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Résumer

Ce travail présente une démarche compléte pour construire un systeme de
supervision d’un four industrial par PLC (API) Siemens S313C, Oujourd’hui la
sécurité de ce four est controlé par une logique cablé ce qui souleve beaucoup de
contrainte lié a D’exploitation et la maintenance. Notre projet consiste a faire une
simulation d’automatisation de la sequence de démarrage de ce four, allant de la
modélisation GRAFCET, la programmation STEP 7(FBD), en vue de satisfaire le
cahier des charges, la simulation, la détection par des défauts a la création d’une
interface homme machine HMI sous le logiciel de supervision WinCC flexible, afin de
surveiller et controler en temps reel.

Mots clés: Automatism, API, four, H-101, programmation, GRAFET, Systems
supervision WinCC flexible, HMI, PLC, STEP7
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This work presents a complete approach to build a supervision system of an
industrial oven by PLC (API) Siemens S313C the safety of this oven is controlled by
awired logic, which does not ensure the correct operation, which raises a lot constraint
related to operation and maintenance. Our project consists in automating the start-up
sequence of this furnace, ranging from GRAFCET modeling, STEP 7(FBD)
programming, in order to meet the specifications, simulation, detection and correction
of faults to the creation of ** an HMI man-machine interface under the WinCC flexible
supervision software, in order to monitor and control in real time.

Keywords: Automatism, API, oven, H-101, programming, GRAFET, Systems
supervision WinCC flexible, HMI, PLC, STEP7
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Introduction général

Les fours constituent des éléments essentiels dans une installation de traitement du gaz. Dans
notre mémoire, on s’intéresse au four H101 qui se trouve au niveau du complexe Hassi Rmal
au module de traitement MPP-4. Le four H101 et une composent treé dengereus donne
I’uniter de protection de gaz alorc un petite érure du fonctionnement de démmarage le four
qui donner une résultat négatife, L’opérateur qui né pas encien résulté des errures du

fonctionnement de démmarage.

Afin de résoudre ces types de problémes, nous avons choisi la notion de I’automatisation a
I’aide d’un automate programmable industriel, ce choix est motivé par sa généralité, ses

nombreux avantages et sa facilité de mise en ceuvre sa maintenance.

L'automatisation de la production consiste a transférer tout ou partie des taches de
Coordination, auparavant exécutées par des opérateurs humains, dans un ensemble d'objets

Techniques appelé partie commande.

Ce mémoire comportera troie chapitres: le premier donne une description générale de four
industriel du l'unité de traitement de gaz de module mpp-4 dans la zone industriel Hassi
R’mel, le second chapitre donne la solution programmable des problématiques de gestion de
fonctionnement du four de gaz H10lpar SIMATIC manager (Step 7) du constructeur
Siemens, troiséme chapitre dédié a la supervision du four H101 avec le logiciel Win CC
flexible 2008.



CHAPITRE 1:
Description d’unité
de production de gaz

a Hassi R’mel.




CHAPITRE 1 Description d’unité de production de gaz a Hassi R’mel

1.1 Introduction

L’une des principales applications industrielles est le systeme de réchauffage du gaz
par le four HI01 de I’entreprise SONATRACH situé a Hassi Rmel. Ce systéme est
responsable de fournir la température nécessaire pour le traitement du gaz. Ce chapitre
présente description générale de four industriel du l'unité de traitement de gaz de module

MPP_4 dons la zone industriel Hassi R’mel.

1.2 Description du site Hassi Rmel

1.2.1 Situation géographique et géologique

Hassi R’mel est situé a 550 km au sud d’Alger a une altitude de 760 m, la région est
constituée d’un vaste plateau rocailleux, le climat est caractérisé par: Une humidité moyenne
de 19 % en été et 34 % en hiver, Des températures assez €levées variant entre — 5 °C en hiver
et + 50 °C en éte, des vents de sable assez fréquents, de vitesse atteignant les 180 km/h & 10

m du sol.

Figure 1.1: Situation géographique de Hassi Rmel.
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Figure 1.2 : Les différents gisements de pétrole et de gaz du Sahara Algérie

1.2.2 Présentation de la société d’hydrocarbure SONATRACH

Sonatrach est une entreprise nationale algérienne d’envergure internationale, créée le 31
décembre 1963, c’est la clé de volte de I’économie algérienne, elle intervient dans
I’exploitation, la production, le transport par canalisation, la transformation et la
commercialisation des hydrocarbures et de leurs dérivés. Elle se développe également dans
les activités de pétrochimie, de génération électrique, d’énergies nouvelles et renouvelables,

de dessalement d’eau de mer et d’exploitation miniére.

Sonatrach est une multinationale, elle opére en Algérie et dans plusieurs régions du
monde, notamment en Afrique (Mali, Tunisie, Niger, Libye, Egypte, Mauritanie), en Europe

(Espagne, Italie, Grande-Bretagne, France, Portugal), en Amérique latine (Pérou) et au Etats
Unis.

1.2.3 Organisation de la direction régionale de Hassi Rmal

La direction régionale de de Hassi Rmal dispose:

5 centres de traitement d’Hui (CTH).

Centre de traitement de Gaz (CTG) .

Station de Recupération des Gaz Associés (SRGA) .
Des stations Boostinge.

Sept complexes de production de gaz (MPPO — MPPI — MPPII — MPPIII -
MPPIV-  HR Sud — Djebel Bissa).
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Deux stations de compression nord et sud (SCN, SCS).

Une centrale de

Stockage et de transfert des fluides (CSTF).
Un centre national dispatching gaz (CNDG).

1.2.4 Organigramme de division production direction régionale Hassi Rmal

La Direction Régionale est mise en place en 1990, elle répond aux objectifs suivants:
_ Développement du gisement gazier et I’anneau d’huile de Hassi R mel.

_ Mise en place des nouvelles technologies dans 1’engineering des installations.

l)il:t'(‘lion
Oued
Noumer

Direetion | (* Direction
Exploitation | | Maintenance

Division Division Division Division [ Division
Informatique Ressources Approvisionnement Finances Sécurité
' Humaines , Et comptabilité

Figurel.3: Direction régionale Hassi Rmal.

Organigramme de la direction maintenance: La direction maintenance est une structure
chargée de la maintenance (préventive, curative et systématique) et I'entretien des équipements des

unités opérationnelles des deux complexes (CIS, CINA) et les unités satellites.
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Direction
Maintenance

Service
Ordonnancement

Secrétariat

1 L) L)

Département Département Département Département Département
Méthodes Centre Modules Compression = Instrum/Télécom
I | ] ] 1
Module 0 Module 1 Module 2 Module 3 Module 4

Figurel.4: Direction maintenance a Hassi R mel.

1.3 Description du module de production de gaz MPP _4 [1]:

1.3.1 Présentation de I’unité MPP- 4

L’unit¢é MPP 4 (Module Processing Plant 4) est un ensemble d’installations qui consiste

a séparer les constituants présents a la sortie des puits tel que 1’eau, le gaz acide et les

hydrocarbures lourds pour amener le gaz a des spécifications de transport ou des spécification

commerciales.

Le gaz brut en provenance des puits passe par SBC (Station Boosting Centre) et sort avec

une pression de 108 kg/cm? et une température de 62°C. Il est ensuite réparti en trois lignes

chacune d’elle comporte les mémes appareillages de processus et sont de méme capacité de

production (20 millions m/jour).

Les hydrocarbures récupérés dans chaque section de séparation HP (haute pression) sont

séparés en GPL et condensat, ces deux produits s’écoulent vers les sections de stockage et

transfert.
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La capacité de production est de:
« 60 millions Sm?® /jour pour gaz sec .
* 11460 tonnes /jour pour le condensat.

* 2110 tonnes / jour pour le GPL.

Figure 1.5: Module MPP 4.
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1.3.2 Schema P&ID de I’unité MPP 4

Figure 1.6: Schéma simplifie de Module MPP 4[2].
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L’unité de traitement de gaz du MPP4, est constituée essentiellement de trois trains
identiques, chaque train comporte deux sections: Section séparation a haute pression, Section
stabilisation et fractionnement.

1.3.3 Section fractionnement et stabilisation
La fonction principale de cette section est d’obtenir du condensat et du GPL a partir des
hydrocarbures condensés, le fractionnement est réalise par deux tours de séparation:
*  Le déethaniseur.

*  Le débutaniseur.

1.3.4 La colonne de stabilisation C101
C’est une colonne de distillation condenseur rebouilleur, elle est utilisée pour séparer les
C2- du mélange GPL et Condensét en téte de colonne et minimiser les entrainements du
propane avec la vapeur du D107, ballon de reflux de la colonne.
La colonne C101 est composée de deux parties:
- Partie froide.
- Partie chaude.
La partie froide : est composée de 12 plateaux alimentés par la charge issue du D104 au
5eéme plateau a —26.4 °C, avant son entrée a la colonne C101, elle est utilisée comme fluide

réfrigérant du produit de téte de la C101 a travers le condenseur de téte E106.

La partie chaude : est constituée de 16 plateaux alimentés au 21éme plateau par le
courant en provenance de séparateur basse pression D105, apres avoir été préchauffée a
130°C dans I’échangeur E104 c6té calandre. La vapeur en téte de colonne est partiellement
condensée dans I’échangeur E106 puis flasher dans le ballon D107 a la température —28.2
°C. Le Gaz géneéré du flash est envoye a la section compression K002, tandis que le liquide
est pompe au ler plateau comme reflux a —28.2 °C. Pour eéviter la formation d’hydrates
dans le condenseur et la partie froide de la colonne, une solution MEG est injectée dans le
coté tube du E106 ainsi que du coté refoulement des pompes de reflux P103A/B.

Les hydrocarbures liquides accumulés dans le 12eme plateau, sont acheminées a 1’extérieur
de la colonne et separées du glycol dilué dans le séparateur D106. Les liquides issus du point

de flash sont réintroduits au 13eme plateau de la partie chaude de la colonne, tandis que la
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Vapeur est envoyee au 12éme plateau de la partie froide de la colonne. La chaleur
nécessaire pour la vaporisation partielle du résidu, produit du fond de la C101 est assurée
par le rebouilleur H101, ainsi les hydrocarbures lourds quittant le bas de la colonne
alimentent directement le 21eéme plateau du débutaniseur.
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Figure 1.7: Section stabilisation. [2]
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1.4 Description des fours industriels : [3]

N

et W) ‘?-- -
Figure 1.8: Four H101

1.4.1 Définition d’un four

Les fours sont des appareils dans lesquels le chauffage des fluides s’effectue par les
fumées produites par la combustion d’un liquide ou d’un gaz. Ce sont des fours a chauffage
direct, car la chaleur des fumées est cédée directement au fluide froid qui circule dans un
serpentin tubulaire. Ces fours sont différents des fours a chauffage indirect, dans lesquels le
fluide a réchauffer circule dans un faisceau tubulaire baignant dans un fluide chaud, lui-méme
chauffé directement par les fumeées du combustible.

1.4.2 Constitution d’un four

D’une fagon générale, les fours comportent les parties principales suivantes:
Une zone dite radiation: Constituée essentiellement d’une chambre de
Combustion, dans laquelle des tubes sont disposés. Les tubes, non jointifs, sont relies entre

eux par des coudes. Le fluide a chauffer circule a ’intérieur de ce faisceau de tubes. La

10
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Transmission de chaleur s’effectue principalement par radiation, Une fraction de 1’échange

se fait égalementpar convection entre les fumées et les tubes.

Une zone dite convection: Afin de récupérer la chaleur sensible des fumées, ces
derniers circulent a vitesse ¢élevée a travers un faisceau de tubes, ou 1’échange s’effectue
principalement par convection.

Ces tubes peuvent étre garnis d’aiguilles, afin d’augmenter la surface
d’échange du co6té des fumées. Le rendement d’un four avec zone de convection est, bien
entendu, supérieur a celui d’un four ne comportant qu’une zone de radiation. Le rendement
dépend de la température du fluide chauffé, mais également de I’importance de la surface

d’échange que 1’on a installée.
Une cheminée d’évacuation des fumées.

1.4.3 Domaine d’application des fours tubulaires

Les fours sont utilisés:
- Au niveau des raffineries.
- Aux unités de traitement de gaz.

- Aux unités pétrochimiques.

1.4.4 Faisceaux tubulaires

Les faisceaux tubulaires sont généralement constitués de tubes droits, sans soudure, relies
entre eux:
Par des coudes a 180° soudés sur les tubes.

Par des liaisons spéciales, appelées boites de retour.

1.4.5 Garnissage des parois de fours

L’enveloppe des fours (chambre de combustion, zone de convection, and cheminée) est
constituée d’une paroi métallique revétue intérieurement d’un garnissage isolant et réfractaire

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

11



CHAPITRE 1 Description d’unité de production de gaz 2 Hassi R’mel

1.4.6 Les braleurs

Les brldleurs ont pour fonction de réaliser la combustion et donc d’assurer:
_ Le mélange du combustible et du comburant, de facon a ce que chaque molécule de

I’un puisse trouver la ou les molécules de I’autre, auxquelles elle va s’associer.
_ L’inflammation du mélange.

_ Stabilité de la combustion (combustion complete).

Figure 1.9 : Vue des bruleurs a l'intérieur

1.4.6.1 Types des braleurs:

Braleurs soufflé: I’air est introduit par un ventilateur.
Brileurs a tirage naturel: 1’air est introduit par le tirage naturel du four.

Braleurs & pré-meélange: Iair est introduit par cession de quantité de mouvement.

1.4.6.2 Types des combustibles:

Liquides: nécessitent une pulvérisation.

Gazeux.

1.4.7 Différents types de fours [3]

Il existe de nombreuses dispositions des tubes, dans les zones de radiation et de
convection, et d'une zone par rapport a l'autre. 1l en résulte de nombreux types de fours. On
peut, toutefois, distinguer les différentes catégories suivantes:

12
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1.4.7.1 Les fours cylindriques verticaux: La zone de radiation se présente sous la forme
d'un cylindre a axe vertical. Les brdleurs sont placés sur la sole, & la base du cylindre. Le
surface d'échange couvre les parois verticales et présentes donc une symétrie circulaire par
rapport au groupe de chauffage.

1.4.7.2 Les fours « boites » a tubes verticaux: Dans ces fours, la forme générale de la zone
de radiation est celle d'un parallélépipede. Les brdleurs sont situés sur la sole, la surface
d'échange couvre les parois verticales latérales.

1.4.7.3 Les fours « cabines » a tubes horizontaux: Dans ces fours la forme générale de la
zone de radiation est celle d'un parallélépipede, dont la plus grande longueur est horizontale.
Les tubes sont placés horizontalement le long des parois latérales. Les brlleurs sont situés
sur la sole, ou sur la partie inférieure des murs latérau.

1.4.7.4 Les fours a chauffage par murs radiant : La surface d'échange est placée dans le
plan médian de la chambre de combustion. Les brlleurs sont répartis sur les parois latérales

longitudinales.
1.4.8 Controle et sécurité des fours [4, 5]

1.4.8.1 Parameétres a controler: Quel que soit le matériel utilisé, le systeme de contrdle de

processus est nécessaire pour répondre a un ou plusieurs des objectifs suivants:

Optimisation de la capacité de production du four.

Assurer une qualité satisfaisante des produits.

Optimiser la consommation de carburant.

Minimiser les émissions.

Le systeme de contr6le du four essaie généralement d'atteindre ces objectifs en
Contrélant I'un ou plusieurs des parameétres suivants:

- Le débit de carburant.

Rapport air/gaz combustible.

La température du four.
- Latempérature de gaz en sortie du four.
1.4.8.2 Instrumentation de four:

L’instrumentation est une composante essentielle du systéme de contrdle du four.

13
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Les techniques de mesure des parametres les plus importants sont discutées ci-dessous.
A- Mesure de la température: La température du four peut étre mesurée par un certain
nombre de contacts et des dispositifs sans contact, y compris:
- Thermocouples.
- Les RTD.
B- Détermination de I'exces d’air: Pour de nombreux fours, I'excés d'air a un effet important
sur I'efficacité du four et est donc I'un des parameétres importants dans le contrdle du four.
De trés petites variations en dehors de la plage de la valeur optimum entrainent des
réductions significatives de I'efficacité de combustion, ainsi, La précision de la détermination

de I'exces d'air est importante. Trois techniques sont couramment utilisées:

- Mesure de I'ecoulement de combustible et de I'air avec le calcul de rapport air/carburant

ou I’exces d'air.
- L'analyse des fumées pour un exces d'oxygeéne avec option de calcul d’exces d’air.

- Mesure de I'écoulement de combustible et de I'air avec le calcul de rapport air /carburant
et une correction basé sur l'analyse des fumées a l'aide de la concentration d'O2 ou de
CoO.

1.5 Conclusion

Apreés avoir donné une présentation sur le groupe de SONATRACH et le module MPP-4
en comprend que la procéder de traitement de gaz consiste a I’utilisation des équipements et
des parametres applicables, Parmi ces équipements en trouve le four a gaz qui peut fournir
et changer le parameétre physique de température, la température nous permet de séparer les
gaz secs (Ethane et méthane), GPL (Propane et Butane) et les condensats (C5+).

Le chapitre qui suit présente notre solution d’automatisation a fin d’installer un systéme
de contr6le et de commande plus sure, sécurisé, flexible et fiable en respectant une

démarche bien structurée.
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CHAPITRE 2

Four de gaz H101et la solution programmable

2.1: Introduction

Dé¢s la naissance de I’industrie pétroliére, on a pensé a la création d’appareils permettant
de chauffer partiellement ou de vaporiser la charge afin de faciliter son fractionnement en
divers produits. Au début on a utilisé des cuves a chauffage qui furent abandonnées en raison
de leurs inconvénients: faible puissance de chauffe, encombrantes, et grande consommation
de combustible. Les fours tubulaires sont venus prendre la reléve aussitdt, vu qu’ils
présentent beaucoup plus d’avantages. Dans ce chapitre nous donner une description du four

H101 ainsi que et son programmee en grafcet.

2.2: Description d’un four de gaz H101[6]

2.2.1 Définition Four H 101 Le four H101 contient dix (10) bruleurs a fuel gaz, il est
revétu de brique réfractaire résistant a la chaleur. Le condensat entre a travers quatre (4)
passes pour avoir une surface d’échange maximal, il traverse la zone de convection a (345°c)
pour se réchauffer, puis vers la zone de rayonnement a (500°c), il sort de la partie inférieure
du rebouilleur H101 a une température de (160°c). Voire la Figure 1.8.

Tableau 2.1: Caractéristiques techniques du four H101

Constructeur YAMAKADO IRON WORKS
CO.LTD

Service Feur de rebuileure de deethanizeur

Repére de I’apparaile H101

Année de faprication Déc.1978

Commande d’achat 0313.40-FI-08-004

Code de calcul API RP-530

Nature de gaz hydrocarbure
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Pression de service 29.5/27.4 Kglcm?
Pression de calcul 34.1 Kg/lcm2
Temperateur de calcul 350 C

Volume de feur 510 m cupe

Exame Radiographie 100 %

Pression d’épreuve hydrostation 50 bars

Numéro d’ordre fabrication [-52-012A

Piods 210 tonns
Concepstion JGC corporationTOKYO,JABON
Nembre de brulure 10

Nembre de passes 4

2.2.2 Principaux composants du four H101

Le four se compose de:
- Le serpentin : Le fluide a réchauffer passe dans un serpentin en tubes droits reliés aux
extrémités par des coudes, le diametre des tubes et leurs épaisseurs sont déterminés par les
conditions de température et de pression dans lesquelles se trouve le fluide a réchauffer. Les
températures considérables se produisent surtout dans la zone radiante, Donc il est
indispensable d'avoir des aciers alliés.

- Matériaux réfractaires et isolants: Les parois intérieures du four sont revétues de
matériaux résistant aux tempeératures, donc réfractaires a une bonne teneur d'alumine, surtout
en ce qui concerne les petites portes et les plaques tubulaires. Sur la partie extérieure se trouve

une couche de matériaux isolant de faible conductibilité thermique qui limite au maximum
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les pertes thermiques de chaleur.
- Structure: portante Elle est projetée suivant la forme, les dimensions et les charges
particuliéres du four. Dans les fours a cabine, elle est généralement constituée de profilés.
- Les cheminées: Elles assurent une certaine aspiration (tirage) qui permet aux fumées de
vaincre les pertes de charge rencontrées le long de leur parcours. Cette dépression est due a
la diversité de la densité existante entre la colonne des fumées chaudes et l'air de volume
specifique inférieur.
- Les braleurs: C'est la partie du four-ou se fait la combustion de gaz, d’huile ou de
combustible mixte avec une production de chaleur. Les produits de la combustion sont les
fumées chaudes constituées principalement de CO2, de vapeur d'eau, d'azote (N2) et d'air en

exces. Il peut y avoir différents types de braleurs Voir la Figure 1.5.

2.2.3 Les différentes parties du four H101
Le four H101 est composé de trois parties différentes:

PARTIE PARTIE

SOUFFLANTE COMMANDE ET
D'AIR REBOUILLEUR W iGNALISATION

Figure 2.1: Les differentes parties du four

2.2.3.1 Partie soufflante d’air: importante La soufflante d’air K102A est utilisée pour
purger ’intérieur du four aprés chaque arrét, cette procédure est trés important pour la
sécurité du four et ses installations

2.2.3.2 Partie commande et signalisation: La détection de la flamme de chaque bruleur
et représentée par une lampe témoin XA111 n (n=1...10) installée sur le panneau local 1,
la lampe s’allume quand il y a une Présence de flamme, et s’éteint lorsqu’il n’y en a pas. Le

panneau local 2 représente le signal de commande des
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differents évenements (alimentation principale, BP déclenchement, purge en service et purge

termine ...).

2.2.3.3 Parties rebouilleur Elle contient les éléments nécessaires pour 1’allumage du four:
- dix (20) pilotes.
- dix (10) bruleurs.

2.2.4 Description du circuit fuel gaz: Le fuel gaz passe par deux circuits différents:

2.2.4.1 Le circuit du bruleur principal : Le passage de fuel gaz dans le circuit est
commandé par les vannes tout ou rien (UZV125A, UZV125B, UZV125 C et HV109 n
(n=1...10) et une vanne régulatrice de débit (TRC109V).

2.2.4.2 Le circuit du pilote principal Le passage du fuel gaz dans ce circuit est commandé
par des vannes toute ou rien (XCV 921 et UZV 140 n (n=1...10) la pression du fuel gaz est
commandée par une vanne régulatrice de pression (PCV128).
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2.2.5 Les éléments du rebouilleur: Les principaux éléments constituant le rebouilleur

H101 sont résumés dans le tableau suivant:

Tableau 2.2: Principaux éléments du rebouilleur

Zonnes fonctionnelles Equipement associés
Zonne A : balayage Motore + pompe
Ligne piloter __une vanne de sectionnement

_ 10 vanne UZ109 1...10.

_ 10 Détecteur de flamme

Ligne brulure _ Deux vanne de

sectionnement
_une vanne d’évant

_un transméteur de pression

Passes gaz brute Quatre transmeteur de

températeur

2.2.6 les Actionneurs
Dans un systeme de commande a distance, semi-automatique ou automatique, un
actionneur est I’organe de la partie opérative qui recoit des instructions de la partie

commande.

2.2.6.1 La vanne: La vanne est un organe d’exécution qui a pour but de faire varier, par
I’impulsion d’une commande manuelle ou d’un régulateur, la section de passage d’un fluide

dans une conduite. La variation pouvant aller de 1’ouverture a la fermeture totale.

19



CHAPITRE 2 Four de gaz H101 et la solution programmable

Structure d’une vanne Quel que soit le types de vanne ou sa génération, une vanne est
toujours décomposable technologiquement en deux parties:

- Lavanne (corps de vanne, siége, clapet).

- L’actionneur (arcade, servomoteur).

c.cp. de vanne | rrvematear ) Vanae d'iquitibre de

Figure 2.2: Une électrovanne.

Les différents types de vannes: Le rebouilleur H101 posséde plusieurs types de vannes

selon leurs fonctions: Vanne de régulation pneumatique, Vanne pneumatique tout ou rien.
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2.2.6.2 Le servomoteur: Un servomoteur est un systeme qui a pour but de produire un
mouvement précis en réponse a une commande externe, c’est un actionneur (systéme

produisant une action) qui mélange 1’électronique, la mécanique et I’automatique

Figure 2.3: Le servomoteur

2.2.6.3 Relais électromécanique Un relais électromécanique est un organe électrique
permettant de distribuer la puissance a partir d'un ordre émis par la partie commande. Ainsi,
un relais permet I'ouverture et la fermeture d'un circuit électrique de puissance a partir d'une

information logique.

e — [

Figure 2.4: Relais électromécanique.

2.2.6.4 Les lampe: est un objet destiné a produire de la lumiere, généralement
polychromatique. La lampe la plus ancienne est la lampe a huile. Depuis I'avenement de
I'électricité, les lampes les plus utilisées sont les lampes a incandescence qui

convertissenl'énergie électrique en énergie lumineuse.

2.2.7 Les capteurs:
C’est I'un des ¢éléments essentiels pour le bon déroulement du procédé¢ du systeme a
automatiser, il a pour réle de capter les informations et ensuite les transmettre au system de

traitement de I’information.
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Encrgic
Grandcur W Signal
physique clectrique
Capteur
- température - signal logique (TOR)
- pression - signal analogique

force - signal numénique

Figure 2.5 : Principe de fonctionnement d’un capteur.

2.2.7.1 Détecteur de flamme La détection de la flamme est un déclenchement du four
assurée par des détecteurs ultraviolet <<purplepeper>>, transistorisés qui sont situés au
niveau de chaque bruleur. Dans les atmosphéres dangereuses son boitier est anti-déflation.
Le montage du détecteur s’effectue hors de la chambre de combustion. Gréace a son tube de
perception il détecte la radiation (ultraviolet) et produit un signal qui sera envoyé a
I'amplificateur situé dans la commande.

Figure 2.6 : Détecteur de flame.

2.2.7.2 Fin de course : Les fins de course sont des contacts intégrés dans I'électrovanne

qui indiquent la position du corps et I'ouverture ou la fermeture de la vanne.

2.2.7.3 Bouton poussoir : Les boutons poussoir sont des commutateurs actionnés par les
doigts qui ouvrent ou ferment des contacts. Habituellement, un ressort ramene le bouton
poussoir a sa position normale des qu'il est relaché.

2.2.8 Séquence de fonctionnement du four H101
Le Principe de démarrage et de conduite du four H101 est le suivant:

- Mise en condition de démarrage et allumage des pilotes et leurs bruleurs par action
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manuelles.
2.2.8.1 Préparation du four:
» Démarrer la circulation froide.
* Fermer les vannes de sectionnement UZ 140 n (n=1...10) des pilotes.
* Fermer les vannes de sectionnement HV109 n (n=1...10) de chaque bruleur.
* Vérifier qu’aucune alarme de déclenchement du four-n’est affichée.

* Disposer le circuit Fuel Gaz.

2.2.8.2 La purge d’air:

. S’assurer que toutes les lampes témoins “’pilotes fermés’’ sont allumées.

. Ouvrir a 100% les registres de cheminées.

* Ouvrir les registres de refoulement de la soufflante d’air.
* Démarrer la purge.
» Maintenir la purge jusqu’a ce que “’purge terminée’’ s’allume (20 mn apres).
* Arréter la soufflante et fermer les registres de refoulement de la soufflante d’air.
NB La purge est inefficace si: Une des vannes HV des brileurs reste partiellement ou

complétement ouverte.

2.2.8.3 Introduction du fuel gaz:
* Ouvrir la vanne de sectionnement principale du four.
* Ouvrir manuellement la vanne XCV921.

* Régler la pression de fuel gaz des pilotes a 0,6 Kg/cm2 (PCV128).

2.2.8.4 Allumage des pilotes
* Fermer a 50% les registres des cheminées.
* Préparer la torche d’allumage des pilotes.
* Ouvrir la vanne 3/4 " de sectionnement du pilote.
* Ouvrir la trappe du pilote.
* Appuyer sur le bouton ouverture de I’'UZV correspondante.
* Introduire la torche d’allumage a I’intérieur de la trappe.

* Retirer la torche une fois le pilote allumé.
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Remarque Si la flamme n’est pas maintenue pendant les 15 secondes qui suivent
I’opération d’allumage du pilote la vanne UZV n (n=1...10) se ferme automatiquement, dans

ce cas on reprend 1’opération d’allumage.

2.2.8.5 Allumage des bruleurs:
« vérifier qu'il n'y a aucun facteur de déclenchement affiché.
* Vérifier que la vanne TRC109 est en position manuelle et fermée.
* Disposer la vanne de garde de la TRC109.
* Réarmer les UZV125A/B/C.
* Ajuster la pression de fuel gaz en amont de chaque braleur a 1 Kg/cm?2.
* Ouvrir la vanne du brileur (HV).
* Ouvrir progressivement la vanne de sectionnement du brileur.
* Ajuster la qualité de la flamme par I’intermédiaire du registre d’air.

* Procéder a I’allumage des brileurs sélectionnés un par un.

2.2.9 Facteurs de déclenchements du four H101 :
A) Température: Le four met a I’arrét (déclenchement) a cause de trois seuils de
température haute (h) correspondant aux trois indicateurs de température installés aux

milieux différents.

Tableau 2.3: Facteurs de déclenchements la temperature.

facteur Plage(°C) Set-point
TZH 108 150a 170 160
TZH 110 300 a 500 400
TZH 111 300 a 500 400

B) Débit bas du condensat FZL137: Le seuil bas de débit du condensat est un facteur

de déclenchement du four.
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C) Pression du fuel gaz PZHL127: La pression du gaz d’alimentation des bruleurs et

des pilotes doit étre dans une plage limitée par le set point H et L.

D) Détecteurs de flamme: Le four s’arréte quand les dix bruleurs sont en mode « OFF»

(absence de flamme ou anomalie au niveau des détecteurs).

2.2.10 Arrét du four
2.2.10.1 Arrét normale: L’arrét normal du four résulte:
- La fermeture des vannes UZV125A et UZV125B.
- L’ouverture de la vanne UZV125 C dégagera le gaz combustible restant dans la conduite
vers 1’atmosphére.
- De plus en ferme manuellement les vannes des bruleurs principaux HV109 n (n=1...10)

et on met ’interrupteur d’alimentation du panneau local sur position « OFF ».

2.2.10.2 Arrét d’urgence: L’arrét d’urgence du four peut se produire en appuyant sur le
bouton (arrét d’urgence), il en résulte les mémes conséquences de 1’arrét normal. Mais les

vannes pilotes se ferment.
2.3: Problématique

_ Le probléme majeur de noter cas d’éude, de feur H101 réside dons son séquence de
marche qui est basé sur la logique cable et cette logique pose plusieurs problemes en point
de vu maintenance, diagnostique, souplesse...elc. d’au venir notre solution programmable a
base d’un PLC.

_ Aussi, le deuxiéme probléme est dons des tests 1’indication, commande (tableaux
opérateur). Sont poses dans les tableaux classiques, d’au vient notre solution de conception

d’un systéme de supervision basé sur une solution informatisée.

2.4: Développement de la solution programmable

2.4.1 systéme automatise
Un systeme automatisé se compose de plusieurs éléments qui exécutent une série de taches

répétitives ou pénibles pour un étre humain, en particulier les taches qui doivent étre efficaces
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et précises apres avoir recu des instructions de I'opérateur. Ce dernier interfére uniquement

avec la programmation et la modification et donne des commandes de démarrage et d'arrét

du systeme.
Consignes Ordres l-"5
Opérateur Partie Partie
Eleve Commande opérative
Signaux Compte-rendus  [Capteurs|

Figure 2.7: Présentation des différentes parties d’un systéme automatisé.

2.4.2 Les automates programmables industriels (API) [8]

L’automatisation des chaines de fabrication utilisait auparavant les armoires a relais, apres,
les chercheurs ont réfléchi a une solution plus facile a modifier et a diagnostiquer par les
équipements moins codteux et surtout plus faciles a modifier. Ce sont les APl (Automates
Programmables Industriels) ou les PLC en anglais (Programmable Logic Controller).

L’ API est un systeme électronique programmable par un personnel d’automaticiens destiné
a piloter en ambiance industrielle et en temps réel des procédés industriels.

Il effectue des fonctions d’automatisme programmées telles que: logique combinatoire,
séquencement,  temporisation, comptage, calculs numériques, asservissement,
régulation...etc. Il permet de commander, mesurer et contréler au moyen de signaux
d’entrées et de sorties (Numériques ou analogiques) toutes machines ou processus de
I’environnement industriel. Un automate programmable est adaptable a un maximum
d’application, d’un point de vue traitement, composants, langage. C’est pour cela qu’il est de
construction modulaire. Le développement de I’industrie a entrainer une augmentation
constante des fonctions électroniques présentes dans un automatisme c¢’est pour ¢a que I’ API
s’est substitué aux armoires a relais en raison de sa souplesse dans la mise en ceuvre, mais

aussi parce que dans les colts de cablage et de maintenance devenaient trop éleves.

2.4.3 Présentation de ’automate S7-300
Le S7- 300 est l'automate modulaire appartient a la famille SIMATIC pour applications

d’entrée et de milieu de gamme. La constitution modulaire, compact et sans ventilateur, la
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facilité¢ de réalisation d’architecture décentralisées en font la solution économique pour les

taches les plus diverses dans les petites et les moyennes applications. Elle offre une gamme

compléte de produit et moyens pour la résolution des taches technologiques comme le

comptage, temporisation, mesure, régulation...etc.

Figure 2.8: Automate programmable industriel SIMATIC Step7-300.

2.4.3.1 Caractéristiques de ’automate S7-300
_ Mini-automate modulaire pour les applications d'entrée et de milieu de gamme.
_ Gamme diversifiée de CPU.
_ Gamme compléte de modules Possibilité d'extension jusqu'a 32 modules.
_Bus de fond de panier intégré aux modules.
_ Possibilité de mise en réseau avec: L’interface multipoint (MPI), PROFIBUS, Industrial
Ethernet.
_ Raccordemen central de la PG avec acces a tous les modules.
_ Liberté de montage aux différents emplacements.

_ Configuration et paramétrage a l'aide de I'outil "Configuration matérielle".

2.4.3.2. Modules (SIMATIC S7-300) Le S7-300 dispose d’une série de modules qui vous
permettent de monter et de mettre en service ton automate. La figure suivante présente les

principaux modules ainsi que leur fonction.
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- Closed-loop - Industrial Ethernet
control

om
w
5=

Figure 2.9: Structeur d’un APL

_ PS: Module d’alimentation: Le bloc d’alimentation (Power Supplay (PS)) est
nécessaire pour convertir la tension d’entrée alternative (220 V) du secteur en une tension
continue (24V, 48V...) nécessaire au processeur et aux circuits des modules d’interface

d’entrée et de sortie.

PS 24 10A. __sol

2208/C 24 DC

Figure 2.10: Module d’alimentation d’un APL

La puissance des alimentations varie entre un API et un autre et demandent un courant allant

de 2A a 50A, en fonction du nombre d’interfaces d’E/S alimentées par cette alimentation.

_CPU: L’unité centrale de traitement: Le module CPU est I'unité contenant le
microprocesseur. Cette unite interpréte les signaux d’entrée et exécute les actions de
commande en fonction du programme enregistré dans sa mémoire, communiquant les
decisions sous forme des signaux d’actions aux sorties, Aussi, ce module contient une
interface de programmation afin de communiquer avec la console de programmation suivant

un protocole bien déterminé (Par exemple TCP/IP, MPI-bus ...etc.).
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Mémoire
EEPROM

Interface de
programmation

Figure 2.11: Module CPU d’un APL.

La mémoire de programme est I’endroit ou le programme stocké contenant les actions de
contrdle a exécuter par le microprocesseur, généralement c’est une mémoire ROM effagable

¢lectriquement (EEPROM) d’une capacité varie du 4KB jusqu’au S0KB. [9]

_ Coupleurs (IM):
- Les coupleurs IM360/IM361 ou IM365 permettent de réaliser des configurations a plusieurs
chassis.

- Le bus est relié en boucle entre les différents chassis.

_Modules de signaux (SM):
- Modules ETOR (24V=, 120/230v~).
- Modules STOR: 24V=, Relais.
- Modules EANA tension, courant, résistance, thermocouple.

- SANA: tension, courant.

_Modules de fonction (FM): Les modules de fonction offrent des "fonctions spéciales »:
- Comptage.
-Positionnement.

- Régulation.

_Modules de communication (CP): Les modules de communication permettent d'établir
des liaisons:

- Point-a-point.
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- PROFIBUS .

- Industrial Ethernet.

2.4.3.3 Langage de programation de I’automate S7-300 [9]: peur programmer
I’automate S7-300 on a utilizer logisielle step 7 par le type de langage suivant:
- LADDER: Ladder Diagram (LD) ou Langage Ladder ou schéma a contacts est un langage

graphique trés populair eaupres des automaticiens pour programmer les APIs.

L1 L2
lo.o lo.1 lo.2 Q2.1
1 T
] H 3
11.1 I1.2 Q2.2
1 1 |
1| 1 <
Conditions d’entrée Instructions de sortie

Figure 2.12: Présentation du langage Ladder.

- FBD: (Function Block Diagram) décrit une function entre des variables d’entrée et des
variables de sortie. Une fonction est décrite comme un réseau de blocs élémentaires. Les
variables d’entrée et de sortie sont connectées aux blocs par des arcs de lien. Une sortie d’un

bloc peut aussi étre connectée sur une entrée d’un autre bloc.

Entrée

Sortie
Nom de la Fonction
lo.o y
/ / Q2.0
& .

lo.a

li.0

Figure 2.13: Présentation du langage FBD.

_langage LS: Le langage de programmation textuelle LIST permet decréer des programmes
d’application a un niveau proche du matériel et en optimisant le temps d’exécution et la place

en mémaoire.

Emntree ANID

- lo.o
— 1.0
Entrée OR — O l1.1
— @Qz.0
Sortie

Figure 2.14: Présentation du langage LIST
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_ Grafcet ou Graphe Fonctionnel de Commande Etape/Transition. Le Grafcet est un outil de
représentation graphique du cahier des charges qui accompagnera le systéme automatisé deés

le début sans exiger une connaissance approfondie des technologies utilisées, de sa

conception a son exploitation.

]
Ligison —(r— m

/ Transition

Action

—
—_—
i

Etape

Figure 2.15: la Forme de base du grafcet. [9]

2.4.4 Modélisation du systeme du feur H101 [6]: STEP7 est le progiciel de base pour la
configuration et la programmation de systémes d’automatisation SIMATIC. 1l fait partie de
I’industrie logicielle SIMATIC.

2.4.4.1 Blocs Utilisateur : Ces blocs destinés a structurer le programme utilisateur dont
on peut citer les blocs important:

_bloc d'organisation (OB)

_Bloc fonctionnel (FB)

_Fonction (FC)

_bloc de données (DB)

Pour modéliser le cycle de fonctionnement de notre systeme, plusieurs outils sont mis a notre
disposition telle que GRAFCET.

2.4.4.2 GRAFCET fonctionnel de la sequence: Le grafcet suivant explique le
déroulement de la séquence de démarrage du rebouilleur H101, y compris la mise en marche
de la soufflante, I'allumage pilote et sont bruleur.
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X15

1 Raz teut les voyant

Pilote et brulur fermé, sélectteur de démarage

3

Ouvertture des register

de cheménées a 100%

" Register de cheminées a 100%

2 Allumage de LED- pf, bf, sd 3
4
1
5

Ouverteur de la vanne de refulement

== Vanne ouverte

Démarrage le suflantl alumage LED purge en service

= Temps écoulé 3 min

Fermteur de la vanne de refulementl alumage LED purgr terméner

" Vanne Fermé

X10

Fermteur Register de cheminées

= Register fermé

Button pilote
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X9

X14
X13

Ouverteur de la vanne de pilote

Vanne ouver

Turch d’opérateur

Temps écoulé, et flame détecter Tempgécoulé, et flame no détecter

12

Alumage de la LED

succése d’alumage | _fermteur vanne de pilot

_lancer le conteur

Button bruleur _ alumage de LED défaut

13 Ouver vanne brulure

Vanne ouver

Vanne fermé C< 3 Vanne fermé C >3

X10

Metter compteur a 0

X1

Figure 2.16: Grafcet niveau 1 de la purge et I’allumage du premier pilote et son bruleur.
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Tableau 2.4: Conditions activations et des activations des étaps.
étape CAN CDN
X1 X15 X2.X3
X2 X1.PF.BF.SD X5
X3 X1.PF.BF.SD X4
X4 X3.RCHO X5
X5 X4.X2 X6
X6 X5.VRO X7
X7 X6.TPS (3min) X8
X8 X7.VRF X9
X9 X8.RCHF X10
X10 X9.bp+X13.VBO+ X14.VPF.C( X11
c<3)
X11 X10.VPO X12+X14
X12 X11.TFD (1s) X13
X13 X12.bb X10
X14 X11.TFD (1s) X15+X10
X15 X14.VPF.C( ¢ > 3) X1
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Tableau 2.5: Les actions.

Actions

Raz teut les voyant X1
Allumage de LED- pf, bf, sd X2
Ouvertture des register de cheménées X3
démarrage de pompe p101 X3
Ouverteur de la vanne de refulement X5
démarrage le suflant X6
alumage LED purge en service X6
Fermteur de la vanne de refulement X7
alumage LED purgr terméner X7
Fermteur Register de cheminées X8
Ouverteur de la vanne de pilote X10
Turch d’opérateur X11
fermteur vanne de pilot X14
alumage de LED défaut X14
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CHAPITRE 2
Alumage de la LED succése d’alumage X12
Ouver vanne brulure X13

2.4.4.3 Configuration matérielle La configuration matérielle consiste a concevoir
virtuellement 1’appareillage réel (PS, CPU,...etc.). Le profilage support des modules et de
cadre interface, est représenté par une table de configuration dans une fenétre de station, dans
laquelle on peut insérer un nombre défini de modules. L’en fichage des modules dans la
table se fait comme dans les profilées, support (chassis) réel, c'est-a-dire le PS dans la ler
ligne, la CPU dans la 2éme, le IM dans la 3éme, puis le SM (ou FM, CP,...) viennent

s’enficher a partir de la 4éme ligne.

=(0)UR

1 [ ps 07104 A
2 #1 CPU 313C

22

23

24

3

4

5

6 :

7 1§ DO1BACTZ0V/0.5A

[} 14 DO1GACT20V/0.54

] 14 DO1GACT20V/0.5A

10 14 DO1GACTZ0V/0.54

11 DOTBACT20V/05A v

<

Comment

(rder number [} address

EEGY 3

| address

Firmware | MPI addiess

A0

2 BES7 313-bBGO4-0ABD V3.3 3

£ W DITE LM |1
& SRELE | R
3

4 | Dnesact2my BEG7 321-1EHO0-0440 0.1

5 | I16xACT 20V BES7 321-1EHO0-0440 4.5

& | I1ERACT 20 BES7 321-1EHO0-0440 8.3

7 D1ExACT120W/0.64  BEST 3221EHDT-0440 12.13

8 | O1ExACT120M/068  BEGT 3221EHOT-0AAD 16..17
El DME-AC120V/0.58  |BEST 3221EHM-04A0 20..21
10 |[§ DOTEwACTI20V/0EA  |BEST 3221EH0T-440 24.25
11 [[§ DOTBsACT20v/05,  |EES7 322-1EHD-0A40 28..29

Figure 2.17: Configuration matérielle.
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2.4.4.4 Déclaration des symbol : A partir de la configuration matérielle en a associé les

differentes adresses disponibles aux entrées /sorties la figure 2.21 montre la table des symbol.

453 SymbolEdtor (57 Program() (§mbls -~ HIONSMATICHNCPU3BC] o | {53 Symbol o -7 Program(1) (Symboky) - HIDNSIMATIC 3 MPU3) [ o [ € [
SymbolTable Edt Inset View Options Window Help - 8 X0 B SymbolTable Edit Inset View Options Window Help R
FH|G §BR| oo | [N %R GH|E[ SRR o[ AR
Smi‘ Symool / A_[ddress | Datatype | Comment h Stafus | Symbal / Address | Datatype | Comment A
1 TSY'T | 100 |BOOL | Use/bypass flams detector I3 O delay_t4 T 12 |ER | T4t 713 mantein_dsley
2 Cs_10 | 111 |BOOL | Use/bypass flame detector [ ON_delay 5 T 13 |TMER | T4 to Tt maintain_deiy
3 (52 | 101 |BOOL  |Use/bypass flame detector I3 ON_delay_t6 T 44 [TMER | T4_to.Tt3 maitsin_dely
4 £s3 | 102 |BOOL |Use/bypass fiame detector 1] ON_delay 7 T 15 |TWER |T4to TI3 maitain_deley
3 £s 4 | 103 |BOOL |Use/bypass fiame detector 50 ON_dekay 13 T 6 |TWER T4 toTI3 maintain_deley
] (55 | 104 |BOOL |Use/bypass fiame detector gl ON_dely 19 T 4T |TWER |T4io_TI3 maintain_dekey
1 (56 | 105 |BOOL Use / bypass flame detector 5 PB1_SD | 24 |BOOL Shut down PR
8 057 | 106 |BOOL e / bypass flame detector £ ) | 25 |BooL Pane]ight test
9 (5.8 | 107 |BOOL |Use/ bypass fiame detector 5 oL Q 1240 [BOOL | Main power ndicaton ight
1 (58 | M0 |BOOL |Use/ bypass fiame detector 5 AL 0 151 [B0OL | UV flamdetctoridicator
l er W06 |BOOL | IMNICOUNTER setat3 5% AL 0 1252 [B0OL | UV flamdetctoriicator
12 CThloc [ COUNTER | flame abcense whik piot is open 57 pL12 0 1253 |80l UV flam detctor idicator
13 0 W10 |BOOL  |RDA 5 P13 Q 1254 [BOOL | UV flam detctor idicator
14 01_se fime T 1 |THER 59 AL Q0 1255 [BOOL | UV flam detctor idcator
15 o W11 |BOOL | RDA-toliCR [} o 0 1241 [BOOL  Piotvalve el cose uzld)
1§ 02._set time T 2 |THER £l P2 Q 1242 [B0OL | Puging
17 HV 103 CL | 124 | BOOL K102 digcharge dumper to H101 [ Ld 0 143 |BoOL Purge complet
18 HV_103 0L | 125 | BOOL K102 digcharge dumper to H101 8 LS 0 1244 |BOOL UV flam detctor idicator
19 HV_104_CL | 126 | BOOL K102 digcharge dumper to H102 B AL 0 145 |B00L UV flam detctor idicator
2 HV_105 | 127 |BOOL | Cumpsr open imd sivtch [ I 0 1246 [BOOL | UV flam delctoridcator
2 HV_106 | 20 |BOOL | Dumper open imi siich & PLE 0 1247 [BOOL | UV flam delctoridcator
n HV109_1 | M2 |BOOL | Hand Valve (HV) cose £ PLY Q 1250 [BOOL | UV flam delctoricator
pe] HV109_10 | 123 |BOOL Hand Valve (V) chse B Ri 0 1256 |800L Flame dector relay
bl HVH09. 2 | 113 | BOOL Hand Valve (HV) chse 5 1 0 127 |BooL Flame dctor relay
2 HV108_3 | 114 [BOOL | Hand Valve (HV) chose n R 0 130 [BOOL | Piotchserely
% Hv108_4 I 115 [BOOL | Hand Valve (HV) chose 1 R0 0 131 [B00L | Piotchsercly
Fij Hv10.5 I 116 [BOOL | Hand Valve (HV) close 7 R0 0 132 [B0OL | Piot chserely
b HV10 6 I 17 [BOOL | Hand Valve (HV) chose i R 0 133 [B0OL | Piot chserely
b Avi09.7 | 120 [BO0L Hand Valve (H) chse T RIS 0 134 [B0OL | ot cose relay
£l HV'109_8 I 121 |BoOL Hand Valve (H) chse T R 0 135 |BOOL | Plotcose relay
3 V1099 | 122 |BOOL | Hand Valve (HV) close T 17 0 136 [BOOL | Plotciose relay
2 £102_contact |21 |BOOL K102 biower m R18 0 137 |BooL it close relay
k5] MCR_buton | 22 |BOOL Mandar control room allow buton fo... 7 1 0 180 |BOOL Pit close relay
U g W00 |BOOL | Maghnigic relay 7 R2 Q 1257 [B0OL | Fiame declor relay
% s | 23 |BOOL | main power supply 8 R Q 61 [BOOL | Plotclose relay
¥ OF_delay D1 T 3 |THER [1_set_fme 81 R 0 162 |800L Hand Valve (HV) close relay
7 OF _deley 02 T 4 |TMER  |D2seffime [ Rn 0 163 [BOOL | HandValve (HV) chse relay
3 ON_delay_t1 T & |THMR T1_Purging_fime & L] 0 184 [BOOL | Hand Valve (HV) close relay
k] ON_delay_t10 T 6 TIHER T4 to_T13_maintain_delay 8 RM 0 165 |BOOL Hand Valve (V) cloge relay
4 ON_delay_t11 T 7 TIHER T4 to_T13_maintain_delay % RE 0 166 |BOOL Hand Valve (HV) close relay
4 ON_delay_t12 T 8 TIHER T4 to_T13_maintain_delay % RE 0 167 |BOOL Hand Valve (HV) close relay
& ON_delay_t13 T § TIHER T4 to_T13_maintain_delay i R 0 170 |B0OL Hand Valve (HV) close relay
I ON_delay_t14 T 0 |TWER | T14_sel time [ EE Q 74 [BOOL | Hand Valve (HV) chse relay
4 ON_delay_t2 T 18 |THER T2_Purging_end_fime ] RH 0 172 |800L Hand Valve (HV) close relay
£ ON_delay {3 TN TMER T3 reference v 0 R3 0 120 |sooL Flame daclor relay v
Press 1 to get Help. l_ NUM /| | Press Fl to get Help. ’_W Y
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8) Smbo Tl Edt et View Optins Vindow e

@SymbolTab\e Bt [nset View Options Window Help

L EX Bl
FEICIRY IR ALY (8 §BE| oo Wik Rl
S Symol /| Addss [ Duntpe | Conmen 8 oo /| e | Dantpe [Comet [
Q 173 [B0OL | Hand Vahe (V) cose reay 1% T. TED
Q 174 [BOOL |Flameinbumer-asoto MCR 1 T3 HREN
Q 175 [BOOL | Alpiolchsed 1% T RFREN
Q 176 |B0OL [AIHVS cosed 1% Thgngne [T 20 TR SVF
Q 177 [B0OL | ONwheK102(sof)ison. purging I 10,7 i W13 [B00L | PR cureionto opne plt7 (05
Q 20 |800L |Endpurgingrely I 1178 il W14 [B00L | PR cureion opne pit B 105
Q 21 [B0OL |Piotopeningresy T 12,15 il W15 [B00L | PR cureiono opne piot9 05
Q 22 |B0OL |Piotopening ey 1 13,75 Pl W16 300l PBduraionto opnz pot 10 (03)
Q 203 |BOOL | Piotopeningrelay 14 Ti4 W17 |80
Q 24 |B0OL |Piotopeningrey 15 14 8¢t e T 1% TR
Q 121 |BOOL | Flame dectorrely 145 T2 instantaneous & (W 20 BOOL
Q 205 |BOOL | Piotopening reay W T Pugngendfme [T 2 [TWER  SYSF
Q 26 |BOOL | Piotopening redy 14 {oremain T2 THR
Q 207 |BOOL | Piotopening reay 14 T3 reference T O THRSYEF
Q 210 |BOOL | Piotopening reay 150 T4 B Pit W21 [B0OL | PBdurafonto opne pot 1 (TO5)
Q 211 |BOOL | Piotopening reay 151 Tédo Ti3mantan_.|T 2 |TWER  SYSF
Q 212 |BOOL | Piotopening reay 152 5B _Pit W 22 [B0OL | PBdurafonto opne pot2 (T0S)
Q 213 |BOOL | atleastone piot vahe s open 153 T6_PB_Pit W23 [B0OL | PBduraionto opne piot 3 (TOS)
Q 24 |BOOL 154 T P8 Piat I 24 |BOOL | PBdurafion to opne piot4 (TDS)
Q 25 [800L | TOMCR 155 TE_PB.Pint W25 [BOOL P curai fo opnz piot S (TOS)
Q 122 |BOOL | Flame declorreay 15 9.7 Pint W26 |[BOOL PB curaton o opne ot (TDS)
Q 123 |BOOL | Flame decto reay 157 TRE W 46 B0OL | Turch Bruire
Q 124 |BOOL | Flame dector reay 15 TRE-1D W57 (B0OL | TurchBrure
Q 125 |BOOL | Flame dector reay 159 TRE-2 W47 B0OL | TurchBrulre
Q 126 |BOOL | Flame dectorrely 180 TRE W50 (BOOL | TurchBruhre
Q 216 |BOOL | Steght- piotopen indicaor 11 TRE-4 W51 [B00L | TuchBrure
Q 247 |BOOL |Steight- plotopen indicaor 1) TRES W52 [B00L | TuchBrure
Q 217 |BOOL | Steight- plotopen indicaor 18 TRB4 W53 [B00L | TuchBr
Q 240 |BOOL | Ste ight- piot open indcator 184 TRB7 W54 [B0OL | TurchBrulre
Q 241 |BOOL | Stelght-piotopen ndcater 185 B4 W55 [B00L | Twch B
Q 242 |BOOL | Stelht- plotopen ndcar 165 TRES 056 8000 | TuchBuue
Q 243 |BOOL | Steight- plotopen indicaer 17 thr W0t [B00L  Variabiet Hl-ntoueh-
Q 24 [BOOL |Steight-plotopen indicator 188 th_t W02 [B00L | Varibieto Ail-touch
O 25 (BOOL | Stelght-pletopen ndcstr 169 2 W03 8000 | VaribetoHll-nlouch
O 246 |BOOL | Steght-potopen ndcatr 1 TO_HCR_{ 0 B0 B00L | Alfame feive o CRAI
| 26 (80O | Stephtfs il TONCR2 0 Xl B0 | SudwnoderiiCR
| 37 (80O | Stephtfs 1 TONCR3 U %2 [300L | Alpitvaves cosetRil
| 27 (B0 | Stephtfs 1 TR 4 U £3 3000 | AlbumerHs cosed i
| 30 (B0OL | Stephtfs i T0CR S 0 K4 (B0L RI2KINOBCHID AN cheed
| 31 [B00L | Stepktfg 1 TO_WCR 6 0 35 800
| 32 (BOOL |Stephtfs 175 TRE- RE L
| 33 (800 |Stephtfs m TR0 U 45 (B0l |TuehPie
| 34 [BOOL | Stephifs 1 TP U35 (B0l |TuehPie
| 35 (8OO | Stephtfs 1 TP U 36 (B0l |TuehPie
| % [BO00L | Stepkifs Y1 |m T4 37 B0l |TwhPit v
| W / Press Fl to get Help. mm 4
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%] Symbol Editor - [ST Program(1) (Symbols) -- H1I0T\SIMATIC 300(1)\CPU 313C] =Nl =
@ Symbol Table  Edit  Insert  Wiew Options Window  Help - 8 X
F W& % B | o o | [ASmbos - a2

Status | Symbol £ Addrezss Data type Comment ~

177 TRP-10 | 45 BOOL Turch Pilot

178 TRP-2 | 35 BOOL Turch Pilot

179 TRP-3 M 36 BOOL Turch Pilot

180 TRP-4 | 37 BOOL Turch Pilot

181 TRF‘-5| | 40 BOOL Turch Pilot

182 TRP-& | 41 BOOL Turch Pilot

183 TRP-T M 42 BOOL Turch Pilot

184 TRP-2 | 43 BOOL Turch Pilot

185 TRP-9 | 44 BOOL Turch Pilot

186 UZ140_1 Q258 BOOL Pilot wahve

187 UZ140_10 a 267 BOOL Pilot valve

188 uzZ140_2 Qa 257 BOOL Pilot wahve

189 UzZ140_3 a 250 BOOL Pilot wahre

190 UZ140_4 a 261 BOOL Pilot valve

191 UZ140_5 a 262 BOOL Pilot wahve

192 UzZ140_8 a 263 BOOL Pilot wahre

193 uzZ140_7 a 264 BOOL Pilot valve

194 UzZ140_8 a 265 BOOL Pilot walve

195 UZ140_% a 266 BOOL Pilot walve

196 UZ140_CL_1 I 6.0 BOOL Pilot close

197 UZ140_CL_10 I 134 BOOL Pilot close

198 UZ140_cL_2 I 6.1 BOOL Pilot close

199 uZ140_CL 3 I 5.2 BOOL Pilot close

200 UZ140_CL_4 I 63 BOOL Pilot cloze

201 UZ140_CL_5 I 64 BOOL Pilot close

202 UZ140_CL 8 I 65 BOOL Pilot close

203 UZ140_CL_ T I 66 BOOL Pilot cloze

204 UZ140_cL_8 I 67 BOOL Pilot close

205 UZ140_CL 9 I 13.0 BOOL Pilot close

206 “ariable_1 | 27 BOOL

207 “ariable_2 | 30 BOOL

208 “ariable_3 M 3.1 BOOL

209 KA111_1 | 13.2 BOOL U flam detector selector
210 KAa111_10 I 143 BOOL UV flam detector selector
211 A2 I 133 BOOL UV flam detector selector
212 XA111_3 | 13.4 BOOL U flam detector selector
213 XAa111_4 | 135 BOOL UV flam detector selector
214 XA111_5 | 136 BOOL UV flam detector selector
215 XA111_6 | 13.7 BOOL U flam detector selector
218 Xa1_7 | 140 BOOL UV flam detector selector
217 XA111_8 I 141 BOOL UV flam detector selector
218 KA111_9 | 14.2 BOOL v flam detector selector ¥
Press F1 to get Help. |caps [Mum | 4

Figure 2.18 : La table des symbols.
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2.4.45 Simulation : Aprés 1’élaboration du programme, nous arrivons a 1’étape

concluante du travail effectue. Cette étape est la validation du programme par simulation, et

le test du bon fonctionnement de notre automatisme, Résultat de la simulation du programme

qui contient les conditions initiales de déemarrage du four (fermeture des dix (10) vanne

pilote).

S ]
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close
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wR 11m
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pilot
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wa_12m
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w3 13"

Q13.3
Pilot
close
relay

"2 14m

Q13_a
Pilot
close
relay

"2 15"

Q135
Piloc
close
relay

wR 1&m

013_€
Filot
close
relay

Q137
Filot
close
relay

QlE.0
Pilot
close
relay
TR_1s"

Q161
Pilot
close
relay
g zow

Mg

211 pilot closed L)
1 &
(@l 57-PLCSIMT  SIMATIC 300(1)\CPU 313C — m] X
File Edit View Insert PLC Execute Tools Window Help
- D & & & [rcsmmen HEE R I S e == R - R R
hd
e [=]® BB - [= = [=]]8E . [=]e =8 .[=]=]=]
o Eg; e o IR s =] |[E & ||
%EEN 7E5 4 3210 7654 3210 7EE 4 3210
DSTDPI_STDF' MF!ESI rrr- MOCOrC ||IFMVV FREFV (ICCCT TEVRE
- Bos. [= = =B es. [ = |=][E . [Ee =]
x [oe 3 e < [[[Be 18 [ees - ||[oE 17 e <]
7EE 4 3210 7654 3210 76554 3210
FFFF FFFF ||CCCC COFF ||[CEOFE COrr
1_ Press F1 to get Help. [cPuscP: MPI=3 i
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-

=

Q17.5
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"R 32"

-

Figure 2.19

: Fermeture des dix (10) vannes pilotes.
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2.4.4.6 Simulation partie purge d’air : Cette partie trés importante pour la sécurité de four:

E Hetwork 60 : ON when K102 (sofl) is on. purging

1 &

contact"™

Figure 2.20: Démmarage de purge d’air

2.4.5 Systémes de contrdle-commande :

Les systemes de controle-commande sont de plus en plus divers et différents dans
I’industrie actuelle. La modernisation de ces systemes crée des nouvelles technologies de
contr6le permettant une meilleure gestion des processus industriels complexes. Parmi les
systemes de contr6le-commande les plus recommandés et intégrés dans la logique
programmée:
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Les systemes de contr6le-commande par API.

Les systemes de contr6le-commande et supervision SCADA.
_ Les systéemes de contrdle-commande et supervision DCS (Systemes de Commande
Distribuée).[11]

2.5 Conclusion

Dans ce chapitre nous avons décrit le four H101 avec ses différentes parties et I’ensemble
de ses composants. Ce qui nous a amené a constater que, le fonctionnement actuel du four.
Aprés 1’étude détaillée de 1’aspect matériel de I’automate S7 300 puis de ces langages de
programmation, cette étude a été exploitée a la réalisation de la solution proposée. En résumé
I’automate programmable modulaire SIMATIC S7-300 est I’¢1ément de base des systémes
de contr6le qui commandent directement les processus de fabrication. Il remplace ainsi
avantageusement les systemes en logique cablée dans la plupart des applications
industrielles.
La solution proposée prend en charge tous les problemes cités au ce chapitre , ce qui va
réduire les tdches des employés et améliorera le fonctionnement de la station. Pour la gestion
convenable des alarmes et le suivi adéquat du fonctionnement du four H101 une plateforme

de supervision sera élaborée au chapitre suivant.
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CHAPITRE 3

Supervision de four H101 par logiciel WinCC flexible 2008

3.1 Introduction

Ces dernieres années, les architectures d’automatismes ont trés fortement évolués. Ce
phénoméne s’est amplifié avec I’arrivée des nouvelles technologies de I’information et de la
communication. En effet, I’automatisation seule est maintenant insuffisante, la supervision
des procédés complexes est devenue indispensable. Les logiciels de supervision sont une
classe de programmes applicatifs deédiés au contrdle de processus et a la collecte
d'informations en temps réel, ceci depuis des sites distants, via un réseau (supervision
délocalisée), ou bien au pied de la machine en connexion directe (supervision localisée), en
vue de maitriser un équipement. Le calculateur traite ces données, et donne une

représentation graphique réactualisée périodiquement.
3.2 Les systéemes de supervision industriels

3.2.1 Définition de la Supervision:

La supervision est une forme évoluée du dialogue entre I’homme et la machine, elle permet
de surveiller et diagnostiquer le fonctionnement d’un systéme automatisé. Dans le but
d’obtenir un fonctionnement optimal, et disposer en temps réel une visualisation de 1’état
d’évolution des parameétres d’un processus, ce qui permet a 1’opérateur de prendre rapidement
des décisions appropriées a ses objectifs telle que la cadence de production, qualité des

produits et sécurité des biens et des personnes.

3.2.2 Architecture d’un réseau de supervision:
Un réseau de supervision est souvent constitué de:
_Un PC qui permet 1’acquisition des données, 1’affichage des synoptiques et la conduite de
I’unité. (Poste operateur).
_ Un PC dédié a I’administration du systéme et au paramétrage de 1’application (Poste
ingénieur).

_ Un réseau d’acquisition reliant les postes opérateur de 1’automate.

43



CHAPITRE 3 Supervision de four H101 par logiciel WinCC flexible 2008

Planification et ordonnancement
Gestion de la production T

v

Maintenance décision )
(énérer les SCQuences
recouvrement
urgence ¢

Commande

Staustiques ¢t

; Maodule de supervision
fréquences des pannes pe

* Surveillance

Détechon & localisation

Figure 3.1: Identification des entrées /sortie du module de supervision.

Le module de supervision, exploite les informations sur I'état du systéeme; il doit générer
les séquences de reprise, de recouvrement ou d'urgence adéquate pour agir sur le systeme
afin de le ramener dans une situation normale de fonctionnement. Ceci est réalisé par action
sur le systeme de commande qui agit seul et directement sur le procédé; ce méme module
transmet des informations comme les statistiques et les fréquences des pannes, au module de
maintenance et au module de planification et ordonnancement. Ce dernier peut & son tour
dans le cadre de la gestion de production, donner les informations sur le type de commande

a mettre en service, dans le cas. des systemes flexibles de production.[10]
3.3 Présentation du logiciel de supervision Win CC

Le WIinCC (Windows Control Center) est un logiciel phare de Siemens qui permet de
réaliser des interfaces homme-machine (IHM) sur pupitre tactile ou sur écran (PC industriels
SIMATIC ou PC personnel) par des moyens d'ingénierie simples et efficaces et des concepts
d'automatisation évolutifs. Le WinCC réunit les caractéristiques suivantes:

_Universalité et facilité d’utilisation.
_Fonctions flexibles et forte extensibiliteé.
_Prise en charge de plusieurs langues.
_Fonctions de garantie de sécurite.

_ Intégrité des données.
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3.3.1 Eléments de Win CC flexible: Win CC flexible se compose de deux éléments:

3.3.1.1 Win CC flexible ""Engineering System™: Win CC flexible "Engineering System"
est le logiciel avec lequel nous réalisons toutes les taches de configuration requises. L’édition
Win CC flexible détermine les pupitres opérateurs de la gamme SIMATIC HMI pouvant étre
configurés.

3.3.1.2 Win CC Flexible "Runtime': Win CC flexible "Runtime" est le logiciel de
visualisation de procédé. Dans "Runtime”, nous exécutons le projet en mode procédé, et
I’opérateur peut réaliser le contréle-commande du procédé. Les taches suivantes sont alors
exécutées :

» Communication avec les automates ;

* Affichage des vues a I’écran ;

« Commande du procédé, par exemple, spécification des consignes ou ouverture et
fermeture des vannes.

« Archivage des données de Runtime actuelles. [12]

3.3.2 Constituants de I'interface de configuration Win CC flexible:
3.3.2.1 Fenétre du projet: La fenétre du projet est le poste central de traitement de la
configuration. Tous les éléments et tous les éditeurs de configuration disponibles d’un projet
sont affichés sous forme d’arborescence dans la fenétre de projet, et peuvent étre ouverts a
partir de cette fenétre. A chaque éditeur correspond une icbne qui vous permet d’identifier
les objets qui lui sont associés. Seuls les éléments pris en charge par le pupitre opérateur
sélectionné apparaissent dans la fenétre de projet. Dans cette fenétre, vous pouvez accéder
aux parametres du pupitre, a la localisation et a la gestion de versions. Il est possible de gérer
jusqu’a cinq pupitres opérateur au sein d’un projet.
3.3.2.2 Plage du travail: La zone de configuration centrale dans laquelle les objets du pupitre
opérateur seront édités a I’aide de 1’éditeur démarré€. Il est possible d’ouvrir plusieurs éditeurs
en méme temps.

3.3.2.3 Fenétre des propriétés: La Fenétre des propriétés vous permet d’éditer les
propriétés des objets sélectionnés (par exemple une vues, un objet de la vue, des variables).
La fenétre des propriétés est uniquement disponible dans les éditeurs ou des propretes
d’objets peuvent étre réglées.

3.3.2.4 Fenétre des outils: La fenétre des outils contient tous les objets pouvant étre
configurés dans des vues et permet d’accéder aux bibliothéques.

3.3.2.5 Fenétre des erreurs et avertissements: La fenétre affiche tous les messages du

Supervision de four H101 par logiciel WinCC flexible 2008
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systéme d’ingénierie apparaissant par exemple: pendant la génération d’un projet. Cette
fenétre doit étre toujours controlée lors de la compilation. C’est pourquoi, il convient de ne
pas fermer cette fenétre et de contrbler les erreurs et les avertissements au terme de la
génération.

3.3.2.6 Fenétre des objets: La fenétre des objets affiche les éléments de 1’éditeur de
configuration sélectionné dans la fenétre de projet, qui pourront étre utilisés dans 1’éditeur
actif de la zone de travail (les tirer par glisser déposer dans la zone de travail). Ceci autorise
un acces rapide aux objets nécessaires.

3.3.3 Conception de I’interface de Supervision : Afin de suivre et commander le procédé
du four H 101 nous avons utilisé le Win CC flexible pour concevoir des vues de supervision.
Pour avoir I’acceés aux données de configuration que nous avons dans notre projet Win CC
flexible intégré sous Step7.

3.3.3.1 Intégration de projet Win CC flexible dans le projet Step7:

& SIMATIC Manager - H101 (=N =R
File Edit Inset PLC View Options Window Help
= < No Fiter > Y | R BB M N

0 87 2 25| 8| &

@ H101 -- ChiUsers\GALAXY-INFO'Desktop\ste\H101

E-Ep H101 [ Feu HiO] LUCAL PANAL TO MCR ] Template
= SIMATIC 30001]
ool crumac

: = S7 Program{1)

(@] Sources

i “{g8 Blocks
= ; Pupitre opérateur_1

e WinCC flexible RT
(B8 Vues
-- & Communication
i Gestion des alam
4 Renettes

Historique
i Seripts
Journaux

- Listes de testes &
(-5 Gestion uilisatewr
-5 Paramétrags du p

Press F1 to get Help. PLCSIM.MPL1 Selected: 1

Figure 3.2: Intégration du projet Win CC flexible dans le projet Step?7.

3.3.3.2 L’interface de communication et la liaison entre L’IHM et L’API:
La communication entre les pupitres opérateur et les automates SIMATIC S7 peut étre
réalisée via MPI (Multi point interface). Il est possible de connecter plusieurs pupitres

opérateurs a un automate SIMATIC S7 par I’utilisation de quelque interface suivant :
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PROFIBUS (Process Field Bus), Ethernet, et MPI. L’interface multipoint MPI est une
interface propriétaire des automates programmables industriels SIMATIC S7 de la
compagnie SIEMENS. Elle est utilisée pour le raccordement des stations de programmation

(PG/PC), des pupitres opérateurs, ainsi que d’autres appareils appartenant a la famille

SIMATIC avec I’automate programmable.

3.3.3.3 Configuration software de la liaison entre le pupitre operateur et I'API:
La configuration Software de la liaison entre 1’ API S7-300 et le pupitre opérateur (MP 377

15") est nécessaire pour 1’échange de données entre eux.

BB WinCC flexible Advanced - H101 - Pupitre opérateur_1 - O x
Project Edit Miew Inset Format Faceplates Options Window Help

%_S_NE‘N'EH Mt .&ﬁ“‘.é.rﬂ.ﬂ‘} ".@722&.

@& [ LucALpanAL | O FeurH101 | Sonnections
b P

ey = el |

5 Pupire opéraeur_1IWP 377 157 SONNEGION
i ?_Sacre:;; S IName Active (Communication driver Station Partner Node (Online
[ Template Eliason 2 Jon ~ | smaTic 57 300/400 ~|HonsmaTicsooy  vfceustc v|eussc vfon |
-] Feur H101
] LUCAL PANAL
- To MCR
=% Communication
=<2 Tags
- -.S' Connections
- Cycles
-4 Alamn Management
-4 Analog Alams <
-8 Discrete Alams
-Ley; Settings Parameters| Arcapointers
-4 Recipes
g Historical Data MP 377 15" Tauch )

e Daylight Station
— Interface

French (France) w

[ i Py v

-3 Reports
-5 Text and Graphics Lists HMI device
-1 Runtime User Administration
- Device Settings

=4 Language Settings o 187500
@) Project Languages () RS232 Highest station address (H) Expansion slot 2

Hetwork PLC device
Type Baud rate
Profile  MPI Address 3

R Address 2

X . 31 Rack
= D (7 RS485 Accesspoit |370NLINE = 0
- Dictionaries

Y= Structures (%) Simatic [ Only master on the bus Number ofmasters 1
-5 Version Management

Il Cydic operation

= Output X

Figure 3.3: Configuration de liaison MPI/DP dans le projet Win CC flexible.
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3.4 Création et Configuration des vues d’interface de supervision:

Pour la configuration des vues, nous disposons des fonctions telles que 1’agrandissement
/réduction, la rotation et I’orientation. Le Win CC flexible nous offre la possibilité d’adapter
I’environnement de travail dont nous avons.

Afin de suivre la séquence de démarrage du four H101 nous avons configuré 05 différentes
fenétres: [7]

1. Vue des signalisation TO _MCR.
2. Vue de local panal.
3. Vue du four H101.

3.4.1 Vue local panal: La vue permet d’actionner des boutons pour commander : I’état de
flame detected, power supply, test panal, shut down, en cas de présence ou absence de flame,

I’état de purge et les pilots valves.

1 SIMATIC WinCC flexible Runtime - [u] X
2]

e ®& ® ®

power supply All Pilot valve closed Purging end purging

®) ® ® ®) ®
XAT11 1 XA111 2 XAI11 3 XAI11 4 XAT11.5
flame detacted flame detacted flame detacted flame detacted flame detacted

® ® ©  ® ®

XA111_6 XAf11 7 XA XA111 9 XATI1 10
flame detacted flame detacted flame detacted flame detacted flame detacted

Bypass Bypass Bypass Bypass

Bypass

o 7oy T oy oy

XA111 1 XA111 2 XAL11 3 XA111 4 XA111 5
Bypass Bypass Bypass Bypass Bypass

e [N/ (N [ e

XA111 6 XAL111_7 XA111 8 XA111 9 XA111_10

ON ~

S ' LOCAL PANAL ™™

Figure 3.4: Vue de local panal.
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3.4.2 Vue des signalisation TO _MCR: La vue représente les différents facteurs de

déclenchement (mise a I’arrét du four).

{6_'_: ALL Flame faileur

¢ - ALL pilot valve closed

(_[_;___r ALL burner HVs closed

@ Purge not allowed

@) H101 OFF/Dowen

@ Shut Dowen ordre to lucal panal

TO MCR

Figure 3.5: Vue des signalisation TO _MCR.
3.4.3 Vue du four H101: Cette vue nous permet de visualisée en temps réel le déroulement
de la séquence d’allumage du four H101. Elle contient I’ensemble des actionneurs que nous

avons utilisé pour le bon déroulement de la supervision.

Bl SIMATIC WinCC flexible Runtime - a X

PVs
feul gaz

()

flaming conter =3

L. .. .. .. Resetthry conter Restart sequencelll=
Simulation indication From purging |

Figure 3.6: Vue du four H101 en Arrée.
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Les conditin de démarage la purge d’air est : ouver les régisters des chenines, et ouver

régister de refurement de four h101, et fermer régister de refurement de four H102, et apuéer

sur le contector k102.

IS} SIMATIC WinCC flexible Runtime

PVs
feul gaz

ﬂamlng conter =3
ro. .. .. .. Resetthry conter Restart sequencs]
Simulation indication From purging

Aprét alumer LED de purger en terminer, on a alumer dérectement les pilote et les brulur

aprét fermet les régisters des chenines et le régister de refurement de four H101.

Figure 3.7: Vue du four H101 en purge en service.
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Figure 3.8: Vue du four H101 en marche.
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3.5 Conclusion

Dans ce chapitre, on a réalisé les vues de contréle et de supervision du rebouilleur H101
qui permettent de suivre 1’évolution du procédé en temps réel. On a constaté que le logiciel

de supervision Win CC est trés riche en options.

Il est trés puissant dans les solutions globales d'automatisation car il assure un flux continu

d'informations.

Ses composants conviviaux permettent d'intégrer sans probléme les applications dont on a

besoin.

Il combine entre l'architecture moderne des applications Windows, et la simplicité du
logiciel de conception graphique et integre tous les composants nécessaires aux taches de

visualisation et de pilotage.
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Conclusion genérale

La tache qui nous a était confiée dans le cadre de notre projet s’est avéré trés riche par le
problématique posé sur le remplacement de la séquence d’allumage du four H101 qui est
controlée a 1’aide d’une ancienne technologie basée sur la logique cablée par une logique

programmer.

Apres I’étude du fonctionnement du four H101 nous avons d’abord modélis¢é  notre
systeme, qui nous a facilité considérablement le passage de la modélisation de notre systeme
a I’¢élaboration d’un grafcet. Ensuite nous avons réalisé un programme sous STEP 7 a I’aide

d’un automate programmable industriel SIMENS S7 300.

Nous avons ensuite terminé notre travail par la conception d’une interface de supervision a
’aide du logiciel Win CC flexible, pour garantir I’interface Homme Machine et assurer le
controle et la surveillance du four H101.

Notre travail montre que nous pouvons améliorer la séquence de démarrage du four H101
par I'utilisation de la logique programmée. Celle-ci, illustre I’'importance de I’automatisation

des procédés industriels.

Enfin, ce travail nous a permis d’enrichir nos connaissances dans le domaine technique que
requiére cette expérience professionnelle, ce stage nous a beaucoup apporté au niveau des
connaissances personnelles. La gestion d’un tel projet favorisant le travail en équipe, tout en

exigeant une grande autonomie, nous a permis d’apprécier le déroulement de ce projet.
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