurs de
vitesse Sinamics G.Combiné au Siemens S7-1500, il permet de programmer, simuler et
manipuler des objets en 2D, 3D, pouvant étre utilisé par exemple pour des applications de
Picking [17].
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SIEMENS Totally Integrated Automation

® Siemens AG, 2008-2017

Figure 11. 2 : Totally Integrated Automation

+ Les avantages du logiciel TIA portal

e Programmation intuitive et rapide : avec des éditeurs de programmation nouvellement
développés SCL, CONT, LOG, LIST et GRAPH.

o Efficacité accrue grace aux innovations linguistiques de STEP 7 : programmation

e Symbolique uniforme, Calculate Box, ajout de blocs durant le fonctionnement, et bien
plus encore

e Performance augmentée grace a des fonctions intégrées : simulation avec PLCSIM,

e Telémaintenance avec Télé Service et diagnostic systeme cohérent.

e Technologie flexible : Fonctionnalité motion control évolutive et efficace pour les

e Automates S7-1500 et S7-1200.

e Sécurité accrue avec Security Integrated : Protection du savoir-faire, protection contre la
copie, protection d'acces et protection contre la falsification.

e Environnement de configuration commun avec pupitres IHM et entrainements dans

e [’environnement d'ingénierie TIA Portal [28].

11.4.2 Vue du portail et vue du projet

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

e La vue du portail : elle est axée sur les tdches a exécuter et sa prise en main est trés
rapide.

e La vue du projet : elle comporte une arborescence avec les différents éléments du
projet. Les éditeurs requis s’ouvrent en fonction des taches a réaliser. Données, paramétres et

éditeurs peuvent étre visualisés dans une seule et méme vue.
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» Vue du portail

La vue du portail offre une vue orientée sur les taches des outils. Vous pouvez y décider
rapidement ce que vous souhaitez faire et appeler I'outil requis pour la tdche correspondante.
Si nécessaire, un basculement automatique dans la vue du projet a lieu pour la tache

sélectionnée [18].

74 Siemens - C:\Usersluser\Desktop\PID6\PID6

Totally Integrated Automation

} Démarrer ]‘§ Mise en route

S @0 Projet : "PID6" ouvert avec succés. Sélectionnez I'étape suivante :
e Juvrir un pr

® Crée |

2

@ Migrer un projet

@ rermerle projet

Y ] Configurer un appareil

@ Présentation de bienvenue (¥ Ecrire un programme API

@ Mise en route
Configurer
des objets technologiques

i X Paramétrer |'entrainement

@ Logiciels installés

Configurer une vue IHM

® Aide I

@ Langue de I'interface

Quvrir la vue du projet

) Vue du projet Projet ouvert : C:\Users\user\Desktop\PID6\PID6

Figure I1. 3 : Vue détaillée du portail.
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» Vue du projet
La vue du projet correspond a une vue structurée de I'ensemble des composants du projet.
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» [ Blocs systéme
» [ Objets technologiques
es

" | wcr 2
v 100% | 2 e ererere < [
< ] > o Propriétés  |"yInfo )| % Diagnostic | > | Communicatiod
¥ Vue détaillée [ Géndral | > | Packs optionng

[ Barre des taches J

|
[ Fenétre d’inscription J

[ Vue (Jétaillée ]

Figure 11. 4 : Vue détaillée du projet

11.4.3 Adressage des entres/sorties

Pour connaitre 1’adressage des entrées et les sorties présentes dans la configuration
matérielle. Il faut aller dans appareil et réseau « navigateur » du projet dans la fenétre de
travail. On doit s’assurer d’étre dans 1’ongle vue des appareils et de sélectionner 1’appareil
voulu.

On sélectionne la CPU puis a ’aide des deux petites fleches on fait apparaitre I’ongle vue

d’ensemble des appareils les adresses des entrées et les sorties apparaisse
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Choix de { Onglet <<Vue des appareils>> ]
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Figure I1. 5 : Adressage des entres/sorties

11.4.4 Meéemento de cadence
Une fois la CPU déterminée, on peut définir le mémento de cadence pour cela, on
sélectionne la CPU dans la fenétre « Vue des appareils » et ’ongle « propriété » dans la

fenétre d’inspection.

11.45 Adresse Ethernet da la CPU

Il est possible de définir son adresse Ethernet. Un double clic sur la CPU fait
apparaitre la fenétre d’inspection permettant de définir ses propriétés. Pour établir une
liaison entre la CPU et la console de programmation, il faut affecter aux deux appareils
des adresses appartenant au méme réseau. On utilisera comme adresse pour 1’automate

[192. 168. 0. 2].
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Figure I1. 6 : Adresse Ethernet de la CPU.

11.4.6 Compilation et chargement de la configuration du matériel

Il faut compiler et la charger dans 1’automate apres que la configuration matérielle est
effectuée. La compilation se fait a I’aide de 1’icone « compiler » de la barre de tache. On

sélectionne I’API dans le projet puis on clique sur I’icone « compiler » et de cette fagon on

effectue une compilation matérielle et logicielle.

Charger depuis
I"appareil

Charger dans
I"appareil

1§ Siemens - C:WUsers\useriDesktop\PID6\PIDG
Projet Edition Affichage Insertion Enligne  Outils
j jg Enregistrer le projet g x iz

l PID6 » HM_1 [TP1500 Comfort]

Figure 1. 7 : Barre des taches de simulation

Démarrer la
simulation
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1.5 Programmation de ’automate

a) Blocs de code

Le dossier bloc, contient les blocs que I'on doit charger dans la CPU pour réaliser la tache
d'automatisation. Qui contient les blocs d'organisation (OB), les blocs fonctionnels (FB), les
blocs de fonctions (FC) et les blocs de données (DB). La figure ci-dessous est une

représentation de la fenétre d’ajout de nouveau bloc

b) Blocs d'organisation (OB)

Les OB sont appelés par le systeme d'exploitation. On distingue plusieurs types:

e Ceux qui gerent le traitement de programmes cycliques.

e Ceux qui sont déclenches par un événement.

e Ceux qui gérent le comportement a la mise en route de I'automate programmable ainsi

que les blocs qui traitent les erreurs.

c) Blocs fonctionnels (FB)
Ce sont des blocs programmés par l'utilisateur lui-méme, et exécuter par les blocs de
code, un bloc de données d'instance lui est associe, ou les variables et les parametres sont

stockes.

d) Blocs de fonctions (FC)
Le bloc de fonction FC contient des routines pour les fonctions fréguemment utilisées.
Ce sont des blocs de code sans mémoire, ils sauvegardent leurs variables temporaires dans la
pile de données locale, les valeurs de ces variables sont perdues aprés l'exécution et
I’achévement de la fonction. Cependant elle peut faire appel a des blocs de données globaux

pour la sauvegarde de ces données.

e) Blocs de données (DB)
Ces blocs de données servent uniquement a stocker des informations et des données.
Les donnees utilisateur stockes seront utilisées par d'autres blocs.
e Programmation des blocs
La programmation des blocs se fait du sous-bloc vers le bloc principal. Le langage choisi
pour la programmation est le langage a contact (Lader) et les blocs fonctionnels. Nous allons

commencer par le traitement des grandeurs analogiques des blocs fonction FC [16].
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Figure 11. 8 : Fenétre d'ajout de nouveau bloc.

11.6 Présentation de S7-PLCSIM

PLCSIM est un logiciel optionnel de simulation qui permet d’exécuter et de tester un
programme dans un systéme d’automatisation que 1’on simule dans un ordinateur ou
dans une console de programmation. La simulation étant completement réalisée au
sein du logiciel STEP 7.

Cette application dispose d’une interface simple qui permet de surveiller et de
modifier les différents parameétres utilisés par le programme.

Tout en exécutant notre programme dans la CPU simulée, nous avons la possibilité
de mettre en ceuvre les différentes applications du logiciel step7 comme la tablre des

variables afin d’y visualiser et d’y forcer des variables.[7]

11.7 Variables APl dans TIA Portal

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

une adresse symbolique et une adresse absolue.
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e L’adresse absolue représente 1’identificateur d’opérande (I, Q, M,...) et son adresse et
numéro de bit.

e [’adresse symbolique correspond au nom que 1’utilisateur a donné a la variable bouton
marche.

Le lien entre les adresses symboliques et absolues 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 [15].

11.7.2 Table des variables API

C’est dans la table des variables API que 1’on va pouvoir déclarer toutes les variables et les
constant es utilisées dans le programme, lorsque 1I’on définit une variable API il faut définir

» Unnom : c’est I’adressage symbolique de la variable.

» Le type de donnée : BOOL, INT,....

» L’adresse absolue : par exemple Q1.5.

On peut également insérer un commentaire qui nous renseigne sur cette variable, le

commentaire peut étre visible dans chaque réseau utilisant cette variable.
11.8 Langage Homme Machine

Le langage homme machine est la fonction par laquelle un opérateur recoit I'information
sur I'état d'une machine et peut lui transmettre des ordres et des consignes. Les interfaces qui
réalisent le lien entre I'nomme et la machine ont long temps été limitées aux boutons
poussoirs et aux voyants. Avec le développement des automates programmables, de nouvelles
gammes d'interfaces sont apparues. Ces derniéres permettent d'élargir les possibilités de
dialogue via des échanges de messages numériques et alphanumériques, ainsi qu'avec une

représentation des machines et d'installation par lI'imagerie animée [15].

11.8.1 Supervision

La supervision est une technique industrielle de suivi et de pilotage informatique de
procedes de fabrication automatisés. La supervision concerne 1’acquisition des données
(mesures, alarmes, retour de 1’état de fonctionnement) et des paramétres de commande de
processus généralement confiés a des automates programmables. Le systeme de supervision
donne de l'aide a l'opérateur dans la conduite du processus, son but est de présenter a

I'opérateur les valeurs et les résultats des différentes grandeurs utilisées dans les processus
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industriels.

Dans notre cas une fois le pupitre est mis sous réseau, il permet :

» La visualisation de I'état des actionneurs (pompes et les vannes) et des capteurs
(pression, température, niveau et du débit).

» La détection des défauts via l'affichage des alarmes.

» D'agir sur les pompes et les vannes.

11.8.2 WIinCC sur TIA portal

Le SIMATIC WinCC dans Totally Integrated Automation Portal (TIA Portal) fait partie
d'un nouveau concept d'ingénierie intégré qui offre un environnement d'ingénierie homogeéne
pour la programmation et la configuration de solutions de commande, de visualisation et
d'entrainement. Ce concept d'ingénierie est une avancée fondamentale dans le développement
de logiciels et représente le développement continu.

WinCC dans TIA Portal est le logiciel pour toutes les applications IHM allant de solutions
de commande simples avec des Basic Panels aux applications SCADA pour systémes multi
postes basés sur PC [17].

Figure I1. 9 : vue du WINCC dans TIA portal.
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Conclusion

Ce chapitre nous a permis de donner une image globale sur les automates (API), ainsi que
I’automate S7-1500 utilisé dans notre projet.

On sait intéresser par la suite au logiciel TIA Portal V15 qui permet de configurer
facilement 1’automate choisi.

La compréhension du fonctionnement de 1’automate S7-1500 et le logiciel TIA Portal
V15, nous permettra leur meilleur exploitation lors de la programmation et la supervision qui

sera I’objet de chapitre suivant.
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111 Introduction

Dans ce chapitre, nous allons décrire I’insertion du programme d’automatisation élaboré a
partir de I’analyse fonctionnelle a I’aide du logiciel de conception et d’automatisation TIA
Portal V15 de siemens, ainsi que la réalisation de la plate forme supervision du processus
avec le logiciel Wincc.

I11.1 Création du projet

Pour créer un projet dans la vue du portail V15, il faut sélectionner I’action << Créer
un projet >>. En sélectionnant 1’icone « créer un projet », on affiche la fenétre principale
qui nous permet de donner un nom au projet, choisir un chemin ou il sera enregistre,
indiquer un commentaire ou encore définir I’auteur du projet et on appuie sur le bouton «

créer ».
111.2 Configuration et paramétrage du matériel

Apres avoir crée le projet, on peut configurer le poste de travail en sélectionnant
I’automate et tous besoin de son module, enfin choisissez 1’interface IHM dont nous
avons besoin.

Apres avoir identifié la périphérie, sélectionnez I’API S7-1500 avec CPU 1515-2 PN
nous y mettrons les modules d’entrées et sorties logiques et analogiques.

D’apres I’identification des entrées / sorties il y’a :

- Entrées logique DI.

- Sorties logique DQ.

- Entrées analogique Al.

- Sorties analogique AQ.

Pour cela, on a choisi les carte des entrées/sorties comme suite :

2 Modules d’entrée analogique.

1 Module de sortie analogique.

1 Module d’entrée numérique (logique).

1 Module de sortie numérique (logique).
La figure ci-dessous est une représentation de notre automate S7-1500 de siemens

ainsi que ses modules complémentaire.
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. fad P
27 = ¥ .- Module Chéssis Empla.. Adressel A..
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& « L - v PLC_1 0 1
& & & &8 —
» Interface PROFINET_1 0 1x1
v v v [ » Interface PROFINET_2 0 1X2
o entrees analogiques [ 2 0..15
entrees analogigques 8xUNIRTDITCST_1 0 3 20..35
Al sorties analogiques 4xU/l ST_1 0 4 o_.
entrees logiques32x24VDC BA_1 0 5 16..19
sorties logiques 32x24VDC/0.SABA_1 0 6  B..
0 7
0 8
0 9
L 0 10
| 0 1"
L n 1

Figure 111-1 : Automate s7-1500.

> Vue du réseau

La vue de réseau constitue 1’une des trois zones de travail de 1’éditeur de matériels et

de réseaux. Nous pouvons y exécuter les taches suivantes :

- Configurer et paramétrer les appareils.
- Mettre les appareils en réseaux.

PID6 » Appareils & Réseaux

% Miseenréseau 1§ Liaisons |_|.— son IHI

PLC_1 P200
CPU 1515-2 PN

FLC_1

[PNJIE_1 |

G120P CU230P-...

P100
G120P CU230P-...

PLC_1

[
T

HMI_1
TP1500 Comfort

Figure 111-2 : Vue du réseau.
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111.3 Création de la table des variables d’API

Dans tous programme il faut définir la liste des variables qui vont étre utilisées lors de
la programmation pour cela le tableau des variables est crée pour 1’insérer des variables

du systeme.

Variables API
Nom Table des variables  Type de données Adresse Réma... Acces.. Ecritu. Visibl. Surveilla.. Commentaire

1 ﬂl‘ ™04 | Table de variabl‘..E Int :‘ %IW0 E v ] vl Transmetteur de température de..
2 4@ T4 Table de variables s.. Int %IW2 v 7] vl Transmetteur de pression de la vl
3 @ T Table de variables s.. Int IV @ @ B Transmetteur de pression d'eau.
4 4@ P03 Table de variables s.. Int %QwWo 8 @ @ vanne de detente.
5 4@ P Table de variables 5. Int %QW2 M 8 W vanne de décharche.
6 4@ V903 Table de vaniables s.. Int %QWd M ¥ M vanne de desurchauffe.
7 4@ FDCXv903 Table de variables s.. Bool %I16.0 @ @ B fin de course de fermeture de la .
8 @ FDOXV903 Table de variables s.. Bool %I16.1 @ @ @ fin de course d'ouverture de la v..,
9 4@ FDCHV900 Table de variables s.. Bool %I16.2 M 8 M fin de course de fermeture de la .
10 4@ FDOHV900 Table de variables s.. Bool %16.3 M ¥ M fin de course d'ouverture de la v..,
1@ X903 Table de variables s.. Bool %Q8.0 @ @ B vanne TOR.
12 4@ Hv900 Table de variables s.. Bool %Q8.1 @ @ @ vanne manuel.
13 4@ P03 Table de variables 5. Int SIWE M 8 M Transmetteur de pression de la v..
14 @ TP032 Table de vaniables s.. Int %IW8 M ¥ M Transmetteur de pression de 2 v..
15 @ TP9033 Table de variables s.. Int %IW10 @ @ B Transmetteur de pression de la v..
16 @ T3 Table de vaniables s.. Int SIw12 @ @ @ Transmetteur de temperature de..
17 4@ o032 Table de vaniables s.. Int %W M @8 M Transmetteur de temperature de..
18 @ Tm033 Table de vaniables s.. Int %IW20 M ¥ M Transmetteur de temperature de..
19 @ Sytem_Bye Table de variables s.. Byte %MB1 m n m

Figure 111-3 : Table des variables API.

111.4 Création du programme du systeme
Le programme réalisé est constitue des blocs suivants :

- Blocs d’organisation (OB).

- Blocs de fonction (FC).

- Blocs de donnée (DB).

Le langage choisi pour la programmation est le langage a contact LADER.
Nous allons commencer par le traitement des grandeurs analogiques des blocs

fonctions FC.
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Appareils

FE

IY configuration des appareils v
%! En ligne & Diagnostic
v |gl Blocs de programme
B Ajouter nouveau bloc
3 Cyclic interrupt [OB30]
& Main [OB1]
48 ALARME [FC2]
3 Mise_a_Echelle [FC1]
& POMPE [FC6]
4 Régulateur_PV903 [FC3]
3 Régulateur_PV904 [FC5]
3 Regulateur_TP902 [FC8]
3 Régulateur_TV903 [FC4] o
4 XV_903 [FC7]
@ ALARME1 [DB26]
@ Mesure_Analogique [DB1]
@ POMPE_Data [DBS8]
@ PV903_Data [DBE3]
@ Pv904_Data [DB4]
@ TP902_Data [DB19]
@ Tvo03_Data [DB5]
@ Xv903_Data [DB9]
» g Blocs systéme

» [ Objets technologiques

Figure 111-4 : Bloc du projet.

I11.4.1 Programmation des grandeurs analogiques

Pour programmer les grandeurs analogiques nous avons crées le bloc fonction FC1 pour
faire le traitement des valeurs analogiques. La mesure fournie par le capteur st convertie d’un
signal électrique en un signal numérique afin de les traiter dans la CPU

Pour cela, la conversion est réalisée par la fonction « SCALE » existant dans la
bibliotheéque standard Library, qui permet de mettre a 1’échelle les entrées dans une plage bien
spécifiée.

Et aussi nous avons créé des réseaux pour prévenir les débordements hauts et bas et la

rupture du fil. Un exemple est présenté dans la figure suivante :
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- Réseau 1 : mise a echelle tp203_1
SCALE
EN ENO
e e
*TP203-1" N RET_VAL “ERREUR"
50 HI_LIM "Mesure_
O LO_LIM Analogigque® . M_
0 — BIPOLAR out — TP903_1
= Réseau 2 : pucas ou du débordement
WB15
"IEC_Timer_0_
'Me;ure_ DB_g~ "Mesure
Analogique™.M_ TON AnalcgiqueT,D,
TPI03_1 Time TP903_1
| nca mo ()
38000.0 =2 FT ET
"Mesure_
Analogique™.M_
TP903_1
| < |
| Real |
-300.0

111.4.2

Figure 111-5 : vue du bloc FC1.

Programmation des seuils

Pour la programmation des seuils d’alarmes, nous avons utilisés le bloc de fonction

FC2 d’ou on a crées des réseaux avec des comparateurs analogique qui permettent la

signalisation des seuils d’alarmes.

b

Réseau 1 : alarme du transmetteur TP203_1

“Mesure_ "ALARME 1" DEF_
Analogique”.D_ TP903_1
TP903_1 SR
| | s Q
"ALARME 1" .RESET
| | R1

Figure 111-6

: vue du bloc FC2.
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111.4.3 Programmation de la vanne PV903

Pour la programmation de la vanne de régulation de détente PVV903 nous avons utilisé le
bloc de fonction FC3 d’ou on a créés des réseaux
- Réseau 1 : Sélection en mode automatique ou en mode manuel de la vanne PV903.

- Réseau 2 : Pour calcul la moyenne de la pression a la sortie du désurchauffeur,
mesurée par les trois transmetteurs TP903-1, TP903-2, TP903-3.

- Réseau 3 : Régulateur de la vanne PVV903.

Réseau 4-5 : Sélection de la vanne en mode manuel.

*PV903_Data”.
“PV903_Data". *PV903_Data". Auto *PV903_Data".
Cmd_Auto Auto SR Auto
b::—l = M S Q ( ;
*PV903_Data". "PV903_Data". *PV903_Data".
Cmd_Manu Manu Manu
{ | i/t R1 { noT | { }
Réseau 2 : calcule la moyenne de TP903(1-2-3)
ADD DIV
Auto (Real) Auto (Real)
EN EN —
"Mesure_ “Mesure “Mesure “Mesure_
Analogique™ M_ Analogique” Analogique” Analogique”
TPS03_1 IN1 Som_TP903_ Som_TP903_ out — Moy _TP903
123 123
"Mesure_ e i 11
Analogique®™.M_ 3.0 IN2
TP903_2 — N2
“Mesure_
Analogique®™ M_
P903_3 IN3 3%

Figure 111-7 : Vue du bloc FC3.

Et pour la programmation de la vanne de décharge PVV904 on suit les mémes étapes
que la PVV903.

111.4.4 Programmation de la vanne de désurchauffe TV903

La programmation de la vanne de désurchauffe TV903 englobe des réseaux suivants dans
le bloc de fonction FC4 :

Réseau 1 : Sélection en mode automatique ou en mode manuel de la vanne TV903.

Réseau 2 : Pour calcul la moyenne de la température a la sortie du désurchauffeur,
mesurée par les trois transmetteurs TT903-1, TT903-2, TT903-3.
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utilisées le bloc

- Réseau 3 : Régulateur de la vanne TVV903.

- Réseau 4 : Sélection de la vanne en mode manuel.

- Réseau 1 : commande auto_manu

"TV903_Data”.
*TV903_Data". *TV903_Data". Auto *Tv903_Data".
Cmd_Auto Auto SR Auto
= | /1 s Q { }
*TVo03_Data". "TVo03_Data". “TVo03_Data”.
Crmd_Manu Manu Manu
{ | V1 R1 { NOT| { }

Figure 111-8 : Vue du bloc FC4.

I111.45 Programmation de la vanne TOR XV903

Pour la programmation de I’ouverture et la fermeture de la vanne XV903, nous avons

de fonction FC7 d’ou on a programmé I’ouverture et la fermeture

automatique de la vanne, et aussi la commande en mode manuel, cette derniere désactive le

mode automatique.

Réseau 3 :

"X\V903_Data”.
AUTO
1 1

"XVv903_Data”.

"XWV903_Data”. OUV_XV303 %8 .0
AUTO_XV903 SR " XW903"
{ | s Q { }

"XV903_Data”.
MANU
] 1L

"¥XWV903_Data”.

CMD_Ouv
]l |

"X\V903_Data”.
AUTO
] |

"XV903_Data”.

AUTO_X\Vv903

{1 R1

"XVO03_Data”.
MANU
] 1L

"XWV903_Data”.

CMD_FER
] 1

Figure 111-9 : vue du bloc FC7.
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111.4.6 Programmation des pompes P100 et P200
Pour la programmation des pompes nous avons utilisées le bloc de fonction FC6, d’ou on
a la sélection au mode auto/manu, la commande principal/secondaire et au cas de défaut la

commande principal remis en commande secondaire.

111.4.7 Programmation de transmetteur TP902

Pour la programmation du transmetteur TP902 nous avons utilisées le bloc de fonction

FC8, d’ou on a fait une régulation de transmetteur pour contréler les pompes. Voir I’annexe 2.

111.4.8 Bloc de donnée DB

Les blocs de données DB contiennent les informations échangées. Les données stockées
seront utilisées par d’autres blocs. Les blocs de données utilisées sont :

DB1: Ce bloc nous I’avons utilisé pour stocké les données des valeurs reelles des
transmetteurs.

DB3 : Ce bloc contient les informations sur la régulation de la vanne PVV903.

DB4: Ce bloc contient les informations sur la régulation de la vanne PVV904.

DB5: Ce bloc contient les informations sur la régulation de la vanne TV903.

DB8: Ce bloc contient les informations sur la commande des pompes.

DB9: Ce bloc contient les informations sur la commande de la vanne XV903.

DB19: Ce bloc contient les informations pour la régulation du transmetteur de pression
TP902.

DB26: Ce bloc contient les informations pour les seuils d’alarmes des transmetteurs.
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Mesure_Analogique

Nom Type de données Valeur de départ Rémanence Accessible .. Ecrnitu..
<€ ~ Static
| = M_TP903_1 | Real =) 0.0 /M =2l ™~
] = M_TP903_2 Real () =2l =]
< = M_TP903_3 Real /= o =)
<0 = M_TT203_1 Real M =l =]
<0 = M_TT903_2 Real (| ()] )
0 = M_TT903_3 Real () =2l 2]
] = M_TT904 Real (| =2l (=]
< = M_TP204 Real (] [ =2l
blan = M_TP902 Real B ) [
140 = M_Pos_FV903 Real (| =2l 2]
2|qn = M_Pos_Tv903 Real (I =2l )]
3 - M_Pos_PVo04 Real / 7l ]
4|y = M_FT902 Real (| =2l =l
5lan = M_FT903 Real (] =] =)
5 |l«4n = M_FT904 Real (| =2l =]
7 - TT904>= 180°C Bool e (I [l =]
B 40 = TP204==16bar Bool A (] [ =l
9 |4n = MOY_TP903==3bar Bool e [ =] 2]
D|4qn = MOY_TT903>=220°C Bool e [ =2l =]
| 40 = PVO03.=3% Beol e [0 [ (=]
gl4a) = LT901>=20% Bool e /M & =]
3qn = TV9035=3% Bool e (] =] =)
= PV903=0% Bool e 0/ o =)
5 lqn = P100 Bool e M =l =]
6 4] = P200 Bool 2 (B [ =)
7 l<m = M_LT201 Real () =2l 2]
BEl4qn = D_TT903_1 Bool false /| =2l ~
54 = D_TT903_2 Beol false (] [ (=l
e D_TT903_3 Bool false | =l )]

Figure 111-10 : vue du bloc de donnée DBL.

111.49 Bloc OB

Bloc d’organisation OB sont appelés par le systeme d’exploitation, il est constitue des
blocs suivant :

» Bloc OB1: regroupe les instructions que le programme va exécuter d’une manier
cyclique, il fait appel aux blocs suivants :

- Les blocs de fonction : FC1, FC2, FC6, FC7.

> Bloc OB30 : Regroupe les instructions que le programme va exécuter d’une manier
cyclique, il fait appel aux blocs suivants :

- Les blocs de fonction : FC3, FC4, FC5, FC8.
Voir PTANNEXE 4.

* Réseaul:

W1
"Mise_a_Echelle”

Figure 111-11 : vue du bloc d’organisation OBI.
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I11.5 Réalisation de la supervision du systeme de détente

désurchauffe de la vapeur
111.5.1 Outils de supervision

Un systéme de supervision et de contrdle est constitué d’une partie matérielle
(automate S7-300, différents capteur de pression et de température ....etc.) et d’une partie

logicielle (traitement et affichage des donnés).

111.5.2 Etapes de mise en ceuvre:
Pour créer une interface Homme/Machine, il faut avoir préalablement pris connaissance
des eléments de la centrale automatisée, ainsi que le logiciel de programmation de l'automate

utilisé. L'interface de supervision IHM est réalisee sous TIA Portal [27].

111.5.3 Création de la table des variables IHM
Les variables permettent de communiquer et d'échanger des donnees entre I'IHM et les
machines. Une table de correspondance des variables IHM est crée a travers I'ongle variable.
Chague ligne correspond a une variable de I''HM qui est specifiée par : nom, type de données

adresse et mode d'acces.
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Variables IHM

Nom a Table des variables Type de données Connexion Nom API
@ ALARME Table de variables standard [+ [ Word =] HM_Liaison...[..] PLC_1
a ALARME 1_RESET Table de variables standard Bool HMI_Liaison_1  PLC_1
a Mesure_Analogique_M_FT902  Table de variables standard Real HMI_Liaison_1 PLC_1
a Mesure_Analogique_M_FT903  Table de variables standard Real HMI_Liaison_1  PLC_1
a Mesure_Analogique_M_FT904  Table de variables standard Real HMI_Liaison_1  PLC_1
a Mesure_Analogique_M_LT901  Table de variables standard Real HMI_Liaison_1 PLC_1
@ Mesure_Analogique_M_Pos_PV... Table de variables standard Real HMI_Liaison_1  PLC_1
a Mesure_Analogique_M_Pos_PV... Table de variables standard Real HMI_Liaison_1 PLC_1
S| Mesure_Analogique_M_Pos_TV... Table de variables standard Real HMI_Liaison_1 PLC_1
a Mesure_Analogique_M_TP902  Table de variables standard Real HMI_Liaison_1 PLC_1
@ Mesure_Analogique_M_TP903_1 Table de variables standard Real HMI_Liaisen_1  PLC_1
a Mesure_Analogique_M_TP903_2 Table de variables standard Real HMI_Liaison_1  PLC_1
< Mesure_Analogique_M_TP903_3 Table de variables standard Real HMI_Liaison_1 PLC_1
< Mesure_Analogique_M_TP904  Table de variables standard Real HMI_Liaison_1  PLC_1
a Mesure_Analogique_M_TT903_1 Table de variables standard Real HMI_Liaison_1 PLC_1
a Mesure_Analogique_M_TT903_2 Table de variables standard Real HMI_Liaison_1 PLC_1
g} Mesure_Analogique_M_TT903_3 Table de variables standard Real HMI_Liaison_1  PLC_1
a Mesure_Analogique_M_TT904  Table de variables standard Real HMI_Liaison_1  PLC_1
a Mesure_Analogique_Moy_TP903 Table de variables standard Real HMI_Liaison_1 PLC_1
a Mesure_Analogique_Moy_TT903 Table de variables standard Real HMI_Liaison_1  PLC_1
£ PALPE Nasa 4IITA PINAN Tahla da variahlar rtandard Ranl HAM liaieaAn 1 P o1

Figure 111-12 : Les variables d’THM.

111.5.4

L'interface TIA Portal V15 peut créer des vues pour contrler et commandé la

Création des vues

centrifugeuse via un variateur de vitesse. Lors de la création d'une vue, vous pouvez

utiliser des objets prédéfinis pour afficher le processus et définir les valeurs systéeme.

111.5.5 Etablir une liaison directe
La premiere étape a effectuer est de créer une liaison directe entre le projet TIA Portal
V14 et le I’automate S7-300, et ce dans le but que le TIA Portal V14 puisse lire les données
qui se trouvent dans la mémoire de ’automate. Afin de créer la liaison, on sélectionne notre

PLC, on clique dessus avec le bouton droit et on choisi « en ligne et diagnostique ».
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Chargement etendu

Noeud d'accés configuré de *PLC_1*
Appareil Type d'appareil Emplac.. Type d'interfa.. Adresse Sous-réseau
PLC_1 CPU 1515-2 PN 1X1 PNIIE 192.168.0.2
CPU 1515-2 PN 12 PNIIE 192.168.1.1 PNIIE_1
Type de l'interface PGIPC : rL PNIIE r v |
Interface PGIPC:  [REPLCSIM - ©@R[<
Lizizon avec interfacelsousréseau: | PNIE_I [+ ®

1ére passerelle : | [~ ®
Sélectionner |'appareil cible : | Afficher les appareils ayant la méme adrd = |
Appareil Type d'appareil Typed'interface | Adresse Appareil cible
CPUcommon CPU-1500 Simula... PNIE 192.168.1.1 CPUcommen
= = PNIIE Adresse d'accés =

Figure 111-13 : liaison directe entre PLC et IHM.

111.5.6 Vue du systeme

Le systeme de détente vapeur peut étre représenté dans une vue. Qui constituant notre

solution de supervision, la figure ci-dessous représente la vue du systéme de détente vapeur.
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000,0 %

voerne (K -t RS !
5 (LT3 00,0 T/h
TT903 3 E ~ E

L)
CACRr

TP903_3 [T
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o - i

|
==
i |

Figure 111-14 : vue du systeme.

L1517 000,0 °C
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111.5.7 Vue des alarmes

La visualisation des alarmes est trés importante. Les alarmes servent a surveiller

I’installation de différentes maniéres. Dans notre cas nous avons créé des alarmes dits.

Vue Alarme |

Etat Texte Acquitter le groupe PNl

Figure 111-15 : vue des alarmes.

111.5.8 Compilation et simulation
Apres avoir crée le programme, et avoir affecté les variables appropriées, il est
indispensable de vérifier les résultats. Le simulateur RUNtime permet de détecter des erreurs

logiques de la configuration.
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I11.6 Régulation de la pression de la vanne PV903 et son

mode de fonctionnement

a) Mode manuelle

Vue Vanne Désurchauffe Va

\Cevital

[e.LE0113,0 Ba
LEETLN 2 8 Bal
LU CIN 0,0 %

rg
rg

Auto  Manu

Valeur manuel
0,0 %

TT903

197,9 °C]| i
11003 : KRS LT M 0,0 T/h

T1903 -

Wiy

> -m———————————
Movenm °C
Tro0: EXELE 1=
Froo: 0 -
(o]

| i PIC
H .

, | == ol

] L Froo. (]

X 1 - TT90:
I N 70.4 % |....' = LL"T 16,5 bar |

Figure 11I-16 : fonctionnement de la vanne PV903 en mode manuel

b) Mode automatique

Vue Vanne Désurchauffe Va

ConsiangHiJ:F]
Mesure pX:] 178 °C QT E 153,5 °C
o

ELL RN 100,0 %

Auto Manu

Valeur manuel =
100,0 % : g — 1o03 | RN

MDvEllnl °C
100,0 ©

LL (AN 2,6 bar KE

Fro0: 0

= 100 (]
1 ) TT90:
(BTN 70,4 00 = T TPOO:

I 7

Figure 11I-17: Fonctionnement de la PV903 en mode automatique
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111.7 Régulation de la température de la vanne TV903 et son

mode de fonctionnement

a) Mode manuelle

{ Cevital Vue Vanne Désurchauffe Va

(&LLLLI57,0 °C

(VPN 178,0 °C 178 oC RRr RN 153,5 °C

) prTEM 197,9 °C
Sortie [XJECV] LLCTEN 1825 oC]
Auto  Manu

— i
Valeur manuel i TP903

9003 -

Movenm
100,0 ©

TP90; M=
Froo: o

L oo (3
1 o TT90:
[RLTON 70,4 %0 = L0 16,5 bar |

Figure 111-18 : Fonctionnement de la TV903 en mode manuelle

b) Mode automatique

{ Cevital Vue Vanne Désurchauffe Va

(&LELLI57,0 °C
NN 178,0 °C movenne EECIETS TT903 i
R CTel 107,9 °C] - -
ELL N 100,0 % T TTo03 FT00:
; Uy
Auto  Manu 10 S
g - LLITEM 2,6 ba
Valeur manuel i i

s TP903
100,0 % = LT 2,0 bar |
] movenn XIS

-1000 o
r1o0; . i '

i |
L o0 (3
RN 70490 || ;.' =

TPOO: U=

Figure 111-19 : Fonctionnement de la TV903 en mode automatique
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Chapitre III

I11.8 Régulation de la pression de la vanne PV904 et son
mode de fonctionnement

\Cevital

(oL, 113,0 Barg
LN 2, 8 Barg
CLI(CUN0,0 %

Auto Manu

Valeur manuel

Vue Vanne Désurchauffe Va

movenn (ETNC - TTO 9= CCKY

R 197,9 °C
(RN 0,0T/h
rroos (RN o |

Ny

==t =

= RTTE M 2.6 bar
= :

e
oo | TP903 :
hou: n

ro: 0

i ‘
[AEON 70.2 % ]| i

LT 0,0 T/h

PRCT I 193,4 °(
T 16,5 bar

Reset

Figure 111-20: Fonctionnement de la PV904 en mode manuelle

Conclusion

Dans ce troisieme chapitre, nous avons présenté les différentes étapes de la creation de

notre programme sous TIA Portal V15, et nous avons donné un apercu sur les blocs utilisés

lors de la programmation, ce dernier sera implanté au sein de notre automateS7-1500.

Nous avons aussi présenté la procédure a suivre pour la création d'une Interface Homme

Machine (IHM) pour le contrdle et la commande du systeme de détente vapeur. On a testée le

programme et la supervision par simulation, en utilisant le logiciel TIA Portal V15, La

création de notre IHM exige une bonne connaissance du fonctionnement de notre systeme, et

du langage avec lequel est programmé l’automate afin de communiquer

’adresse des variables qui nous intéressent.

et de prélever
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Conclusion générale

Conclusion générale

Notre travail est porté sur I’automatisation et de la supervision de systéme de détente
vapeur utilisée par les raffineries de sucre, en utilisant I’automate programmable S7-1500 et le
logiciel de programmation TIA PORTAL V15 qui est le dernier logiciel d’ingénierie de
siemens, Ce dernier nous a permis de réaliser une IHM permettant a I’opérateur un diagnostic
rapide d’éventuelles, un meilleur suivi, et un bon contrdle du processus de la production de la

vapeur.

Pour ce faire, nous avons entamé par étudier tout le procédé pour déterminer son principe
de fonctionnement commencant par la centrale de cogénération et ces différents équipement

afin d’automatiser ce systeme et d’effectué son analyse fonctionnelle.

Ensuite, nous avons abordés les Automates programmables industriels et le langage de
programmation. La derniere étape a eté consacree a la visualisation et la supervision de
systeme a 1’aide de logiciel Win CC de TIA PORTAL V15.

Dans ce cadre et au cours de ce projet de fin d’études, la période passée aux seins de
I'unité énergie et utilité du groupe « CEVITAL » nous a permis de faire une liaison entre la

théorie et la pratique, et d’enrichir nos connaissances acquises avec la réalité du terrain.

La validation du programme gu’on a réalisé a été faite sous forme de simulation sur un
automate virtuel, les résultats de la simulation ont étés concluants et ont montrés que le
programme est bien fonctionnel et peut étre appliqués sur un systeme réel.

Enfin nous espérons que notre humble travail servira comme une base de départ pour notre

vie professionnelle, et étre bénéfique aux promotions futures.
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PID6 / PLC_1 [CPU 1515-2 PN]

Variables API
Nom Type de données Adresse Réma-  Accessi- Ecriture \Visible Surveillance Commentaire
nence ble dep- autorisée dans I'in-

uis a partir  génierie

IHM/OPC de IHM

UA IHM/OPC

UA

| 17904 Int %IWO0 False True True True
| TP904 Int %IW2 False True True True
‘&l TP902 Int %IW4 False True True True
~F PV903 Int %QWO0 False True True True
~F PV904 Int %QW?2 False True True True
-H TV903 Int %QW4 False True True True
| FDCXV903 Bool %116.0 False True True True
] FDOXV903 Bool %116.1 False True True True
i FDCHV900 Bool %116.2 False True True True
vl FDOHV900 Bool %I16.3 False True True True
| XV903 Bool %Q8.0 False True True True
<= HV900 Bool %Q8.1 False True True True
5l TP903-1 Int %IW6 False True True True
= TP903-2 Int %IW8 False True True True
] TP903-3 Int %IW10 False True True True
=l TT903-1 Int %IW12 False True True True
‘ml TT903-2 Int %IW14 False True True True
-7 TT903-3 Int %IW20 False True True True
| System_Byte Byte %MB1 False True True True
= FirstScan Bool %M?1.0 False True True True
sl DiagStatusUpdate Bool %M1.1 False True True True
o] AlwaysTRUE Bool %M1.2 False True True True
=] AlwaysFALSE Bool %M1.3 False True True True
| Clock_Byte Byte %MBO False True True True
-H Clock_10Hz Bool %MO0.0 False True True True
~F Clock_5Hz Bool %MO.1 False True True True
5l Clock_2.5Hz Bool %MO0.2 False True True True
| Clock_2Hz Bool %MO0.3 False True True True
vl Clock_1.25Hz Bool %MO0.4 False True True True
i Clock_1Hz Bool %MO0.5 False True True True
vl Clock_0.625Hz Bool %MO0.6 False True True True
~F Clock_0.5Hz Bool %MO0.7 False True True True
e | ERREUR Word %MW2 False True True True
| Pos_PV903 Int %IW22 False True True True Position vanne de désurchauffe PV903
i Pos_TV903 Int %IW24 False True True True
| Pos_PV904 Int %IW26 False True True True
ol FT902 Int %IW28 False True True True
“xl FT903 Int %IW30 False True True True
| FT904 Int %IW32 False True True True
=z LT901 Int %IW34 False True True True
= DEF_VAR_P100 Bool %l16.4 False True True True
] DEF_TH_P100 Bool %I16.5 False True True True
5 DEF_DISJ_P100 Bool %I16.6 False True True True
| DEF_VAR_P200 Bool %I16.7 False True True True
-l DEF_TH_P200 Bool %I17.0 False True True True
-7 DEF_DISJ_P200 Bool %I17.1 False True True True
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Mesure_Analogique [DB1]

Mesure_Analogique Propriétés

Nom Mesure_Analogique Numéro 1 Type DB Langage DB
Numéroration |Automatique
Titre Auteur Commentaire Famille
Version 0.1 ID utilisateur
Nom Type de don-  Valeur de départ Réma- Accessible Ecri- Visible Valeur de Surveil- Commentaire
nées nence depuis ture dansl'in- réglage lance
IHM/OPC au- génierie
UA tori- IHM
sée a
par-
tir de
IHM/
OPC
UA
w Static
M_TP903_1 Real 0.0 False True True True False
M_TP903_2 Real 0.0 False True True True False
M_TP903_3 Real 0.0 False True True True False
M_TT903_1 Real 0.0 False True True [True False
M_TT903_2 Real 0.0 False True True [True False
M_TT903_3 Real 0.0 False True True [True False
M_TT904 Real 0.0 False True True [True False
M_TP904 Real 0.0 False True True True False
M_TP902 Real 0.0 False True True [True False
M_Pos_PV903 Real 0.0 False True True [True False
M_Pos_TV903 Real 0.0 False True True [True False
M_Pos_PV904 Real 0.0 False True True True False
M_FT902 Real 0.0 False True True True False
M_FT903 Real 0.0 False True True [True False
M_FT904 Real 0.0 False True True True False
TT904>=180°C Bool false False True True [True False
TP904>=16bar Bool false False True True [True False
MOY_TP903>=3bar Bool false False True True [True False
MOY_TT903>=220°C Bool false False True True [True False
PV903<=3% Bool false False True True [True False
LT901>=20% Bool false False True True [True False
TV903>=3% Bool false False True True [True False
PV903=0% Bool false False True True True False
P100 Bool false False True True [True False
P200 Bool false False True True True False
M_LT901 Real 0.0 False True True True False
D_TT903_1 Bool false False True True True False
D_TT903_2 Bool false False True True [True False
D_TT903_3 Bool false False True True True False
D_TP903_1 Bool false False True True [True False
D_TP903_2 Bool false False True True [True False
D_TP903_3 Bool false False True True True False
Moy_TP903 Real 0.0 False True True True False
Moy_TT903 Real 0.0 False True True [True False
Som_TP903_123 Real 0.0 False True True [True False
Som_TT903_123 Real 0.0 False True True [True False
D_FT902 Bool false False True True [True False
D_FT903 Bool false False True True [True False
D_FT904 Bool false False True True True False
D_TP902 Bool false False True True [True False
D_TP904 Bool false False True True True False
D_TT904 Bool false False True True [True False
D_LT901 Bool false False True True True False
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ALARME1 [DB26]

LARME1 Propriétés

Nom ALARME1 Numéro 26 Type DB Langage DB
Numéroration |Automatique
Titre Auteur Commentaire Famille
Version 0.1 ID utilisateur
Nom Type de don-  Valeur de départ Réma- Accessible Ecri- Visible Valeur de Surveil- Commentaire
nées nence depuis ture dansl'in- réglage lance
IHM/OPC au- génierie
UA tori- IHM
sée a
par-
tir de
IHM/
OPC
UA
w Static
RESET Bool false False True True [True False
DEF_TP903_1 Bool false False True True [True False
DEF_TP903_2 Bool false False True True True False
DEF_TP903_3 Bool false False True True [True False
DEF_TT903_1 Bool false False True True [True False
DEF_TT903_2 Bool false False True True [True False
DEF_TT903_3 Bool false False True True True False
DEF_TP902 Bool false False True True True False
DEF_FT902 Bool false False True True [True False
DEF_FT903 Bool false False True True True False
DEF_TP904 Bool false False True True [True False
DEF_FT904 Bool false False True True [True False
DEF_TT904 Bool false False True True True False
PRESSION > 3 Bar Bool false False True True [True False
TEMPERATURE >220°C Bool false False True True [True False
NIVEAU D'EAU< 20% Bool false False True True [True False
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PV903_Data [DB3]

PV903_Data Propriétés

Nom PV903_Data Numéro 3 Type DB Langage DB
Numéroration |Automatique
Titre Auteur Commentaire Famille
Version 0.1 ID utilisateur
Nom Type de don-  Valeur de départ Réma- Accessible Ecri- Visible Valeur de Surveil- Commentaire
nées nence depuis ture dansl'in- réglage lance
IHM/OPC au- génierie
UA tori- IHM
sée a
par-
tir de
IHM/
OPC
UA
w Static
Cmd_Auto Bool false False True True True False
Cmd_Manu Bool false False True True True False
Manu Bool false False True True [True False
Auto Bool false False True True True False
Consigne Real 0.0 False True True True False
Val_Manu Real 0.0 False True True [True False
MAN_PV903 Real 0.0 False True True True False
Sortie Real 0.0 False True True [True False
Gain Real 2.0 False True True [True False
Ti Time T#2s False True True True False
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PV904_Data [DB4]

PV904_Data Propriétés

Nom PV904_Data Numeéro 4 Type DB Langage DB
Numéroration |Automatique
Titre Auteur Commentaire Famille
Version 0.1 ID utilisateur
Nom Type de don-  Valeur de départ Réma- Accessible Ecri- Visible Valeur de Surveil- Commentaire
nées nence depuis ture dansl'in- réglage lance
IHM/OPC au- génierie
UA tori- IHM
sée a
par-
tir de
IHM/
OPC
UA
w Static
Cmd_Auto Bool false False True True True False
Cmd_Manu Bool false False True True True False
Manu Bool false False True True [True False
Auto Bool false False True True True False
Consigne Real 0.0 False True True True False
Val_Manu Real 0.0 False True True [True False
Man_PV904 Real 0.0 False True True True False
Sortie Real 0.0 False True True [True False
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TV903_Data [DB5]

903_Data Propriétés

Nom TV903_Data Numéro 5 Type DB Langage DB
Numéroration |Automatique
Titre Auteur Commentaire Famille
Version 0.1 ID utilisateur
Nom Type de don-  Valeur de départ Réma- Accessible Ecri- Visible Valeur de Surveil- Commentaire
nées nence depuis ture dansl'in- réglage lance
IHM/OPC  au- génierie
UA tori- IHM
sée a
par-
tir de
IHM/
OPC
UA
w Static
Cmd_Auto Bool false False True True True False
Cmd_Manu Bool false False True True True False
Manu Bool false False True True [True False
Auto Bool false False True True True False
Consigne Real 0.0 False True True True False
Val_Manu Real 0.0 False True True [True False
Sortie Real 0.0 False True True [True False
MAN_TV903 Real 0.0 False True True True False
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POMPE_Data [DB8]

POMPE_Data Propriétés

Nom POMPE_Data Numéro 8 Type DB Langage DB
Numéroration |Automatique
Titre Auteur Commentaire Famille
Version 0.1 ID utilisateur
Nom Type de don-  Valeur de départ Réma- Accessible Ecri- Visible Valeur de Surveil- Commentaire
nées nence depuis ture dansl'in- réglage lance
IHM/OPC au- génierie
UA tori- IHM
sée a
par-
tir de
IHM/
OPC
UA
w Static
CMD_AUTO_P100 Bool false False True True True False
CMD_MANU_P100 Bool false False True True True False
CMD_PR_P100 Bool false False True True [True False principale
CMD_SCD_P100 Bool false False True True [True False
AUTO_P100 Bool false False True True [True False
MANU_P100 Bool false False True True [True False
SCD_P100 Bool false False True True [True False secondaire
CMD_AUTO_P200 Bool false False True True True False
CMD_MANU_P200 Bool false False True True True False
CMD_PR_P200 Bool false False True True [True False
CMD_SCD_P200 Bool false False True True [True False
AUTO_P200 Bool false False True True [True False
PR_P100 Bool false False True True True False
MANU_P200 Bool false False True True True False
PR_P200 Bool false False True True True False
SCD_P200 Bool false False True True [True False
DEF_P100 Bool false False True True True False
DEF_P200 Bool false False True True [True False
Vitesse_P100 Bool false False True True True False
Vitesse_P200 Bool false False True True True False
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XV903_Data [DB9]

V903_Data Propriétés

Nom XV903_Data Numéro 9 Type DB Langage DB
Numéroration |Automatique
Titre Auteur Commentaire Famille
Version 0.1 ID utilisateur
Nom Type de don-  Valeur de départ Réma- Accessible Ecri- Visible Valeur de Surveil- Commentaire
nées nence depuis ture dansl'in- réglage lance
IHM/OPC au- génierie
UA tori- IHM
sée a
par-
tir de
IHM/
OPC
UA
w Static
CMD_AUTO Bool false False True True True False
CMD_MANU Bool false False True True True False
AUTO Bool false False True True [True False
MANU Bool false False True True True False
CMD_Ouv Bool false False True True True False
CMD_FER Bool false False True True [True False
AUTO_XV903 Bool false False True True True False
OUV_XV903 Bool false False True True True False
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TP902_Data [DB19]

P902_Data Propriétés

Nom TP902_Data Numéro 19 Type DB Langage DB
Numéroration |Automatique
Titre Auteur Commentaire Famille
Version 0.1 ID utilisateur
Nom Type de don-  Valeur de départ Réma- Accessible Ecri- Visible Valeur de Surveil- Commentaire
nées nence depuis ture dansl'in- réglage lance
IHM/OPC au- génierie
UA tori- IHM
sée a
par-
tir de
IHM/
OPC
UA
w Static
Manu Bool false False True True [True False
Auto Bool false False True True [True False
Consigne Real 0.0 False True True True False
Val_Manu Real 0.0 False True True [True False
sortie Real 0.0 False True True [True False
sp_vitesse Real 0.0 False True True True False
sp_p100 Real 0.0 False True True [True False
sp_p200 Real 0.0 False True True [True False
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PID6 / PLC_1 [CPU 1515-2 PN] / Blocs de programme

Mise_a_Echelle [FC1]

Mise_a_Echelle Propriétés

Nom Mise_a_Echelle Numeéro 1 Type FC Langage CONT
Numéroration |Automatique
Titre Auteur Commentaire Famille
Version 0.1 ID utilisateur
Mise_a_Echelle
Nom Type de données Valeur par déf. Commentaire
Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return
Mise_a_Echelle Void
Réseau 1 : mise a echelle tp903_1
SCALE
EN ENO
%IW6 %MW2
"TP903-1"— IN RET_VAL — "ERREUR"
>0 HLLM "Mesure_
0.0—L0_LMm Analogique".M_
0 — BIPOLAR out — TPI03.T
Réseau 2 :
%DB15
"lEC_Timer_0_
"Me_sure_ DB_8 "Mesure
Analogique”.M_ TON Analogique”.D_
TP903_I1 Time TP9O3_1
> [ )
| Real | IN Q { )}
38000.0 T#25 —p1 BT
"Mesure_
Analogique".M_
TP903_1
<
Real
-300.0
Réseau 3 : mise a echelle TP903_2
SCALE
EN ENO
%IW8 BMW2
"TP903-2" — IN RET_VAL — "ERREUR"
>0 HLLM "Mesure_
0.0—L0_LM Analogique".M_
0 — BIPOLAR out — TP903.2
Réseau 4 :
%DB17
"IEC_Timer_0_
"Me_sure_ DB_10 "Mesure
Analogique”.M_ TON Analogique”.D_
TP903_2 Time TP903_2
> | [
| Real | IN Q { }
38000.0 T#2S — PT ET — ...
"Mesure_
Analogique".M_
TP903_2
<
Real
-300.0
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Réseau 5 : mise a echelle tp903_3

SCALE
EN ENO
%IW10 %MW2
"TP903-3" IN RET_VAL "ERREUR"
5.0 HI_LIM "Mesure_
0.0—L0_LIM Analogique".M_
0 — BIPOLAR our — TP903.3
Réseau 6 :
%DB16
"[EC_Timer_0_
"Me§ure_ DB_3 "Mesure
Analogique™.M_ TON AnalogiqueT.D_
TP903_3 Time TP903_3
> | { )}
_| Real | Y Q vl
38000.0 T#25 —pT ET
"Mesure_
Analogique".M_
TP903_3
<
Real
-300.0
Réseau 7 :
%DB18
"|EC_Timer_O_ "
. DB_11" Mesure_
Me;urer - "Mesure_ Analogique".
Analogique".M_ TON Analogique".D_ "MOY_TP903>=
TP903_1 T TP903_1 3bar"
>= |
| Real | IN Q 4 { }
3.0 T#5S PT ET
%DB22
"[EC_Timer_0_
"Mesure_ bB_15" "Mesure
Ana_:_gggq;ez.M, TON Analogique”.D_
_ Time TP903_2
= —
Real | Y Q
3.0 T#5S PT ET
%DB21
"|EC_Timer_0_
"Mesure_ DB_14 "Mesure,
Analogique”.M_ TON Analogique".D_
TP903_3 Time TP903_3
ol —
Real | N Q
3.0 T#5S PT ET
Réseau 8 : mise a echelle TT903_1
SCALE
EN ENO
%IW12 BMW2
"TT903-1" IN RET_VAL "ERREUR"
2500 HILLIM "Mesure_
0.0 —LO_LIM Analogique".M_
0 — BIPOLAR oyt — TT903.1

Réseau 9 : AU CAS DE DEFAUT TT903_1
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%DB10
"[EC_Timer_0_
"Me§ure_ DB_3 "Mesure
Analogique”.M_ TON Analogique”.D_
TT903_1 Time TT903_1
| > | [ )
Real | 1y Q v
38000.0 T#25 —PpT ET
"Mesure_
Analogique".M_
TT903_1
<
Real
-300.0
Réseau 10 : mise a echelle TT903_2
SCALE
EN ENO
%IW14 %MW2
"TT903-2" IN RET_VAL "ERREUR"
250.0 = Hi_LM "Mesure_
0.0—Lo_LIM Analogique".M_
0— BIPOLAR our — 119032
Réseau 11 : AU CAS DE DEFAUT TT903_2
%DB11
"[EC_Timer_0_
"Me§ure_ DB_4" "Mesure
Analogique".M_ TON Analogique”.D_
TT903_2 Time TT903_2
| > | [ )
Real | 1y Q v
38000.0 T#25 —pT ET
"Mesure_
Analogique".M_
TT903_2
<
Real
-300.0
Réseau 12 : mise a echelle TT903_3
SCALE
EN ENO
%IW20 %MW2
"TT903-3" IN RET_VAL "ERREUR"
250.0—Hi_LM "Mesure_
0.0—Lo_LIM Analogique".M_
0— BIPOLAR our — T1903.3
Réseau 13 : AU CAS DE DEFAUT TT903_3
%DB12
"[EC_Timer_0_
"Me§ure_ DB_5" "Mesure
Analogique".M_ TON Analogique”.D_
TT903_3 Time TT903_3
> | [ )
| Real | 1y Q v
38000.0 T#25 —|H]} ET
"Mesure_
Analogique".M_
TT903_3
<
Real
-300.0

Réseau 14 :
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%DB25
"[EC_Timer_0_ "Mesure
"Me'surer DB_18 "Mesure_ Analogiqu_e".
Analogique".M_ TON Analogique".D_ "MOY_TT903>=
'|'|'9037I1 Time TT903_1 220°C"
>= |
—| Real | IN Q V1 { }
220.0 THSS —pT ET
%DB24
"IEC_Timer_0_
N DB_17"
A Ir\Ae§urerM - "Mesure_
na]frgg;ez' — TON Analogique".D_
_ Time T7T903_2
| >= | i
Real | jhy Q
220.0 THSS — T ET— -
%DB23
"IEC_Timer_0_
" DB_16"
Mesure_ - “"Mesure_
Analogique”.M_ TON Analogique".D_
TT903_I3 Time TT903_3
>= 1
ey R
220.0 THSS — T ET
Réseau 15 : mise a echelle TT904
SCALE
EN ENO
%IWO0 %MW2
"TT904" — N RET_VAL — "ERREUR"
300.0— HI_LM "Mesure_
0.0 LO_LIM Analogique”.M_
0 — BIPOLAR our — 11904
Réseau 16 :
%DB32
"[EC_Timer_0_
" DB_20"
Me'surer = "Mesure_
Anal({_grgq;: M_ TON Analogique".D_
Time TT904
> | { )
_| Real | Y Q vl
38000.0 TH5S —pT ET
"Mesure_
Analogique".M_
TT904
<
Real
-300.0
Réseau 17 : CMPRS TT904
%DB14
"|EC_Timer_O_ "Mesure
"Mesure_ DB_7 AnalogiquE'E
Analogique".M_ TON "TT904>=
1904 T 180°C”
>= | TR
) o O
180.0 THSS —pT ET
Réseau 18 : mise a echelle TP904
SCALE
EN ENO
%IW2 %MW2
"TP904" — IN RET_VAL — "ERREUR"
25.0 HLLIM "Mesure_
0.0—Lo_LIM Analogique".M_
0 — BIPOLAR oyt — TPo04

Réseau 19 :
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3.0

%DB31
"[EC_Timer_0_
"Me§ure_ DB_19 "Mesure
Analogique”.M_ TON Analogique®.D_
TP904 Time TP9O4
> | [ )
_| Real | iy Q vl
38000.0 THSS —pT ET
"Mesure_
Analogique".M_
TP904
<
Real
-300.0
Réseau 20 : comparaison TP904
%DB13
"IEC_Timer_0_
"Me;ure7 DB_6 "Mesure
Analogique”.M_ TON Analogique".
TP904 Time "TP904>=16bar"
>= | [\
_| Real | Y Q v
16.0 T#55 PT ET
Réseau 21 : mise a echelle TP902
SCALE
EN ENO
%IW4 %MW2
"TP902" IN RET_VAL "ERREUR"
25.0 HILLIM "Mesure_
0.0~ L0_LIM Analogique".M_
0 — BIPOLAR out — TP902
Réseau 22 :
%DB30
"|EC_Timer_0_
DB_13" N
. Mesure_
%IW4 TON Analogique".D_
"TP902" Time TP902
> | TR
_| Real | N Q vl
32000.0 THSS —pT ET
%IW4
"TP902"
<
Real
-300.0
Réseau 23 :
SCALE
EN ENO
%IW22 %MW2
"Pos_PV903" IN RET_VAL "ERREUR"
100.
00.0 HLLIM "Mesure_
0.0—LO_LIM Analogique".M_
0 — BIPOLAR out — Pos_PV903
Réseau 24 :
%DB7
"IEC_Timer_0_DB" .
. . Mesure_
PV903_!3ata . TON Analogique".
Sortie Time "PV903<=3%"
<= | [ )
_| Real | Y Q vl
T#5S PT ET
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Réseau 25 :

SCALE
EN ENO
%IW26 %MW2
"Pos_PV904" — |N RET_VAL — "ERREUR"
100.0 HI_LIM "Mesure_
0.0—LO_LIM Analogique".M_
0 — BIPOLAR ouT Pos_PV904
Réseau 26 :
SCALE
EN ENO
%IW24 %MW2
"Pos_TV903" IN RET_VAL "ERREUR"
100.0 HI_LIM "Mesure_
0.0—Lo_LIM Analogique".M_
0 — BIPOLAR ouT Pos_TVv903
Réseau 27 :
SCALE
EN ENO
%IW28 %MW2
"FT902"— I RET_VAL — "ERREUR"
50.0 HI_LIM "Mesure_
0.0—LO_LIM Analogique".M_
0— BIPOLAR out — F1902
Réseau 28 :
%DB27
"|EC_Timer_O_
"Me;ure7 DB_1 "Mesure
Analogique”.M_ TON Analogique".D_
FT902 Time FT902
> | [\
| Real | [N Q v
38000.0 THS —pT ET
"Mesure_
Analogique".M_
FT902
<
Real
-300.0
Réseau 29 :
SCALE
EN ENO
%IW30 %bMW2
"FT903" — N RET_VAL — "ERREUR"
200.
00.0 HI_LIM "Mesure_
0.0—L0_LIM Analogique".M_
0 — BIPOLAR out — FT903

Réseau 30 :
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%DB28
"|EC_Timer_0_

"Me§ure_ DB_2 "Mesure
Analogique".M_ TON Analogique".D_
FT903 Time FT903
| < | [ )
Real | It Q v

38000.0 T#5S —pT ET
"Mesure_
Analogique".M_
FT903
<
Real
-300.0
Réseau 31 :
SCALE
EN ENO
%IW32 %MW2
"FT904" — IN RET_VAL — "ERREUR"
180.0 HI_LIM "Mesure_
0.0—Lo_LIM Analogique".M_
0 — BIPOLAR oyt — FT904
Réseau 32 :
%DB29
"|EC_Timer_0_
"Me;ure_ pB_12" "Mesure
Analogique".M_ TON Analogique".D_
FT904 Time FT904
| > | [ )
Real | It Q v
38000.0 T#5S —pT ET
"Mesure_
Analogique".M_
FT904
<
Real
-300.0
Réseau 33 :
SCALE
EN ENO
%IW34 %MW2
"LT901" IN RET_VAL "ERREUR"
100.0 HI_LIM "Mesure_
0.0—Lo_LIM Analogique".M_
0 — BIPOLAR oyt — L1901
Réseau 34 :
%DB34
"|EC_Timer_0_
"Me;ure_ pB_22" "Mesure
Analogique".M_ TON Analogique".D_
LT901 Time LT901
| > | [ )
Real | IX Q v
38000.0 THS —pT ET
"Mesure_
Analogique".M_
LT901
<
Real
-300.0

Réseau 35 :
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%DB33
"|EC_Timer_0_
"Mesure_ DB_21" "ALARME1".
Anali_%igqgf".M_ TON "NIVEAU D'EAU<
Time 20%"

> | [ )
_|Real| iy Q v

20.0 T#5S — pPT ET
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ALARME [FC2]

LARME Propriétés

Nom ALARME Numeéro 2 Type FC Langage CONT
Numéroration |Automatique
Titre Auteur Commentaire Famille
Version 0.1 ID utilisateur
Nom Type de données Valeur par déf. Commentaire

Input

Output

InOut

Temp

Constant
w Return

ALARME Void

Réseau 1 :

"Mesure_ "ALARME1".DEF_
Analogique".D_ TP903_1
TP903_1 SR

— F———:s Q

"ALARME1".RESET

— ———m
Réseau 2 :
"Mesure_ "ALARME1".DEF_
Analogique".D_ TP903_2
TP903_2 R

— > Q

"ALARME1".RESET

— ———nw
Réseau 3 :
"Mesure_ "ALARME1".DEF_
Analogique".D_ TP903_3
TP903_3 SR

— F———:s Q

"ALARME1".RESET
] |

1T R1
Réseau 4 :
"Mesure._ "ALARME1".DEF_
Analogique".D_ TT903_1
TT903_1 SR

— > Q

"ALARME1".RESET

—
Réseau 5 :
"Mesure_ "ALARME1".DEF_
Analogique".D_ TT903_2
TT903_2 SR

— ————:s Q

"ALARME1".RESET

— ——n1

Réseau 6 :
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"Mesure_ "ALARME1".DEF_
Analogique".D_ TT903_3
TT903_3 SR

— ——: Q

"ALARME1".RESET

— —n1

Réseau 7 :

"Mesure_ "ALARME1".DEF_
Analogique".D_ TP902
TP902 SR

— ———:s Q

"ALARME1".RESET

— ———n
Réseau 8 :
"Mesure_ "ALARME1".DEF_
Analogique”. TP904
"TP904>=16bar" SR

— ——= Q

"ALARME1".RESET

— ——nr1
Réseau 9 :
"Mesure_
Analogique”. "ALARME1".DEF_
"TT904>= TT904
180°C"

SR

— ———:5 Q

"ALARME1".RESET

— ——n1
Réseau 10 :
"Mesure_ "ALARME1".DEF_
Analogique".D_ FT902
FT902 SR

— ——= Q

"ALARME1".RESET

— ——nr1
Réseau 11 :
"Mesure_ "ALARME1".DEF_
Analogique".D_ FT903
FT903 SR
: : S Q
"ALARME1".RESET
— ——n
Réseau 12 :
"Mesure_ "ALARME1".DEF_
Analogique".D_ FT904
FT904 SR

— ——= Q

"ALARME1".RESET

— —n1

Réseau 13 :
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"Mesure, "ALARME1".

Analogique”. "PRESSION > 3
"MOY_TP903>= Bar"
3bar R

— ————:s Q

"ALARME1".RESET

— F———n
Réseau 14 :
"Mesure, "ALARME1".
Analogique”. "TEMPERATURE
"MOY_TT903>= >220°C"
220°C"

SR

— ——>5 Q

"ALARME1".RESET

— ———m
Réseau 15 :
"ALARMET".
“Mesure_ N|VEA2%0|/3“EAU<
Analogique”. o
LT901>=20% SR
V: S Q
"Mesure_
Analogique".D_
LT901
11

"ALARME1".RESET

— ———nr
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Régulateur_PV903 [FC3]

Régulateur_PV903 Propriétés

Nom Régulateur_PV903 Numeéro 3 Type FC Langage CONT
Numéroration |Automatique
Titre Auteur Commentaire Famille
Version 0.1 ID utilisateur
Nom Type de données Valeur par déf. Commentaire

Input

Output

InOut

Temp

Constant
w Return

Régulateur_PV903 Void

Réseau 1 : Comande auto manu

"PV903_Data".
"PV903_Data". "PV903_Data". Auto "PV903_Data".
Cmd_Auto Auto SR Auto
{ | 4 s Q { )
"PV903_Data". "PV903_Data". "PV903_Data".
Cmd_Manu Manu Manu
I | 4 R1 { NOT | { }
Réseau 2 : calcule la moyenne de TP903(1-2-3)
ADD DIV
Auto (Real) Auto (Real)
EN — ENO EN — ENOQ =i
"Mesure_ "Mesure, "Mesure, "Mesure_
Analogique".M_ Analogic?ue". Analogique"_. Analogique”.
P03 — N Som_TP903_ Som_TP903_ ouT — Moy_TP903
123 123
"Mesure_ ouT IN1
Analogique".M_ 3.0—IN2
TP903_2 _ |\2
"Mesure_
Analogique".M_
TP9033 3 .,

Réseau 3 :
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%DB35
"CONT_C_DB_3"
CONT_C
EN ENO —
false — COM_RST "PV903_Data".
"PV903_Data". LMN — Sortie
Manu LMN_PER
| | MAN_ON QLMN_HLM —i...
false =— PVPER_ON QLMN_LLM —...
"Mesure_ true = Pp_SEL LMN_P
Analogique". true = |_SEL LMN_I
"TP904>=16bar" false — INT_HOLD LMN_D
1 false — |_ITL_ON PV
false == p_SEL ER
T#1S CYCLE
"Mesure_ ., .
Analogique". PV903_Data".
"TT904>= Consigne SP_INT
180°C"
"Mesure_
:/: Analogique".
Moy_TP903 PV IN
16#0 — PV_PER
"Mesure_ ., .
Analogique". PV903_Data".
"MOY_TP903>= MAN_PV903 — MAN
3bar’ 2.0 A
| | T#20S — T
T#10S — Tp
TH2S — TM_LAG
"Mesure_ =
Analogique”. 0.0~ DEADB W
"MOQOY_TT903>= 100.0 LMN_HLM
220°C 0.0 LMN_LLM
{ | 1.0— PV_FAC
0.0 — PV_OFF
1.
“"Mesure_ 0~ LMN_FAC
Analogique". 0.0 LMN_OFF
"LT901>=20%" 0.0 | ITLVAL
{ | 0.0 DISV
"POMPE_Data". "POMPE_Data".
DEF_P100 DEF_P200
1 4
Réseau 4 :
SEL
Real
EN ENO
"PV903_Data". "PV903_Data".
Auto — g ouT Val_Manu
"PV903_Data".
Val_Manu INO
"PV903_Data".
Sortie INT
Réseau 5 :
SEL
Real
EN ENO ——8 @
"Mesure. "PV903_Data".
Analogiqu?e". OUT — MAN_PV903
"MOY_TP903>=
3bar"
11
11T G
"PV903_Data".
Val_Manu INO
"Mesure_
Analogique". 0.0 N1
"MOY_TT903>=
220°C"
11
1T
"POMPE_Data". "POMPE_Data".
DEF_P100 DEF_P200
1/1 |
Vi 4




Totally Integrated
Automation Portal

Régulateur_TV903 [FC4]

Régulateur_TV903 Propriétés

Nom Régulateur_TV903 Numeéro 4 Type FC Langage CONT
Numéroration |Automatique
Titre Auteur Commentaire Famille
Version 0.1 ID utilisateur
Nom Type de données Valeur par déf. Commentaire
Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return
Régulateur_TV903 Void
Réseau 1 : commande auto_manu
"TV903_Data".
"TV903_Data". "TV903_Data". Auto "TV903_Data".
Cmd_Auto Auto SR Auto
{ | 4 s Q { }
"TV903_Data". "TV903_Data". "TV903_Data".
Cmd_Manu Manu Manu
{ | 4 R1 { NoT | { }
Réseau 2 : calcule la moyenne de TT903(1-2-3)
ADD DIV
Auto (Real) Auto (Real)
EN — ENO EN — ENO —
"Mesure_ "Mesure, "Mesure, "Mesure_
Analogique".M_ Analogiq_ue". Analogique"_. Analogique”.
TT903.1 — N Som_TT903_ Som_TT903_ ouT — Moy_TT903
123 123
"Mesure_ out IN1
Analogique".M_ 3.0—IN2
TT9032 2
"Mesure_
Analogique".M_
TT903.3 |3 .4
Réseau 3 :
%DB2
"CONT_C_DB"
CONT_C
EN ENQ —
false — COM_RST "TV903_Data".
"TV903_Data". LMN — Sortie
Manu LMN_PER — ...
| | MAN_ON QLMN_HLM —...
false — PVPER_ON QLMN_LLM —...
"Mesure_ true — p_SEL LMN_P — ...
Analogique”. true =—_SEL LMN_| — ...
"PV903<=3%" false — INT_HOLD LMN_D — ...
{ | false — |_[TL_ON PV — ..
false —p_SEL ER — ...
T#1S = CYCLE
"TV903_Data".
Consigne — gp_ |NT
"Mesure_
Analogique".
Moy_TT903 __ PV IN
16#0 — PV_PER
"TV903_Data".
MAN_TV903 — MmAN
-2.0 — GAIN
T#20S — T
T#10S — TD

TH2S — TM_LAG
0.0 — DEADB_W

100.0 = LMN_HLM
0.0 = LMN_LLM
1.0 — PV_FAC
0.0 — PV_OFF
1.0 — LMN_FAC
0.0 — LMN_OFF
0.0 = |_ITLVAL

0.0 — pIsv
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Réseau 4 :

SEL
Real
EN ENO
"TV903_Data". "TV903_Data".
Auto — g ouT — Val_Manu
"TV903_Data".
Val_Manu INO
"TV903_Data".
Sortie IN1
Réseau 5 :
SEL
Real
EN ENO
"Mesure_ "TV903_Data".
Analogique”. ouT MAN_TV903
"PV903<=3%"
— ——3
"TV903_Data".
Val_Manu INO
0.0~ IN1
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Régulateur_PV904 [FC5]

Régulateur_PV904 Propriétés

Nom Régulateur_PV904 Numeéro 5 Type FC Langage CONT
Numéroration |Automatique
Titre Auteur Commentaire Famille
Version 0.1 ID utilisateur
Nom Type de données Valeur par déf. Commentaire

Input

Output

InOut

Temp

Constant
w Return

Régulateur_PV904 Void

Réseau 1 :

"PV904_Data".
"PV904_Data". "PV904_Data". Auto "PV904_Data".
Cmd_Auto Auto SR Auto
{ | 4 s Q { )
"PV904_Data". "PV904_Data". "PV904_Data".
Cmd_Manu Manu Manu
I | 4 R1 { NOT | { }
Réseau 2 :
%DB6
"CONT_C_DB_1"
CONT_C
EN ENO
false =— COM_RST "PV904_Data".
"PV904_Data". LMN — Sortie
Manu — MAN_ON LMN_PER — .-
false =— PYPER_ON QLMN_HLM —i...
true = p_SEL QLMN_LLM —i...
true — |_SEL LMN_P — ...
false — INT_HOLD LMN_| — ...
false — |_ITL_ON LMN_D — ...
false == p_SEL PV — ...
T#1S = CYCLE ER — ...
"PV904_Data".
Consigne — sp |NT
"Mesure_
Analogique".
Moy_TP903 ___ PV IN
1640 — pV_PER
"PV904_Data".
Man_PV904 — pmaN
-2.0 — GAIN
T#20S — T
T#10S — TD
TH#2S — TM_LAG
0.0 — DEADB_W
100.0 = LMN_HLM
0.0 = LMN_LLM
1.0 — PV_FAC
0.0 — PV_OFF
1.0 =~ LMN_FAC
0.0 = LMN_OFF
0.0 = ITLVAL
0.0 — pISV
Réseau 3 :
SEL
Real
EN ENO
"PV904_Data". "PV904_Data".
Auto — g ouT — Val_Manu
"PV904_Data".
Val_Manu — INO
"PV904_Data".
Sortie — N1

Réseau 4 :
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"Mesure_
Analogique".
"MOY_TP903>=
3bar"

4

"Mesure_
Analogique".
"MOY_TT903>=
220°C"

Vi

"PV904_Data".
Val_Manu

0.0

EN

INO
IN1

SEL
Real

ENO

ouTt

"PV904_Data".
Man_PV904
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POMPE [FC6]

POMPE Propriétés

Nom POMPE Numeéro 6 Type FC Langage CONT
Numéroration |Automatique
Titre Auteur Commentaire Famille
Version 0.1 ID utilisateur
Nom Type de données Valeur par déf. Commentaire
Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return
POMPE Void
Réseau 1 : DEFAUT P100
"POMPE_Data".
%116.6 DEF_P100
"DEF_DISJ_P100" SR
4 s Q
%I116.4
"DEF_VAR_P100"
4
%I116.5
"DEF_TH_P100"
4
"ALARME1".RESET
— F————n
Réseau 2 : DEFAUT P200
"POMPE_Data".
%117.1 DEF_P200
"DEF_DISJ_P200" SR
4 s Q
%I16.7
"DEF_VAR_P200"
4
%I17.0
"DEF_TH_P200"
4
"ALARME1".RESET
— F————n
Réseau 3 : AUTO_MANU_P100
"POMPE_Data". "POMPE_Data".
CMD_AUTO_ "POMPE_Data". AUTO_P100 "POMPE_Data".
P100 MANU_P100 SR AUTO_P100
{ | | | s Q { }
"POMPE_Data". "POMPE_Data".
CMD_MANU_ "POMPE_Data". MANU_P100
P200 MANU_P100 | NOT | { }
{ | Y1 R1
Réseau 4 : AUTO_MANU_P200
"POMPE_Data". "POMPE_Data".
CMD_AUTO_ "POMPE_Data". AUTO_P200 "POMPE_Data".
P200 MANU_P200 SR AUTO_P200
{ | | | s Q { }
"POMPE_Data". "POMPE_Data".
CMD_MANU_ "POMPE_Data". MANU_P200
P100 MANU_P200 | NOT | { }
{ | Y1 R1
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Réseau 5 : PRINCIPALE_SECONDAIRE

"POMPE_Data".

PR_P100
SR

CMD_SCD_P100
1 |

"POMPE_Data".
DEF_P100
11

"POMPE_Data". "POMPE_Data".
CMD_PR_P100 PR_P100

1 1 ]

1T /:
"POMPE_Data".
CMD_SCD_P200

1 1

11T
"POMPE_Data".

DEF_P200

1 1

11T
"POMPE_Data". "POMPE_Data".
CMD_PR_P200 PR_P200

{ | 4
"POMPE_Data".

R1

"POMPE_Data".
PR_P100

{ 1\

A} U

"POMPE_Data".
SCD_P100
{

—| NOT |—

A} U

"POMPE_Data".
PR_P200

{ Y

L J

"POMPE_Data".
SCD_P200

{ 1

| NOT |

A} U
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XV_903 [FC7]

V_903 Propriétés

Nom XV_903 Numéro 7 Type FC Langage CONT
Numéroration |Automatique
Titre Auteur Commentaire Famille
Version 0.1 ID utilisateur
Nom Type de données Valeur par déf. Commentaire

Input

Output

InOut

Temp

Constant
w Return

XV_903 Void

Réseau 1 :

"XV903_Data".
"XV903_Data". "XV903_Data". AUTO "XV903_Data".
CMD_AUTO AUTO SR AUTO
{ | 4 s Q { }
"XV903_Data". "XV903_Data". "XV903_Data".
CMD_MANU MANU MANU
{ | 1 R1 { NoT | { }
Réseau 2 :
"Me_sure_ "XV903_Data".
Analogique".M_ AUTO_XV903
Pos_TV903
SR
>=
|Rea|| S Q
3.0
"Mesure_
Analogique".M_
Pos_TV903
<=
Real R1
0.0
Réseau 3 :
"XV903_Data".
"XV903_Data". "XV903_Data". OUV_Xv303 %Q8.0
AUTO AUTO_XV903 SR "XV903"
] L 1 L
1 I 1T S Q { )
"XV903_Data". "XV903_Data".
MANU CMD_OUV
] L ] L
1 LI |
"XV903_Data". "XV903_Data".
AUTO AUTO_XV903
{ | 4 R1
"XV903_Data". "XV903_Data".
MANU CMD_FER
] L ] L
LI | LI |
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Regulateur_TP902 [FC8]

Regulateur_TP902 Propriétés

Nom Regulateur_TP902 Numeéro Type FC Langage CONT
Numéroration |Automatique
Titre Auteur Commentaire Famille
Version 0.1 ID utilisateur
Nom Type de données Valeur par déf. Commentaire
Input
Output
InOut
w Temp
Out Word
vr Real
Constant
w Return
Regulateur_TP902 Void
Réseau 1 :
%DB20
"CONT_C_DB_2"
CONT_C
EN ENO —i
false =— COM_RST "TP902_Data".
"POMPE_Data". "POMPE_Data". LMN — sortie
AUTO_P100 AUTO_P200 LMN_PER — #Out
4 I/ MAN_ON QLMN_HLM —i...
false =— PVPER_ON QLMN_LLM —...
"Mesure_ true = p_SEL LMN_P — ...
Analogique". frue =—_SEL LMN_| — ...
"LT901>=20%" false — INT_HOLD LMN_D — ...
/1 false =—|_ITL_ON PV — ...
false == p_SEL ER — ..
T#1S = CYCLE
"TP902_Data".
Consigne — sp |NT
"Mesure_
Analogique".M_
P02 _ py N
16#0 — PV_PER
"TP902_Data".
Val_Manu — pqaN
2.0 — GAIN
T#20S —T|
T#10S —TD
TH2S — TM_LAG
0.0 — DEADB_W
100.0 = LMN_HLM
0.0 — LMN_LLM
1.0 — PV_FAC
0.0 — PV_OFF
1.0 — LMN_FAC
0.0 — LMN_OFF
0.0 — |_ITLVAL
0.0 — pIsV
Réseau 2 :
SEL
Real
EN ENO
"TP902_Data". "TP902_Data".
Auto — G ouT — Val_Manu
"TP902_Data".
Val_Manu — INO
"TP902_Data".
sortie — N1
Réseau 3 :
SCALE
EN ENO
#Out — |N %MW2
3000.0 = HI_LIM RET_VAL — "ERREUR"
0.0—10_LM "TP902_Data".

0— BIPOLAR OUT — SP_vitesse
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Réseau 4 :

"Mesure_
"POMPE_Data". "POMPE_Data". Analogique”.
PR_P100 SCD_P200 "LT901>=20%"
1 1 11 11
1T 1T 1T
0.0
"TP902_Data".
sp_vitesse
"Mesure_
"POMPE_Data". "POMPE_Data". Analogique".
SCD_P100 PR_P200 "LT901>=20%"

SEL
Real

EN ENO

"TP902_Data".

oUT — SP_P100

INO

IN1

0.0

"TP902_Data".
sp_vitesse

SEL
Real

EN ENO —

"TP902_Data".
oUT — SP_P200

INO

IN1




D

Annexe 4 : Bloc d’Organisation
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Main [OB1]

Main Propriétés

Nom Main Numeéro 1 Type OB Langage CONT
Numéroration |Automatique
Titre "Main Program Sweep (Cy- | Auteur Commentaire Famille
cle)"
Version 0.1 ID utilisateur
Nom Type de données Valeur par déf. Commentaire
w Input
Initial_Call Bool Initial call of this OB
Remanence Bool =True, if remanent data are available
Temp
Constant

Réseau 1 :

%FC1

"Mise_a_Echelle"

EN

ENO

Réseau 2 :

%FC6
"POMPE"

EN ENO

Réseau 3 :

%FC7
"XV_903"

EN ENO

Réseau 4 :

%FC2
"ALARME"

EN ENO
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Cyclic interrupt [OB30]

Cyclic interrupt Propriétés

Nom Cyclic interrupt Numéro 30 Type OB Langage CONT
Numéroration |Automatique
Titre Auteur Commentaire Famille
Version 0.1 ID utilisateur
Nom Type de données Valeur par déf. Commentaire
w Input
Initial_Call Bool Initial call of this OB
Event_Count Int Events discarded
Temp
Constant
Réseau 1 :
%FC3
"Régulateur_PV903"
EN ENO
Réseau 2 :
%FCS
"Régulateur_PV904"
EN ENO
Réseau 3 :
%FC4
"Régulateur_TV903"
EN ENO
Réseau 4 :
%FC8
"Regulateur_TP902"
EN ENO
Réseau 5 :
%FC4

"Régulateur_TV903"
EN ENO
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