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Résumé :

Le secteur des hydrocarbures joue un role trés important dans le développement de
I’économie de I’Algérie pour faire a la concurrence mondiale, les établissements pétroliers
doivent étre munis des systemes d’automatisation assez robustes en matiere de contrdle
efficace de ses productions avec un minimum de dépenses. Ce manuscrit est le fruit d’un
stage pratique de deux mois au sein de la sociét¢ METALENG. Notre travail consiste
essentiellement a mettre en ceuvre 1’automatisation et la supervision de systéme de stockage
de dépot carburant.

Pour cela, nous avons utilis¢ I’API S7-300 de siemens et comme langage de

programmation TIA-Portal V13, afin de réaliser la simulation d’un systéme automatisé¢ pour
le contrdle et la supervision.

Mots clés : automatisation de systéme de stockage , supervision de systéme de stockage,
siemens, API S7-300, systéme.

Abstract :

The hydrocarbor sector plays a very important role in the economy development of
Algeria. To face up to global competition in the world, the petroleum establishments must be
control their production with a mininum of expenditure. This manuscript is the result of a
pratical tow months intership at METALENG. Our work consists essentially in implementig
an automation and supervision system of a fuel storage and deposition.

For that, we have used S7-300 simens API and TIA Portal programming language to

perform the simulation of an automated system for control and supervision.

Key words : automation, supervision, siemens, API S7-300, system, control.
toadle
Agalladl (§ gl 8 duilin asa 5 500 Jadl SLaiBY) oot 8 A1 5 38 51 il 5 el e iy,
S5 B panin allad 5 plapll iy 5 8 i) Ralil Al 5 i) 385l i s
A yar (et B (g (1 5Si B e 380 838 METALENG 2in Lia seaal (oula) Cangll () Cum
Wl 5 paall (g 533 oUail 48 el ALY aldai yyghat 5 ledal e
Ulexin) (a3l 13gd APT S7-300 Lileatinsl daa il jady W (3 5 Grafcet 5 TIA Portal V13 Gl
Al el 55 phnall Sl 53 Y SUail) e



Sommaire

Introduction @énérale ..........cceiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii e e rens 1

Chapitre I : Description de la METALENG

I.1. Présentation de 12 SOCIEtE .ivvviirriiuriinreineiineiinreiarcsnrosssssasossssssssnssenscsnssnsassns 2
L 1.1, INtrOUCLION tecvueresercssercssancssnsossasesssnssssssssssssssassssssssssssssssssssssssasossassssassssnsssssssssssssssns 2
I 1.2, HISTOTIQUE veeunerenereneesnecsnresnsesasssnsosasosssossssssssssssssssnsssssssnsosssssssssnsonses 2
[.1.2. L’organigramme de 1a METALENG ..ccuiiuiiieiiiiieiieiieiieiieiiaiieiiiinienccnecncens 3
[.1.3. Leur Champs D’ acCtiOn teeeeeeereeeresetesasosasosssssasossssssssssssssssssssssssssssssssssssns 4
L1.4. Leurs ACHVIES teuevureueeeereneseeseessssssssassasssssssssssassssssssassnssssssssssnsenses 5
[.1.5. Leurs MOYENS .eeveeeireieteiereiatesatesatesstessssnsssnssssssssssssscssssssscsssosssssssssne 5
[.1.6.Les principauX ClIENS weiveeieereeneeeasesasesssosssosasosssssssosssnssonsssnsssnsssnsosnsssns 6

I.2. Description de systéme de stockage et de distribution du dépot «e.eevereinriinreinrennranne 7

decarburant de AIN MLILA
L.3.CONCIUSION  t1tiinuiiareiareneesnetineesssssarcessosssosssssssssssssssssssssssssssnsosnsssnssssssnnnss 7

Chapitre II : Description du systéme d’automatisation de dépot de carburant

013 016 101751 ) 3 8
I1.1.Description de d€POt weeeeiiieieneiinieenreinreseiorntosessestossssnsssesssssssssssssssnssnsssssnns 8
I1.2.Gestion deS OPETratiONS  ceeieeeceeereeeeesscsnsosssosssosasossssssssssssssssssssssssnsssnsssssssnses 8

I1.2.1.Mode déchargement .....cceeeeeeeiieiieiieriniiniiareniinrenieneseecsssssssssssssnsnsones 9
I1.2.2.M0de Chargement ...cccieeeeieeeieeinreeneesarosasesasosssosssosssssssssssnsssssssnsosssssns 9
I1.2.3.M0de tranSVasSEMENT weveeeesresereesrosssoesssssossssesssssssssssssssnsosssosssssnsosssssass 10

I1.3. Armoire ¢électrique liée aux fonctionnalit€s du POSLE cevverrrenrennrenrnsencssnnssssncssnsessanncsss 10
dechargement / déchargement camions
I1.4. Armoire électrique liées aux fonctionnalités du poste de déchargement wagons .......11

BB TR 5SS o T 11
I1.6. Armoires électriques liés aux fonctionnalités des bacs ....cceveienieieinennececnnnneenss 12
I1.7. LeS POIMPES teeuetresrarossssescsssosesscsssssossasssesssosssscssssssssasssessssssssossassosssssassss 13
I1.7.1. Sous ensembles [i€s aUX POMPES  +evevrererenrorersnsrsessssscsesssssssssosssssssosssosass 13
I1.7.2. Armoire ¢€lectrique liée aux fonctionnalités des pOMPES vevveevrrreierinrenecinennenns 13
I1.7.3. SECUrite SUT I€S POMPES weerrreerrernrernresnreessosssoesssessossssnsssssssssssssssssssnssnns 13
IL8. VANNES tetiinniiiiniiiitiiiiniiientiiieetiienstotesiontesiosensesenseosestosssssossssssensssenses 14
I1.8.1. Vannes MOtOTISEES weuereereurrnernrenrenssersessssessessssssssosssnssnssssssssnsssssessnns 14
I1.8.2. Vannes manuelles ..ceiieeeiiiiiiiiiiniiieiieiieiieiieiiecieriarieicrsncsssssssnssanes 14
I1.9. Dispositif de mise @ 1a teITE +ivvverrrrrarerereneesasesasosstosasosssssssonsssssssnsssnsssnsones 14
IL.10. LeS dEtECIEUIS tuvvurrurrnernrrerrarissssrsaresssscsnssnsssssessessssssssssssnsssssssssssnssnses 15
I1.10.1. Détecteur de gaz €N liZNE .eevvrerrriierinriineeenrosnrossrssnrossssnssssssnsssnsssnsons 15

I1.10.2. Equipement feU €t SaZ .ecevvrereieiinnreenronerosessnesssssnsosssssssssssossssnssssnssnse 15



I1.10.3. Détecteur de fumée (DI)  coveiieiiiniiiieiiniiinriinieinreiaisierosersnscsssssnssenscnns 15

11.10.4. Détecteur de flamme (DF)  ceiuiieiieiiiieiiiieieiiniiiineeienisecnsessnssssnssssnsssnn. 15
I1.10.5. Détecteur de gaz (DG) )  cevreerrreerineiineisnrciaresnresasosssossssssonscsssesnssnsss 15
IL11. Systéme de COMPLAZE )  veveerrerinrinreniencinteneentenronssssnssssssssssssssssssassssnse 16
I1.12. Fonctionnement de I'UNItE )  tivviererenereeeisnscsnecsnscsnscsasosasosnsosssarasosnsosnsonnses 16
I1.13. Systéme de controle et de SUPETVISION)  veveerrerinriariesenrearsncenesnsensonscnsarassssenss 17
I1.14. Le systéme de supervision et d’automatiSIE)  .eceeevererareressssorasosssosssnssosssnns 17
I1.15. Onduleur et Matériel SECOUS)  tivurererererereronsssssssnscsssssnsssssssnsosssarnsssssssssssnes 18
IT.16. Systeme d’arrét d’urgence et de détection feu et Gaz )  cevvevviiiniiinreinrierennnnneens 18
I1.17. Philosophie de Fonctionnement Détection Incendie )  ..c.eveverrenreercesnreensnneenns 19
I1.18. Philosophie de Fonctionnement Extinction Incendi€) ..cccevviiiniiiniiinrinreinrennnen 19
I1.19. Mode de fonctionnement du dépot « ASM » ) civeiiniiineiinieinicnnresaresnsonnssnnses 20
I1.20. Fonctionnalités requises du t€l€-Jaugeage) .eueeererrenrinreiernrenersieeseeseessnseasenses 20
I1.21. Fonctionnalités du systeme de supervision pour le suivi des entrées ...ceeeeeeeeeesenennns 21
et des sorties de produit
0 00 U T 5 <) N 22
[1.22. Fonctionnalités requises de systéme de comptage durant les opérations ........eeeeeeee. 22
de chargement / déchargement
[1.23. CONCIUSION ) tiuerinriinrennreenrennressrssrosssnsssesssnsosssssssssnsossssssssssssnsssnsssssens 23

Chapitre III : choix de ’automate et Logiciel de programmation TIA Portal V13

INtrodUCHION)  tiuiiiniiiniiinieintiereietsneesnecsncosnscsssossssssssssossssssssmssssnsossssnsssssssnsss 24
I 1.Systeme automatiS€ )  weeeereenrerereenrseeesnsssnsosssesssossssessssssssnsossssnssssssnssssnses 24
ITLT.1. DEfINItION ) 4eveerenereetsnsesnecsnsossscsasosasssasosssosasossssssssssssnsssnsssnsssnsssnsons 24

III.1.1.1. La partie commande (PC) )  civiieiiiiiiiniiineiinieieieinrssecsmmmesssossssnsscssssnssns 24
II1.1.1.2. La partie opérative (PO) )  tieiieiiieriinreratesaroratsstosstsnscsnscssssonsssnsssnscnns 24
II1.3. Les avantages et les inconvénients d’un systeme automatis€ ) ..ceeeverenrrsnsnnneeensss2s
II1.4. Architecture des aULOMALES)  tevereeerersssessonsssnsssnsssnsosnsssssosssosassnnsosssssnsosssnns 26
II1.5. Modes de fonctionnement de 1’automate)  .iceeeeeeeireineeinreinecenresnreensonssennssnssns 27
II1.6. Choix d’un aUtOMALe )  eiveriierrenrernrsiaresnsoessossoesssnsssssssnssmsessssssssosnsonssssse 28
II1.7. Automate programmable industriel S7-300 )  c.eiieeiiniiinieinreieiirereiecciasescanncnns 28
I11.8. Présentation de l'automate utilis€ dans Ce Projet ) .ieeeiveeeeieeinrcinecenrernrcmenccnscenns 29
II1.8.1. Module d'alimentation PS 307; 5 A)  ieveiireiiieiiieiinecineisnsccnscsnsosssosnsonssnnns 30
ITL8.1.1. PrOPII€teS)  wevevrrneeinersnreentesaresasosasossssssssscssscsssssssssssssssosssosssssnsonses 30
IL.8.2. CPU 315-2 DP)  tttttiuiiuiiiiniiiitiiiiniiiietiiintiicatiecntiecatescscsscsesscssrnesscnsncns 30
II1.8.2.1. Maitre DP ou esclave DP)  cuviiuiiiieiiieiineiiniiinieimmenetenstoscsnscsnsssasonnsonns 30
II1.8.2.2. Interface MPI)  siieiiiuiiieiiieiineiinetinieensesnsesstosssossssnnsonssesasonsssnasonssnns 30
I11.8.2.3. Interface PROFIBUS DP)  tiiuiiiieiiniiineiinieieriiatesetosatossssssnsssnssssssnanes 30
I11.8.3. Module d'entrées TOR SM 321 ; DI 16 X 24 V CC)  tevvrenrenrrenniecnrcsnrcnnssnsonces 30

IT1.8.3.1. PrOPri€teSs)  weveerererenresnersnecsnessnrcsasesssosssosssssssssnsosssssssmnsssnsssssssnsonnse 30



I11.8.4. Module de sorties TOR SM 322; DO 16 Xx24V cc/ 0,5 A)  cvveveiiiniiinrinercnnnnns 31

IT1.8.4.1. PrOPIi€teS)  wiveereeeeseetsnsesnsesasosasosasosssssssossssnsssnsssasosssssssssassssssnssnsase 31
I11.9. Présentation générale du logiciel TIA PORTAL)  cueiiuriviniiinriinieiarcinieinrccnsonnnes 32
II1.9.1.Vue du portail et vue du PrOJet )  cevverierrerierenriniinreernruseseeseessaseasssscnsensnns 32
I11.9.2. Configuration et paramétrage du matériel) ..ocveiiiiiiiniiiniiieiiieriiecinreinrcnnees 33
I11.9.3. Adressage des E/S ) vuviieiiiiiiiiiiniiiiiiieiiiiinciinioietosatosesssssnscsnscsnscnsenns 34
[11.9.4. Compilation et chargement de la configuration matérielle ) ...ccevvevvinrnnrinnnnnns 34
I11.9.5. Adresses symbolique et absOlUE)  tiveiireiiieiiniiineiinieinreiareiasoiasesesssssnscnees 35
II1.10.Table des variables API)  .icieiiieiiieiiieiieiineieneesnsesnscsnsosssssssonsosssesasssnsonass 36
III.10.1.Renommer / réassigner des variables )  .iieeeviiiniiiniiieieinienesiesinresnsesnscnnens 36
ITLT1. CONCIUSION)  tuiierennrenersneronscsnsesssssnsosnsssnsosasosssosssossssnsssssssnsssnsssnsssnsns 37

Chapitre IV : programmation et simulation du procédé

INtrOdUCLION)  tiuvieinreierennronetenetoeeesnsesnsssnsosnsosasssssossssssssssssssssssssnsasnsssnsossassnsons 38
| Y20 B T € 3 231,11 . N N 38
GEMMA d€ SYStEIME)  tuverrrrrnrienresnresnrosntoesssesiosssssassssssssssssssssssssssssssssssssssnssnns 39
IV.2. Les avantages du GRAFCET ) ceiiiuiiiiiiiiiiiiiineiiniiiniiinieiaissstosasssscnsssnssonnss 40
IV.3. Les niveaux de représentation )  c.eeeeeceeeeseecssressscssssessssmssnsssssssssssssssssssnsonns 40
IV.4. Les €1éments de Dase )  evvererereiareseresatosssesssosssnssonsssnsssnsssnsosnsssssssnscsnsssns 41

| A R D 7o T 41
IV.4.2. Actions asSOCIEES AUX CLAPES)  seeeereesscsssosssosssssssossssssssssssnsssssssssosssssssases 42
IV.4.3. TransitioNns )  eeeeeeeeecenecsesssnscssssssscsssosssssssssssssssssssssssssssssssssssosssssnssses 42
IV.4.4. RECCPUVILES )  evrerernrerarosnsonassnnsonsosssosnsosssossssssssssssssssnsssssssnsssnsssnssnns 42
IV.5. Regles d'évolution d'un GRAFCET)  ceiiiuiiiiiiieiiiiiiiiiiniiiatineiosatcnesssessnscnees 42
IV.6. Les structures de DASE)  vieeeeereriereenrennieiersentonsssnsssesssssssssssssssssssssssssssnsonnes 43
IV.6.1. Notion de SEQUENCE)  vivevrirriinerinrereieiesinrssnssssroessssssssssossssnsssssssnsssnsons 43
IV.6.2. Aiguillage entre deux ou plusieurs séquences (Divergence en OU) )  .iccvveneennnns 44

IV.6.3. Parallélisme entre deux ou plusieurs séquences (OU SEQUENCES everrreescnssonsrnnecsndd
simultanées ou divergence-convergence en ET) )

IV.7. Mise en équation d'un GRAFCET )  ciiiiiiiiiniiiniiiaiineiocetinecsecsnscsnscsnscsasonnss 45
| VA T 0T ed (S 031 1S 1 1) e 45
IV.8. Conversion du GRAFCET au LADDER ) cuiiiiiiieiiiiiiniennicinienscsnmmsnaconscsnscans 45
IV.8.1. Eléments de base d’un réseau Ladder Unréseau LD )  cicvivviiiniiiniciimeeianenennnns 46
IV.9. Simulation de programme avec logiciel TIA Portal VI3) .iceiveiiiiiiiiniieiieiininnnn. 46
IV.9.1. Etapes de simulation de NOtre Projet )  c.eeeeeeeereeererarceeseessensmnrascsssosssonsonns 46
1V.9.2. Configuration de I’API de simulation )  ...ceeeeieiiiniiieiiinienerinreinrcisecsnscnncens 46
IV.9.3.Visualisation d’état du programime ) .iceeecereeerererenecseessnscsnessnscesscsnsonnsonns 48

IV.10. CoNCIUSION ) tireiiiniineiinetineiineeinresaresscssasosssossssssssssssssssssssnsssssssnsonnssnse 50



Chapitre V : supervision du procédé

INtrOdUCHION ) tiviiiniiiniiiniiiniiiniiietennteneesneesssosasosssssassssssssssssssssssnsssnsssnsssssssnsons 51
V.1. Généralité sur 1a SUPEIVISION)  teeverereerreeersesssssnscsnsssnscsssussssssssasssssssnsssnssns 51
V.1.1. définition de 1a SUPEIVISION)  teeierereeereressnsesnsssnsosnscsnsosssosssossosassnssosasssses 51
V.1.2. Avantages de 1a SUPEIVISION)  sueevereinreinrennresassnssssassnssssssssssssssssssonsssssenns 51
V.1.3. Architecture d’un réseau de SUPEIVISION ) tiveeeererescsercsssosnsonsssrascsssssnsonscnns 51
V.2. Présentation du logiciel WinCC fleXible )  cuviveiiiiiriieiieiieiieiieiieiiriniinicneencenees 52
V.2.1. Intégration du projet WinCC flexible dans le projet TIA Portal )  ..cccevvninnnneennens 52
V.2.2. Création de la liaison entre le projet IHM et PAPI)  civvuiiniiiiiiiiniiiiiiiieinnnss 53
V.2.3. La mise en route du WinCC flexXible ) .iieviiiniiiniiiniiiniiinieieiineriiecinccnnecnnnees 54
V.2.4. Configuration des vues du WinCC fleXible )  ..ivuiirreieiieiiniiniieriniiiiniineencnnes 55
V.3. Les différents schémas de SUPEIVISION )  cuievererereneeenessnrcsnssmmascssssssscnsssnscsnsses 55
V.3.1.VUE d’aCCULTL ) tirviiiiiniiiniiiniiiniiiniieiieetiercssscsnsssasosssosssssssssssssnscnsssnns 55
V.3.2. Schéma vue ZENErale )  cueiveiiieiiieiiieiiieiinresnessaroenrseasonsmesssnsssnsssnsssnsonns 56
V.3.3. Schémas vue de présence d’un camion dans I’entrée )  ..cceeevesseeerocecenaccneconcans 56
V.3.4. Schémas vue déchargement de produitS) .eeeeeeeerierierierinrieriesiecieceereacensences 57

V4. CONCIUSION)  teutiiuiiinrenntienteiaresatenssosssssesssssssosssssssossssssssssssssssnsssssssnssnss 58



Liste des figures:

I.1
1.2
I3
II.1
I1.2
I1.3
1.1
1.2
1.3
111.4
IIL.5
I11.6
1.7
II1.8
I111.9
11.10
II.11
Iv.1
Iv.2
Iv.3
Iv.4
IV.5
Iv.6
V.1
V.2
V.3
V.4
V.5
V.6
V.7

La direction générale de la METALENG/spa
Organigramme de la société

Logo de la METALENG de groupe ENCC
Schéma de systéme de comptage

Schéma de Supervision

Schéma de fonctionnement détection Incendie
Structure d’un systéme automatisé

Automate compact (Alen-Bradley) et Modulaire (Modicon)
Automate Modulaire et ses équipements

Schéma de branchement des PS-307 :5A

Cablage des entrées

Cablage des sorties

Vue du Portal

Vue de bloc de programme

Vue de project

Vue bloc de programme, FC mode de fonctionnement
Vue de table de variable API

GEMMA de systéme

Grafcet niveau 1

Grafcet niveau 2

S7.PCLSIM,(profibus) Entrée/sortie

Activation de Grafcet de sécurité

Fonctionnement de Grafcet de production normal
Intégration du Project IHM dans le TIA portal
Configuration du réseau HMI et I’ API

Fenétre de la supervision avec le WINCC Flexible
vue d’accueil

Vue general de systéme

Vue de présence d-un camion a I’entrée de la zone
Déchargement de produit

P2
P3
P4
P16
P18
P19
P 25
P26
P27
P29
P31
P31
P32
P 33
P34
P35
P 36
P39
P 40
P 40
P47
P 48
P49
P 53
P 54
P 54
P55
P 56
P57
P 58



Liste des Tableaus :

1.1 Zone de stockage (bacs) P11

I1.2 Dispositif de controle de Mise a la terre P14




Liste des abbreviations :

DI Digitale input(entrée digital )
DO Digitale output(sortie digital )

FB Functions Blocs

IB Octet d’Entrée (Input)

GC Grafcet Conduit

GS Grafcet Sécurité

LD Language Diagram

MB Octet Memento

OB Bloc Operator

PC Personal Computer

TO Temporisation

QB Octet de Sortie

FG Feu et Gaz

ADF Anti Deflagrant

API Application Programming Interface
CPU Central Processing unit

DCS Distribution et controle de systeme
DTC Direction Techhnico-Commerciale
ESD Electronic Software Distribution
GPN Grafcet Production Normale

IHM Interface Humane Machine

MDN Ministére de la Défonce Nationale
MCC Motor Control Center

MPI Multi Point Interface

RIA Bobbinets Incendie Armies

SFC Sequential Function Chart

TOR Tout Ou Rien

SPA Systéme de Production Automatisé
Vac Volte alternative courant

DCMT Détection Mise a la Terre

RUNP Production RUN

GEMMA Gide d’Entrée des Modes de Marche et d’arrét
Win CC Windows Control Center

PROFIBUS Process Field Bus
PLCSIM V13  Programmable Logic Controller Simulation de Module Version 2013




So

oo

=3

=0

%

%

9%

%



Introduction Générale 2017

Introduction Generale

L’ Algérie est un pays en voie de développement, pour assurer sa croissance et suivre le
rythme de la civilisation ; elle se base sur plusieurs secteurs dont le secteur des produits
pétroliers qui joue un rdle trés important dans la vie quotidienne et dans I’économie. Pour
faire face a la concurrence et afin de s’imposer sur la scéne mondiale, les entreprises
pétroliéres doivent maximiser au plus haut point tous leurs potentiels en plus de progres
techniques et développements économiques qu’elles ont a assumer. Le développement de
I’entreprise entraine, entre autre, la nécessité d’augmenter les bénéfices et de réduire les
dépenses.

METALENG a une expertise avant-gardiste en matiére de stockage et de distribution du
carburant, parmi ses centres et dépots, celui de « Ain Mlila» qu’on a choisit un parc de
stockage, d’une installation de déchargement, d’une installation de chargement, installation
annexes. La quasi-totalit¢ des opérations dans ce centre s’exécutent manuellement et semi
automatique ce qui engendre divers problémes de fonctionnement tel que :

- Les pertes des produits durant les opérations de chargement ou déchargement.
- L’erreur de I’information communiquée entre les opérateurs.

- Pert de temps pendant I’O/F des vannes et pompes.

- L’effort fourni par les opérateurs au court des opérations quotidiennes.

- Les opérateurs sont exposés directement aux produits nocifs.

A cet effet un systéeme d’automatisation et de supervision est donc indispensable pour un
bon déroulement et fonctionnement du centre de stockage et de distribution des produits
carburants de « Ain Mlila ».

Notre travail consiste a 1’automatisation de celui-ci par un automate programmable
industriel SIEMENS en utilisant le langage de programmation TIA Portal V13.

Nous exposons dans le présent mémoire cinq grands chapitre décrivant les volets
principaux de notre projet de fin d’études.

Le premier chapitre, englobe la présentation de I’organisme d’accueil METALENG.

Le deuxiéme chapitre, nous parlons de la description de centre de stockage et de
distribution des carburants de Ain Mlila.

Dans le troisiéme chapitre, nous parlons des automates programmables industriels
basant sur les automates SIEMENS, et sur la description de ’outil de programmation TIA
Portal V13.

Dans le quatrieme chapitre, on traitera la partie programmation de ce projet. Les étapes
de la programmation du Systéme de Stockage et Dépdt , qui fera I’objet de notre travail ,
seront détaillées et expliquées.

Dans le dernier chapitre nous étalerons sur I’interface graphique et la manicre de
superviser et gérer le systéme a partir de cette derniére en utilisant le logiciel WinCC flexible.

Nous terminerons ce travail par une conclusion générale qui passera en revue tout ce
qui a été abordé dans ce mémoire.
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Description de la METALENG -

1.1. Présentation de la société
1.1.1. Introduction :

La société d’Engineering et de constructions métalliques METALENG est une société par
action de capital de 359 300 000,00 DA et filiale du groupe ENCC qui offre des présentations
d’étude de conception et de réalisation des projets industriels.

I.1.2. Historique :

METALENG est issue du groupe ENCC (Entreprise de Charpente et de Chaudronnerie),
crée en 1983, mais son parcours a commencé bien avant. En effeten 1971 METALENG a
ét¢é dénommée unité d’Engineering de SN métal, société mere crée en 1967, suite a la
nationalisation du tissu industriel.

En I’an 2000 I’unité d’engineering est renommée Direction Technico-commerciale (DTC),
aprés réorganisation de groupe ENCC par une filialisation consécutive, et gardant toujours la
méme mission qui consiste aux études, pilotage et réalisation des grands projets industriels.

En I’an 2005, la DTC est devenue société d’Engineering et de construction métallique, suite
du la politique de filialisation du groupe, avec un capital social de 359 300 000 DA. [1]

Situation :

La société METALENG est situé¢ a El Magharia 08, rue capitaine AZZOUG BP 435,16008
Hussein Dey a distance de 6.5km de Alger centre.

Figure I.1 : La direction générale de la METALENG/spa. [1]
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ORGANNIGRAMME DE METALENG
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Figure 1.2 :Organigramme de la société
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METALENG/spa est capable de traiter la globalité des projets dans les domaines suivant :

» Architecture

Charpente

Génie Civil (sous-traitance )
Meécanique
Automatisme/¢électricité
Management de projets
Supervision de projets

YVVVVYVYYVYYVY

- Etude de projet, procure le matériau correspondant, comme elle assure la réalisation et le suivi

sur chantier.

- Garantit une construction de qualité tant dans 1’étude, que dans la concrétisation du projet, avec
la participation des filiales du groupe ENCC.

- Est disponible a travers tout le territoire national

N

METALENG
Groupe ENCC

Figure 1.3 : Logo de la METALENG du groupe ENCC. [1]

I.1.3. Leur Champs D’action :

METALENG/spa intervient dans les domaines suivants :
Infrastructure de stockage et de distribution
Hydrocarbures

Pétrochimie

Energie

Diverses études et réalisations

Infrastructure métalliques diverses
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1.1.4. Leurs Activités :
Engineering en tous corps d’états, la réalisation et le pilotage des projets industriels en EPC
(Engineering, procurement , Construction)
% Engineering :
Maturation du projet , études de conception, Etudes de proces, Etudes d’exécution, Etudes de
détail, expertise et assistance technique .
“ Procurement :
Réquisition et acquisition du matériel et équipements nécessaires a la réalisation des projets
% Construction :
Charpentes métalliques, Chaudronneries, génie civil, tuyauteries, électricités, automatisation,
instrumentations et montage d’ensemble industriels.
Les équipes interviennent de maniére réactive avec une politique de gestion compléete allant de
1I’¢tude, jusqu’a la pose, le suivi sur site et la mise en service.
Pour la fabrication et le montage, METALENG travaille en partenariat avec les filiales du
ENCC. Leurs partenaires ont des métiers et des qualifications différentes, leur permettant
d’apporter la complémentarité nécessaires et adéquate au bon déroulement du projet.

I.1.5. Leurs moyens :
a) Moyens Humains :

METALENG/spa dispose de 200 employés dont 50% d’encadrement de haut niveau. ce
sont des ingénieurs et techniciens formant une équipe de professionnels spécialisés en :

= Architecture

= Charpente

* Génie civil

= Mécanique

= Automatisme/ Electricité
= Management de projet

= Supervisions du projet

Grace a des formations continues et des séminaires de perfectionnement, dispensées
dans les centres de recyclage et des formations spécialisées dans les domaines d’activités
du groupe ENCC, nos ingénieurs sont toujours préparés a une qualification plus
éminente.

Ce potentiel humain qualifié, permet de répondre efficacement et globalement aux
exigences des clients. [1]
b) Moyens Informatique :

METALENG/spa dispose d’un bureau d’étude regroupant d’importants moyens en
micro-ordinateur et logiciels qui permettent la conception, le calcul et le dessin de tous
types de structures suivant les codes et normes internationales. [1]

C) Moyens Matériels :
Les filiales du groupe disposent d’un grand parc de matériel adapté aux différents
types de prestations en :
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=  Chaudronnerie ;
= Equipement d’énergie et de soudure ;
= Matériel de levage et de montage ;
= Engins;
= Usinage mécanique. [1]
D) Construction et ouvrages métalliques :
METALENG intervient dans :
e Charpente métallique a usage administratif et habitation ;
e Charpente industrielle et technologique ;
e Hangars de stockage toutes dimensions ;
e Tours de transfert ;
e Halls d’usines toutes dimensions. [1]
E) Equipements de chaudronnerie :

METALENG/spa réalise une multitude de bacs de stockage a tous fixes, a toits flottants et a
écrans flottants pour hydrocarbures et liquides divers de grandes capacités de 300m® a 52 000
m’ pour le stockage de différents produits. [1]

F) Equipement industriels :

Ligne de proces des industries de :
e Pétrole (raffinerie, centres de stockage et de distribution carburants, centres enfiiteurs) ;
e Production d’énergie (centrales ¢électriques) ;
e Compostage (Usines traitement ordures ménageres. [1]
G) Tuyauterie industrielles
Tuyauteries de procés pour carburants , gaz ,air comprimé et eaux.
En plus des travaux de montage proprement dits I’entreprise est en mesure de prendre en charge
les prestations et travaux suivant :
e Traitement de surfaces, décapage par jet de sable, et application des
peintures ;
e Contrdles et essais: radiographie aux rayons X et Gamma Ultra sons et
épreuves hydrostatiques ;
e Topographie-Relevé et contrdle topographique. [1]

I.1.6.Les principaux clients :

Clients Nationaux :

SONATRACH - SONELGAZ - NAFTAL — MDN — EGSA — ENNA — ALGESCO —
AIR Algérie — EPAL — GESI TP.

Clients étrangers :
GE.NUOVO PIGNONE — ALSTOM — TOTAL ALGERIE
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I.2. Description de systeme de stockage et de destribution du dép6t de carburant de AIN
MLILA :

L’objet de notre théme est de préciser les fonctionnalités du systéme d’automatisation des
mouvements de produit du dépot de carburant.

Ce systeme assure toutes les fonctions d’actions et de surveillance des installations du dépot :
- L'exploitation produit : réception, transfert et expédition.
Il guide et informe les opérateurs dans les différentes étapes du processus d’exploitation du dépdt,

en particulier pour limiter les interventions de I’exploitant.

Produit : gasoil, kérosene, essence.

I.3.Conclusion :

Nous avons décrit dans ce chapitre de manicre générale, le lieu ou nous avons effectué notre
stage : METALENG du groupe ENCC. Cependant notre travail sera porté essentiellement sur
I’automatisation d’un systéme de contrdle et de supervision pour le dépdt carburant de Ain Mlila.
Dans le chapitre suivant, nous allons détailler le systéme a étudier « de stockage d’un dépot
carburant », ainsi que son principe de fonctionnement.
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Description du systéme d’automatisation de dépot de carburant Chapitre 11

Introduction :

Le projet du systtme de Controle et de Supervision pour le « Dépdt de carburants Ain
Mlila » est réalisé au profit du client final Ministére de la Défonce Nationale . Ce systéme est
fourni dans le cadre du controle et de la supervision des opérations de stockage et distribution
de carburants.

L’objectif de ce chapitre est de présenter ’analyse fonctionnelle du systéme objet de la
fourniture.
Le systeme d’ « Ain Mlila » contient :
- La description du dépot.
- Les différents outils d’exploitations.
- Les procédures d’exploitation et le détail des fonctionnalités liées a chaque outil. La présente
spécification a pour but de décrire le principe de fonctionnement du dépdt.

I1.1.Description de dépot :
Le dépot de carburant d” « Ain Mlila » fonctionne selon trois principales opérations :

Réception des Stockage et gestion Enlevement des
carburants par des carburants caruburants par
Camion/Wagon Camion

Le déroulement de ces opérations se fait sur différentes zones qui sont réparties comme suit :
% Zone de stockage :
Composée de 03 zones de produit composées de bacs de différents volumes Dédiés a
chaque type de carburant. (Essence super, Gasoil, Kérosene).
% Zone chargement/déchargement :
Composée de bras de chargement / déchargement avec un seul Dispositif de
comptage.
% Zone pomperie produit :
Composée de plusieurs pompes pour assurer le transfert du produit entre Bacs et
camion/Wagon.
% Salle de controle :
Composée de postes de controle permettant la gestion et le suivi des opérations et la
supervision du site a distance.
“* Zone pomperie anti-incendie :
Composée de plusieurs pompes assurant le maintien de pression et le transfert d’eau
et mousse via le réseau anti-incendie.

I1.2.Gestion des opérations :
L’opérateur a le choix de configurer le dépot selon trois modes d’exploitation :
Mode chargement, mode déchargement et mode transvasement.
v Le mode transvasement permet le mouvement de carburant de bac a bac.
v Le mode déchargement permet de décharger du carburant d’un camion ou d’un wagon
vers un bac.

FS12017 Page 8




Description du systéme d’automatisation de dépot de carburant Chapitre 11

v Le mode de chargement délivre du carburant d’un bac vers un camion.

Les pompes du dépot font toutes les opérations de chargement, déchargement et de transfert ;
pour chaque produit sont affectées deux pompes qui travaillent en alternance.
I1.2.1.Mode déchargement :

Le poste de déchargement camions ainsi que wagons se composent de 6 bouches affectées
au nombre de 2 par produit.

Les opérations de déchargement camions et wagons ne se font jamais simultanément car le
fluide circule dans des collecteurs communs.

Lorsqu’un camion se présente au poste de déchargement et possédant trois compartiments, il
peut décharger jusqu’a trois produits, pour chaque produit le déchargement se fait avec une ou
deux bouches mais avec une seule pompe.

Le camion peut également décharger le méme produit dans deux ou trois bacs avec une
seule pompe, cependant une fois le niveau haut atteint dans le premier bac la vanne motorisée
d’entrée correspondante se ferme et le déchargement se poursuit de la méme fagon pour les
autres bacs jusqu’a la fin de I’opération (quantité a décharger) ou I’arrét de la pompe en cas de
niveau haut.

Pour le poste de déchargement wagons ; deux wagons peuvent se présenter et peuvent
décharger le méme produit avec une seule pompe pour le remplissage des bacs (de un jusqu’a
trois bacs) comme ils peuvent décharger deux produits différents avec deux pompes
différentes.

Les opérations de chargement et de déchargement (camions ou wagon) pour le méme produit
ne se font pas en méme temps.

L’opération s’effectue via des bouches de déchargement et permet le transfert des produits
des camions citernes et /Wagon vers les bacs de stockage.

Les bouche de déchargement camion, tous similaires, possedent une vanne manuelle ainsi
qu’une vanne de sécurité¢ a fermeture rapide placée en aval sur la ligne de produit, chaque type
de produit posseéde deux bras.

Les bouche de déchargement Wagon se composent eux aussi d’une vanne manuelle et d’une
vanne de sécurité¢ a fermeture rapide placée en aval, chaque type de produit possede deux
bras.

L’opération de déchargement qui consiste a transférer le produit du camion/Wagon vers le
bac de stockage s’effectue généralement par la connexion d’un ou deux flexibles sur la partie
latérale du camion.

I1 est a noter que lors des ces opérations, il est nécessaire que le dispositif de mise a la terre
(DCMT) soit correctement connecté aux camions afin de fixer le potentiel du camion a la
terre pour éviter tout risque d’étincelle. [2]

I1.2.2.Mode chargement :

Le poste de chargement dome se compose de six (06) bras de chargement, chaque deux bras
¢tant affecté a un produit.

Le poste de chargement source se compose de trois (03) bras de chargement, chaque bras
¢tant affecté a un produit.

Lorsqu’un camion se présente au poste de chargement en source et possédant trois
compartiments, il peut charger jusqu’a trois produits, pour chaque produit le chargement se
fait avec un seul bras et avec une seule pompe.
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Le camion peut charger le méme produit a partir de deux ou trois bacs avec une seule pompe,
cependant une fois le niveau bas atteint dans le premier bac la vanne motorisée de sortie
correspondante se ferme et le chargement se poursuit de la méme fagon pour les autres bacs
jusqu’a la fin de I’opération (quantité a charger) ou I’arrét de la pompe en cas de niveau bas.

Lorsqu’un camion se présente au poste de chargement en dome et possédant trois
compartiments, il peut charger jusqu’a trois produits, pour chaque produit le chargement se
fait avec un ou deux bras et avec une seule pompe.

Le camion peut charger le méme produit a partir de deux ou trois bacs avec une pompe,
cependant une fois le niveau bas atteint dans le premier bac la vanne motorisée de sortie
correspondante se ferme et le chargement se poursuit de la méme fagon pour les autres bacs
jusqu’a la fin de I’opération (quantité a charger) ou I’arrét de la pompe en cas de niveau bas.

Les opérations de chargement et de déchargement (camions ou wagon) pour le méme produit
ne se font pas en méme temps.

L’opération s’effectue via des bras de chargement et permet le transfert des produits des bacs
de stockage vers les camions citernes.

Sur site, il ya une distinction entre les bras dit en « Doéme » disposés « a droite » et « a
gauche » de la passerelle de chargement ou se déroule la manipulation par I’opérateur qui
transfert le produit par trou d’homme du camion.

Chaque produit posseéde deux bras de chargement composés d’une :

e Sonde anti-débordement fixée sur le bras.
e Vanne manuelle équipée de deux fins de course des états « Fermé » et « Ouvert ».

Les bras dit en « Source » se composent par contre d’un contact de position « Bras rangé »,
chaque produit posséde un seul bras. Le transfert du produit se fait au sol en connectant le
bras source sur la partie latérale du camion. [2]

I1.2.3.Mode transvasement :

L’opération de transfert d’'un bac vers un ou deux autres bacs (méme produit) peut se
produire, cependant une fois le niveau haut atteint dans le premier bac a remplir, la vanne
motorisée d’entrée correspondante se ferme et le remplissage du deuxiéme bac se poursuit de
la méme fagon jusqu’a la fin de I’opération (Epuisement de la quantité a remplir) ou I’arrét de
la pompe en cas de niveau haut dans le deuxiéme bac ou le niveau bas dans le bac source.

Les opérations de chargement et de transvasement pour le méme produit ne se font pas en
méme temps.

Les opérations de déchargement et de transvasement pour le méme produit ne se font pas en
méme temps. [2]

I1.3. Armoire électrique liée aux fonctionnalités du poste de chargement / déchargement
camions :

Un coffret ADF implanté a proximité du poste rassemblera :

- L’alimentation et I’isolement ¢lectrique des vannes petit et grand débit ;

- L’alimentation et I’isolement ¢€lectrique des détecteurs de mise a la terre ;

- L’alimentation et la commande de 1’éclairage et prises de courant du poste chargement /
déchargement camions et éclairage de la pomperie ;

- Alimentation des calculateurs des systémes de comptages ;

- Alimentation et I’isolement €lectrique des sondes anti-débordement ;
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- Alimentation du coffret extracteurs (le coffret extracteurs est installé au niveau de la
pomperie). [3]

I1.4. Armoire électrique liées aux fonctionnalités du poste de déchargement wagons :
- Alimentation éclairage extérieur et passerelle ;

- L’alimentation et I’isolement ¢électrique des détecteurs de mise a la terre ;

- Alimentation afficheur électrique. [3]

IL.5. Les bacs :
8 Tanks aériens destinés au stockage des hydrocarbures, partagés comme suit :
= 2 bacs d’essence super (Capacité : 2 x 1500 m3) — Zone Al-1
* 3 bacs de Kéroséne (Capacité : 1 x 3000 m3 et 2 x 3500 m3) — Zone Al-2
= 3 bacs de Gasoil (Capacité : 1 x 2000 m3 et 2 x 2500 m3) — Zone A1-3

Chaque bac est équipé d’un :

% Contacteur de trés haut niveau (LSHH) : permettant le déclenchement d’une sécurité
dans le bac afin d’éviter le débordement de ce dernier et pour arréter la séquence de
déchargement camion /Wagon .1l sera directement connecté au systéme de controle.

% Contacteur de haut niveau (LSH) : permettant le déclenchement d’une sécurité dans le
bac afin d’éviter le débordement de ce dernier et pour arréter la séquence de
déchargement camion /wagon .1l sera directement connecté au systéme de controle

% Contacteur de trés bas niveau (LSLL) : permettant le déclenchement d’une sécurité
dans le bac afin d’éviter aux pompes de tourner a vide et pour arréter la séquence de
chargement camion. Il sera directement connecté au systéme de controle.

Chaque Bac est équipé¢ aussi d’un systéme de tél¢ jauge comprenant :

= Transmetteur a palpeur (LT) : permettant de mesurer en continu le niveau du bac et

par corrélation le volume du Bac .Il permet de mesurer périodiquement le niveau
d’eau dans le carburant et la masse volumique.
= Sonde de température (TT) : a 9 ¢léments permettant la mesure de la température du
produit dans le bac en continue sur 9 niveaux et de corriger le volume du bac a 15°C.
La lecture de ces mesures peut s’effectuer sur les bacs en local a I’aide d’afficheurs et en
salle de controle au niveau des postes de supervision.
Les signaux et mesures délivrés par le systtme de télé jaugeage sont récupérés par le
systeme de controle et de supervision en Modbus (ou connexion série...).
Chaque bac est équipé d’un piquage d’entrée produit équipé d’une vanne a opercule

motorisée permettant le remplissage du bac lors du déchargement camion. Cette vanne est
pilotée par le systetme d’automatisme et de supervision, mais posséde aussi un systeéme de
commande local.

Chaque bac est équipé¢ d’un piquage de sortie produit équipé d’une vanne a opercule
motorisée permettant d’alimenter les postes de chargement camion. Cette vanne est pilotée
par le systeme d’automatisme et de supervision, mais possede aussi un systéme de commande
local.

Le transfert bac a bac se fera en mode distant libre par un opérateur en salle de controle. [2]
Le tableau ci-dessous regroupe les différents bacs disposés sur site :
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ZONE BAC INSTRUMENT
PRODUIT
ESSENCE BAC T04 | TELEJAUGEAGE | SYSTEME DE CONTROLE
SUPER Al-1LTO01 Al-1 LSHH 04
(ES) Al-1TT 01 Al-1 LSH 04
Al-1 LSLL 04
BAC T05 | A1-1LT 02 Al-1 LSHH 05
Al-1 TT 02 Al-1 LSH 05
Al-1 LSLL 05
KEROZENE | BAC T06 | TELEJAUGEAGE | SYSTEME DE CONTROLE
JET Al1-2LT 01 Al1-2 LSHH 06
Al A1-2TT 01 A1-2 LSH 06
(KE) Al1-2 LSLL 06
BAC T07 | A1-2LT 02 A1-2 LSHH 07
A1-2TT 02 Al1-2 LSH 07
Al1-2 LSLL 07
BAC T08 | A1-2LT 03 Al1-2 LSHH 08
A1-2TT 03 A1-2 LSH 08
A1-2 LSLL 08
GASOIL BAC TOl | TELEJAUGEAGE | SYSTEME DE CONTROLE
(GS) Al1-3 LT Ol Al1-3 LSHH 01
Al1-3 TT 01 Al1-3 LSH 01
A1-3 LSLL 01
BACT02 | A1-3LT02 A1-3 LSHH 02
A1-3TT 02 A1-3 LSH 02
Al1-3 LSLL 02
BAC T03 | A1-3LT 03 Al1-3 LSHH 03
A1-3TT 03 A1-3 LSH 03
A1-3 LSLL 03

Tableau I1.1: Zone de stockage (Bacs). [2]

I1.6. Armoires électriques liés aux fonctionnalités des bacs :
Un coffret ADF (repere : ATCOF07) implanté a proximité des bacs rassemblera :
- L’alimentation et I’isolement €lectrique des systémes de télé-jaugeage ;
- L’alimentation et I’isolement ¢électrique des vannes motorisées de pied de bac ;
- L’alimentation et la commande de 1’éclairage. [3]

IL.7. Les pompes :
Local pomperie
Les pompes kéroseéne et gasoil sont posées au niveau du sol quant aux pompes essence sont

posées a environ 3m sous le niveau du sol.
06 pompes « produits » sont destinées aux transferts, chargements et déchargements des
camions et wagons.
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Pour chaque type de produit, 2 pompes sont affectées au transfert, chargement et
déchargement.

I1.7.1. Sous ensembles liés aux pompes :

Chaque pompe possede un poste de commande local équipé d’un bouton poussoir de marche
vert, d’un bouton poussoir rouge d’arrét et d’un commutateur « LOCAL/DISTANCE ».
Le collecteur d’aspiration de chaque deux pompes est équipé d’un controleur de circulation
FSL a palette permettant de protéger la pompe.
Ce controleur est géré dans I’armoire MCC de gestion des pompes ; une information d’état de
la sécurité est remontée vers le systéme de conduite. Cet FSL réagit aprés une temporisation
réglable dans I’armoire MCC.
06 Arréts d’urgence (1 a la sortie de la locale pomperie, 3 sur [’aire de
chargement/déchargement camions et 2 sur 1’aire de déchargement wagons) permettront
I’arrét d’urgence des pompes et la fermeture des vannes motorisées et les vannes de sécurité.

I1.7.2. Armoire électrique liée aux fonctionnalités des pompes :
Une armoire MCC (repere AS MCC 01) implantée au rez-de-chaussée de la salle de contrdle
permettra :
e [’alimentation des pompes de produits ;
e Les sécurités liées a chaque pompe ;
e [’arrét d’urgence des pompes et des vannes de sécurité.
L’armoire MCC rassemblera les signaux LSHH / LSLL /LSH/ FSL qui seront recopiés pour
étre mis a disposition dans I’armoire d’automatisme.
Les pompes sont normalement pilotées en mode automatique par le systeme de
controle .L.’armoire recoit comme information venant du systéme :
- 1 demande de marche pompe ;
- 1 demande d’arrét pompe.
L’armoire met a disposition du systéme de controle :
- L’état marche/arrét des pompes ;
- Défaut moteur (disjonction départ électrique).
Cependant, les pompes peuvent étre pilotées en local, un poste de commande local situé a
proximité des pompes permet de switcher en mode manuel et de commander les pompes a
partir des boutons poussoirs locaux. [3]
I1.7.3. Sécurité sur les pompes :
L’armoire intégrera sur la ligne de commande les sécurités nécessaires des pompes :
1) Pour le cas de chargement :
La sécurité s’active si le niveau est trés bas dans le bac et la vanne motorisée de sortie du bac
est ouverte.
2) Pour le cas de déchargement :
La sécurité s’active si le niveau est haut dans le bac et la vanne motorisée d’entrée du bac est
ouverte.
La sécurité s’active si le niveau est tres haut dans le bac et la vanne motorisée d’entrée du
bac est ouverte.
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Si le signal FSL associé¢ n’est plus actif durant plus de 10 secondes (paramétrable), alors la
sécurité s’active.

L’armoire MCC rassemblera également le pilotage des vannes de sécurités des postes de
chargement en source : elles seront simplement alimentées en 220 Vac.

Arrét d’urgence des pompes :
Les arréts d’urgence permettront de couper le disjoncteur de téte de I’armoire MCC ; ainsi,
toutes les pompes seront arrétées et les vannes de sécurité seront fermées par manque
d’alimentation.

I1.8. Vannes :
I1.8.1. Vannes motorisées :

16 vannes motorisées en pieds de bac dont 08 pour 1’admission et 08 pour la sortie, ces
vannes sont actionnées lors des opérations de chargement/déchargements.

Pour chaque type de produit ,02 vannes sont situées au niveau de chaque bac 1’'une est
utilisée pour le chargement avec un systéme de vannes manuelles dite de « By-pass » et une
autre vanne pour le déchargement desservant chacune une ligne de produit bien distincte. Les
vannes motorisés serviront aussi a définir 1’état des bacs et aideront a la sélection lors d’une
opération de chargement/déchargement.

Chaque vanne posséde un poste de commande local équipé d’un sélecteur pour les
commandes : Ouverture, Fermeture et Stop ainsi qu’un bouton pour le mode « Local /
Distant ».

Les vannes motorisées indiquent aussi les états de : Discordance, Ouverture, Fermeture et
Défaut.

L’opérateur peut aussi les commander a distance en : Ouverture et Fermeture.

Les vannes se ferment (ne s’ouvre pas) automatiquement en cas d’un signal d’arrét d’urgence
déterminé par une alarme incendie ou le déclenchement d’un arrét d’urgence provenant du
systeme F&G/ESD.

I1.8.2. Vannes manuelles :

Un lot de vannes manuelles est installé a différents endroits de la tuyauterie permettant la
purge, 1’alignement pour des opérations ainsi que la déviation du produit en cas de nécessité.

I1.9. Dispositif de mise a la terre :

Au niveau du poste de chargement/déchargement, il existe des dispositifs de mise a la terre
qui permettent de connecté les camions/Wagons de structure métallique a la terre et ceux pour
¢viter tout risque d’étincelle lors du transfert de produit inflammable et/ou explosif.
Ci-dessous un tableau qui résume les différents dispositifs sur site :

Zone Sous zones Dispositif de controle de

mise a la terre (DCMT)
Chargement camion en source GS01
POSTE DE Chargement camion en dome GS02
CHARGEMENT Déchargement camion GS03
DECHARGEMENT Déchargement Wagon (coté droit) GS04
Déchargement Wagon (coté gauche) GS05

Tableau IL.2 : Dispositif de contréle de mise a la terre. [2]
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I1.10. Les détecteurs :

I1.10.1. Détecteur de gaz en ligne :

Les détecteurs de gaz en ligne servent lors des opérations de déchargement a identifier s’il
y a passage ou non du produit.

En effet, lorsque le détecteur de gaz est dit « Mouillé » I’opération peut s’enclencher car le
produit passe dans la ligne et la vanne petit grand débit peut s’ouvrir via le systeme de
comptage.

Cependant, si le détecteur de gaz est dit « Sec » le produit ne passe pas en ligne et la vanne
petit grand débit reste fermée.

11.10.2. Equipement feu et gaz :

Les détecteurs automatiques d’incendie sont sensibles a toute premiére manifestation
d’incendie .Le détecteur d’incendie est monté dans un boitier moderne pouvant étre intégré
discrétement dans tout type de local. Il en matiere synthétique, choisit en fonctions de criteres
¢cologiques et résistants aux chocs. Il est entierement électronique et ne comporte aucune
piece soumise a l’usure. Le circuit électronique est protégé contre les influences de
I’environnement par un blindage et un revétement spécialement développé, il posseéde une
excellente résistance aux interférences électromagnétiques, a I’humidité et a la corrosion.
11.10.3. Détecteur de fumée (DI) :

Les détecteurs de fumée utilisés pour détecter les incendies qui se manifestent par un
dégagement de fumée sont installés dans des espaces fermés. Les espaces ou, en condition
d’exploitation normale, il ya dissipation de fumée, poussiére, humidité ne sont pas équipés de
détecteurs de fumées afin d’éviter toute fausse alarme.

11.10.4. Détecteur de flamme (DF) :

La détection confirmée de flamme dans les cuvettes de rétention des bacs de stockage,
déclenche I’arrét d’urgence de la station et permet de donner I’alerte sur le systeme de
controle et de supervision afin de déclencher les moyens de protection adéquats.

I1.10.5. Détecteur de gaz (DG) :

Les gaz inflammables sont explosifs lorsqu’ils atteignent un certain seuil de concentration
compris entre deux limites ['une dite Limite Inférieure d’Explosivité « LIE » et 1’autre
Limite supérieure d’explosivité « LSE ».

Lorsqu’un gaz est entre ces deux limites, il n’a ya pas de risque d’explosion, cependant, en
cas de fuite ou d’accumulation des gaz, une simple étincelle pouvant étre produite par une
mise en marche de machine ou encore, un point chaud (soudage, foudre....).

I1.11. Systéme de comptage :
Les opérations de chargement/déchargement sont controlées par des systemes de comptage
servant au calcul du volume débité.
Le systéme de comptage pour les deux opérations est composé d’ :
» Un filtre dégazeur mécanique avec contact de détection gaz
» Une sonde de température
» Un compteur volumétrique
» Une vanne petit/grand débit
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» Un calculateur qui fonctionne soit en mode « Piloté » totalement supervisé par le
systtme de contrdle et de supervision ; ou en « Autonome » et la gestion des
opérations de chargement/déchargement s’effectuent localement d’une fagon
totalement indépendante du systéme de supervision.

Le systéme de comptage communique avec le systéme de supervision pour gérer les
demandes d’autorisation, les demandes de démarrage pompes, les données en temps réel des
transactions et les défauts venant du systéme et des instruments y référents.

Ci-dessous un schéma Systéme de comptage :

Boite Jonction

|
i

Filtre dégazeur Sonde Compteur YVanne a
Awec 1 détecteur température wvolumétrigue commande
de gaz PT100 digitale

Calculateur
MultiLoad 11 SMP

Figure I1.1: schéma de Systéme de comptage. [3]

I1.12. Fonctionnement de I’unité :

Un bassin de collecte enterré en béton armé permet de recevoir tous les effluents industriels
en provenance des différentes installations contenant I’hydrocarbure.

Une fois le niveau haut détecté, les eaux huileuses seront transférées au moyen de deux
pompes de relevage vers le séparateur déshuileur, les pompes doivent cesser de fonctionner
lorsque le niveau bas est atteint.

Toutes les huiles issues du séparateur déshuileur seront envoyées au bassin des huiles, une
fois le niveau haut du bassin est atteint les huiles seront évacuées a travers une pompe vers la
cuve de stockage des huiles ou bien pour le chargement des camions citernes; dés que le
niveau bas du bassin est atteint la pompe s’arréte automatiquement.

Il sera prévu pour la partie commande, la possibilit¢ d’un fonctionnement manuel, la
commande des pompes se fera a partir du coffret (bouton de sélection auto) une fois les
alarmes de niveau haut bas se déclenchent. Les pompes peuvent étre commandées
manuellement a partir du coffret (bouton de sélection manu).

Les informations des alarmes de niveau et les états des pompes seront transmises vers le
systeme de supervision pour information a partir du coffret de traitement des eaux huileuses.

I1.13. Systéme de contréle et de supervision :
Le systetme de controle et de supervision sera implanté dans le batiment de contrdle
L’architecture générale du systéme se compte de la :
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Partie _automatisme : composé¢ de deux armoires électriques 1’'une pour le systeme de
controle (DCS) qui pilotera la partie proces, 1’autre pour la partie F&G qui gérera la sécurité
incendie et ESD du site.

Partie Supervision : composé¢ de différents postes, basée sur une configuration «
Serveur/Client » afin de disposer d’une architecture fiable

e Deux serveurs redondants : Pour la gestion des bases de données, la supervision
des opérations, I’historisations des données.

e 02 Postes Opérateurs « Client » : pour la visualisation en temps réel des
équipements liés a la zone de stockage, I’historisation des données et le suivi des
opérations de chargement, déchargement. Les opérateurs peuvent choisir différente
état de gestion du site.

e 01 Poste ESD/F&G : pour la visualisation en temps réel de 1’état du site, agir
rapidement en cas de pré-alarmes.

e 02 imprimantes Laser Jet : pour tout type d’impression relatif au systéme contrdle
ou F&G/ESD.

e 01 Terminal Serveur : pour assurer la communication Modbus avec le systeme de
comptage.

e 01 Poste de Comptage : pour la gestion et la lecture en temps réel des opérations de
transfert produit, I’historisation des opérations journaliéres, I’impression de rapport.

I1.14. Le systeme de supervision et d’automatisme :
Le systeme sera implanté dans le local des armoires de la salle de contréle (armoire
automatisme — repere AS PLC 01).
Dans la salle de contrdle seront installées les stations de travail composées de :
e 1 PC pour le systeme contréle commande
e 1 PC pour le systeme de détection et d’arrét d’urgence
e | PC de gestion des systemes de comptages
e 1 PC de gestion du systéme de tél¢ jaugeage (fourni avec le systeme de télé jaugeage).
L’automatisme a pour but :
- de piloter les pompes et les vannes en pied de bac,
- de rassembler et traiter les informations issues des calculateurs et du systeme de Té¢lé
jaugeage. [2]
La supervision a pour but :
- de permettre la visualisation en temps réel des ensembles liés aux produits (bacs / pompes /
postes de chargement/déchargement).
- d’historiera les données de suivi de produit, de chargement, de déchargement sur une
période minimale d’une semaine.
- de générer les bons de livraison dés que les chargements sont terminés.
- de générer des rapports journaliers d’enlévement, de livraison et de stock.
- de définir les bacs qui seront en réception, en expédition.
- de définir les pompes qui seront en service et en stand-by. [2]
Ci-dessous un schéma qui résume la supervision sur site :
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STATON STATION STATIOH IFRIMANTE. A4 IWFFIMANTE 24
‘SERVELR FERATELR DFERATELIR OPERETELR LASER JET LASER JET
REDOKDANT ES0/FlG oS 1 DCSs 2 WO BLANG COULELR
-'_-\ L_- \ L] = L_-\ = [] = [ a [ a
ETHERNET
REDONANT
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Figure I1.2 : schéma de supervision. [3]

I1.15. Onduleur et matériel secours :
L’onduleur doit secourir le systéme de controle, le systéme d’arrét d’urgence et de détection
feu et gaz, les serveurs et les Pcs de supervision. [2]

I1.16. Systéme d’arrét d’urgence et de détection feu et gaz :
Le systéme a des sorties pour report des informations suivantes vers le systetme de

controle :

- Défaut central ;

- Alarme des détecteurs ;

- Etats des extracteurs ;

- Etats des vannes de déluge ;

- Etas des pompes anti incendie ;

- Signaux des arréts d’urgence. [2]

I1.17. Philosophie de Fonctionnement Détection Incendie :
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Détection feu
Détecteur de flamme

Alarme sonore et lumineuse
(salle de contrile et site)

Temporisation

Pas de validation ; Validation parun
manuelle déclencheur manuel
Validation par Fopérateur
pd (salle de contrdle)
Présence de feu
(danger réel)
L ; "
Déclenchement Arrét du
Fausse alarme et processus
scénario d’extinction
Arrét des alarmes Arrétd
Poursuite du processus et (acquittement izt
vérification du détecteur manuel salle de alarmes
contrdle)

Figure I1.3 : Schéma de Fonctionnement Détection Incendie. [2]

I1.18. Philosophie de Fonctionnement Extinction Incendie :

En cas de détection incendie par les détecteurs de flamme, température ou de déclencheurs
manuels, des sirénes seront enclenchées automatiquement selon le lieu de I’incendie, la siréne
a pour rdle I’émission d’alarme a forte intensité afin d’alerter les opérateurs de présence de
feu de maniére a évacuer des lieux.

En cas d’un feu, une alarme sonore et visuelle se déclenche au niveau du systéme détection
feu et gaz et sur le PC de détection informant 1’opérateur d’une survenance de feu ainsi des
vannes de déluge eau et mousse correspondantes vont s’ouvrir automatiquement par le
systeme feu et gaz ce qui va engendrer une baisse de pression dans le réseau d’eau anti
incendie détectée par le pressostat a plage qui va démarrer les pompes jockey, si la pression
dans le réseau continue toujours a baisser, les pompes principales seront mises en marche par
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le pressostat a un seuil ainsi la pression augmente dans le réseau jusqu’a atteindre le seuil haut
du pressostat a plage qui ensuite arrétera les pompes jockey.

Une fois que le feu sera éteint, 1’opérateur assure la fermeture des vannes de déluge et 1’arrét
des pompes principales a partir de I’armoire anti incendie.

En cas de détection d’un taux de gaz bien défini dans la pomperie produit le systeme fait
démarrer les extracteurs.

L’arrét immédiat des pompes produits et la fermeture des vannes motorisées est
automatique.

En cas de détection de fumée dans les locaux, 1’opérateur utilisera les extincteurs, RIA
(Robinets Incendie Armés) et poteaux d’incendie pour I’éteindre. [2]

I1.19. Mode de fonctionnement du dépot « ASM » :

La gestion du dépot peut s’effectuer selon trois modes dépendant de la fonctionnalité des

différents éléments du site :

4+ Mode « Automatique » : Dans le fonctionnement en mode automatique, 1’automate
Procés assurera la gestion du dépodt selon les exigences d’une application adaptée a la
commande cela sous la supervision de 1’opérateur, Les sécurités du dépot sont gérées
automatiquement par le systéme de sécurité.

L’opérateur aura la possibilité d’intervenir pour 1’arrét de I’automatisme en cas de
nécessité via un dispositif de mise a I’arrét.

+ Mode « Semi-automatique » (Dégradé) : I’opérateur gére 1’ouverture/fermeture des
vannes ainsi que le marche/arrét des pompes a partir de la station de supervision, le
reste des séquences se déroule selon le programme chargé dans 1’automate.

4+ Mode « Manuel » : Dans ce mode, toutes les commandes se réalisent sans
I’intermédiaire de 1’automate. Les équipements intervenant dans le processus seront
commandés par I’opérateur sous sa propre initiative et sous son entiere responsabilité en
local via les organes de commande cablés durs (les boutons marche/arrét), 1’opérateur
doit vérifier qu’aucune alarme ou défaillance n’est signalée, si des alarmes ou des
défaillances sont signalées alors 1’opérateur devra prendre toutes les mesures pour y
remédier avant d’acquitter I’alarme ou la défaillance.

I1.20. Fonctionnalités requises du télé-jaugeage :

Chaque bac sera équipé d’un systéeme de télé-jaugeage regroupant :
e | transmetteur de niveau ;
e 1 sonde de température raccordée au transmetteur de niveau ;
- Le transmetteur de niveau mesure en continu le niveau du bac. Grace a la table de barémage
celle-ci une fois intégrée dans le transmetteur, le volume brut sera instantanément calculé ;
Toutes ces données sont remontées via le réseau et I’interface CIU prime sur le PC équipé
d’un logiciel. Il permettra :
- La correction a 15°C du volume des bacs ;
- L’animation des vues de chaque bac avec la visualisation en temps réel des niveaux et autres
données fournies par le transmetteur. Ces vues seront exploitées par les opérateurs pour
contrdler :
e Les niveaux, volumes bruts et volumes corrigés a 15°C.
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e Ladensité des produits.

e Les diagnostics d’état des télé-jaugeurs.

e Les alarmes LSH et LSL de chaque bac.

L’envoi au systéme de supervision des données de chaque bac, a savoir :
e Hauteur en mm du niveau.

e Volume corrigé a 15°C en m3.

e Latempérature du produit.

e Un défaut général du télé-jaugeur.

e Les alarmes LSH et LSL de chaque bac.

e Ladensité du produit. [3]

I1.21. Fonctionnalités du systéme de supervision pour le suivi des entrées et des sorties
de produit :
Le systéme de supervision du dépot permettra :
- D’¢établir une base de données « chauffeur » permettant d’identifier les enleveurs ou les
origines de produit.
- De permettre a ces chauffeurs de n’utiliser que le bras de chargement ou la bouche de
déchargement permis par les opérateurs pour éviter le risque de se tromper de produit.
- De recueillir, stocker et traiter les données des calculateurs, afin d’établir les bons de
livraison, les bons de déchargement, les rapports journaliers.
A : Lorsqu’un camion se présente a I’accueil, le chauffeur passe par le poste de contréle
afin de créer son identifiant si celui-ci n’est pas déja fait.
- L’identifiant (s’il n’existe pas) sera créé sur une vue qui permettra de rentrer les données
nécessaires a I’identification. Les champs a prévoir sont :
e N°¢identifiant : N° a 4 chiffres (incrémentation automatique)
e Nom du chauffeur
e I[dentification Camion / Remorque
e Enleveur ou Livrant (propriétaire, service ou organisme pour qui est affecté¢ le
chauffeur)
e Le choix des bras de chargements ou la bouche de déchargement sur lesquels le
chauffeur pourra travailler :
L’opérateur affecte le chauffeur au(x) bras/bouche sur le(s)quel(s) il fera les transactions.
e Les données de la base seront modifiables a volonté par I’opérateur.
L’identifiant attribu¢ au chauffeur sera personnel de fagon définitive. Il rentrera ce code a
chaque transaction dans ce dépot.
B : Le chauffeur procéde alors aux chargements ou déchargements de produit suivant
les fonctionnalités du systéme de comptage.
C : A la fin de la transaction :
Le calculateur envoie un signal de fin de livraison au systéme. Lorsque ce signal est actif, le
systeme récupere et stocke les données de transaction dans la base de données. Il récupérera :
- N° de calculateur.
- N° de transaction.
- Consigne (Prédétermination).
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- Volume brut livré.
- Volume net livré (15°C).
- Masse livrée (kg).
- Débit moyen de livraison.
- Température moyenne de transaction.
- Heure de début et fin chargement.
- Date.
- N° d’identifiant.
- Avec le N° d’identifiant, le systéme stockera en plus les données présentes pour cet
identifiant dans cette base. (Enleveur / livrant ; ident camion remorque ; nom chauffeur ;...).
Une fois les données stockées, un bon de livraison sera automatiquement imprimé qui pourra
étre remis au chauffeur.
Les données de cette base seront accessibles a tout moment. Les bons de livraison pourront
¢galement étre rappelés et édités si nécessaire. L historisation requise est de 3 mois.
D : A la fin de la journée définie par ’opérateur
Un rapport journalier du dépot peut étre créé par 1’opérateur. Il rassemblera les sommations
de produit entrées et sorties par enleveur et en totalité.
Il rassemblera également I’inventaire de chaque bac de stockage et le stockage global de
chaque produit.
Un archivage des rapports journaliers, mensuels et annuels est requis. [3]

I1.21.1.Utilités:
Définition des niveaux d’utilisation du systéme.
On a 4 niveaux a prendre en compte :
- Niveau visualisation : Toutes les vues sont accessibles, mais aucune action n’est possible.
- Niveau operateur : Toutes les actions d’exploitation requises suivant la note fonctionnelle .
- Niveau superviseur : Inhibition des alarmes, mise en maintenance des instruments et
actionneurs indépendamment les uns des autres.
- Niveau ingénieur : Configuration du systéme.

I1.22. Fonctionnalités requises de systéme de comptage durant les opérations de
chargement / déchargement :

1) Le chauffeur place le camion a I’emplacement requis.

2) Il branche le détecteur de mise a la terre sur le camion et s’assure que la terre est bien
détectée.

3) Il raccorde le bras ou la bouche sur le camion.

4) Sur le calculateur, I’operateur entre le N° d’identification du chauffeur (4 chiffres) et la
prédétermination a livrer.

5) Le calculateur met ces informations a disposition au systéme qui permet ou non d’effectuer
le chargement ou déchargement avec ce calculateur.

6) Si le systeme permet le chargement avec ce calculateur, il envoie une information de
permission a ce calculateur qui permet de continuer la procédure de chargement.

Si cette permission est refusée, une alarme est générée sur le systéme.
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7) Si le calculateur n’est pas en défaut et si la détection de mise a la terre est toujours vraie,
alors le calculateur lance le séquentiel de comptage en ouvrant la vanne en pt/gd débit et en
faisant une demande de marche pompe.

8) En cas de défaut durant la transaction de type « manque de débit » ; « absence signal
compteur », « défaut température », « fin détection mise a la terre », la transaction est arrétée,
le calculateur ferme la vanne pt/gd débit, il ne demande plus

la marche de la pompe. Pour terminer le remplissage du camion, une autre transaction est a

réaliser en reprenant au point 4.

Durant la transaction, le calculateur envoie en temps réel la quantité de produit livré, le débit
de livraison, la température de livraison, la prédétermination de livraison, etc.

En fin de livraison, Le calculateur envoie I’information de fin d’opération signifiant au sys
que les données de livraison peuvent étre stockées dans la base de données du systeéme.

Si le systéme est considéré hors-service : le chauffeur entre toujours son identifiant, mais le
calculateur ne demande plus I’autorisation de livrer au systéme ; il est capable de lancer
directement la livraison.

I1.23. Conclusion :

L’objectif de ce chapitre est de préciser les fonctionnalités du systéme d’automatisation des mc

Ce systéme assure toutes les fonctions d’actions et de surveillance des installations du dépdt :
L'exploitation produit : réception, transfert et expédition.

Il guide et informe les opérateurs dans les différentes étapes du processus d’exploitation du

dépot, en particulier pour limiter les interventions de 1’exploitant.

Produit : gasoil, kéroséne, essence.
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I11.1.Introduction :

Dans le domaine de I’industrie, ’automatisme est utilis¢ pour piloter les moyens de
production. L’objectif des équipements d’automatisme est de produire tout en assurant
I’intégrité de la chaine de production et la sécurité des personnes.

Les plateformes d’implémentation sont souvent composées d’Automates Programmables
Industriels (API) notamment pour leur facilit¢ d’intégration et pour leur robustesse de
fonctionnement. L’utilisation de ces API nécessite des méthodes de programmation basées
sur la standardisation des langages de programmation.

Ce chapitre consiste a décrire d’une manicre globale 1’API, son rdle et son principe de
fonctionnement ainsi que le logiciel de programmation TIA PORTEL V13.

II1.1Systéme automatisé :
I11.1.1. Définition :

Un systéme automatisé est un ensemble d'éléments qui effectue des actions sans
intervention de l'utilisateur: c'est 'opérateur. Celui-ci se contente de donner des ordres de
départ et si besoin d'arrét.

Il est composé de:

IIL.1.1.1La partie commande (PC): clle donne les ordres et recoit les informations de
l'extérieur ou de la partie opérative. Elle peut se présenter sous 3 maniéres différentes : un
boitier de commande, un microprocesseur (cerveau ¢lectronique), ou un ordinateur

e Poste de controle
Compos¢ des pupitres de commande et de signalisation, il permet a 1’opérateur de
commander le systéme (marche, arrét, départ cycle ...).
III.1.1.2.L.a partie opérative (PQO): c'est la partie d'un systéme automatisé qui effectue le
travail. Autrement dit, c'est la machine. C'est la partie qui recoit les ordres de la partie
commande et qui les exécute. Elle comporte les capteurs et les actionneurs:
Un actionneur est un ¢lément de la partie opérative qui est capable de produire une

action physique tel qu'un déplacement, un dégagement de chaleur, une émission de lumicre
ou de son a partir de 'énergie qu'il a recu.
Un capteur est un élément de la partie opérative qui permet de recueillir des informations et
de les transmettre a la partie commande. Les capteurs sont choisis en fonction des
informations qui doivent étre recueillies (température, son, lumiére, déplacement, position).

e Les actionneurs

Est un ¢lément de la Partie Opérative qui regoit une énergie « transportable » pour la
transformer en énergie « utilisable » par le systeme. Ils exécutent les ordres regus en agissent
sur le systéme ou son environnement
Ces actionneurs appartiennent a trois technologies :
a) Actionneurs pneumatiques (vérins, moteurs).
b) Actionneur hydraulique (vérins).
c) Actionneurs ¢électriques (moteurs électriques).
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e Pré-actionneur
Le Pré-actionneur est le constituant qui autorise le passage de I’énergie du milieu extérieur
vers ’actionneur. Le Pré-actionneur distribue 1’énergie
nécessaire a 1’actionneur en fonction des ordres regus.
Le pré-actionneur peut étre :
a) Contacteurs pour moteurs ¢lectriques
b) Variateurs de vitesse pour moteurs électriques.
c¢) Distributeurs pour vérins pneumatiques ou hydrauliques.
e Les capteurs
Les Capteurs permettent de prélever sur la partie opérative, 1’état de la matiére d’ceuvre et
son évolution, il est capable de détecter un phénomeéne physique dans son environnement
(déplacement, présence, chaleur, lumicre, pression...) puis transforme I‘information physique
en une information codée compréhensible par la partie commande.

Autre partie Energie

de commande

R e e R W T, o o, o o e o, o o o P o o PR .
y B Partie commande 3 H
H HH H -

:
: ;i PRE-ACTIONNEUR i i
| COMMUNICATION 4_,. | — :
: il ) I e —— : :
: ‘e ' ACTIONNEUR
: TRAITEMENT DES :
: :i | INFORMATIONS H
E i N a +
! i : T PARTIE
: 3 —— “—  MECANIQUE
L] ] [l

: PUPITREDE i, P e ootratiee :
: COMMANDE i S T it il A
________ POSTEDE

CONTROLE

Figure IIL.1 : Structure d'un systéme automatisé. [4]

IT1.3.Les avantages et les inconvénients d’un systéme automatisé :
» Les avantages :

Ils sont nombreux et citons principalement :

a) Accélération des processus de production, dans tous les domaines industriels, en gardant
un produit de qualité.

b) La supervision de certaines taches fatigantes, répétitives ou nocives pour I’homme.

c) Les SPA (Systtme de Production Automatisé¢) s’adaptent facilement (commande et
puissance) a tous les milieux de production (industrie de 1’automobile, du verre, du bois,
du papier ainsi que le tri et I’emballage).

d) La création de métiers nouveaux.

e) La souplesse d’utilisation qu’ils présentent peut répondre aux problémes simples comme
aux extrémement complexes. [4]

» Les inconvénients
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Ils existent, et sont a prendre en considération comme :

a) Le cout élevé du matériel, principalement dans les systeémes hydrauliques.

b) La maintenance doit étre parfaitement structurée et réalisée par un personnel spécialisé
(électrotechniciens ou automaticiens).

c) Il faut, cependant, noter que les systémes automatisés peuvent &tre la cause de
suppression d’emplois. [4]

I11.4.Architecture des automates :
Aspect extérieur :
Les automates peuvent étre de type compact ou modulaire.

+ De type compact : on distinguera les modules de programmation (logode siemens,
zelio de Schneider, millenium de Crouzet...) des micros automates .ilintégre le
processeur, 1’alimentation, les entrées et les sorties. Selon les modeles etles fabricants,
il pourra réaliser certains fonctions supplémentaires (comptagerapide, E/S
analogiques...) et recevoir des extensions en nombre limité. Ces automates de
fonctionnement simple sont généralement destinés a lacommande de petits
automatismes. [5]

+ De type modulaire : le processeur, ’alimentation, et les interfacesd’E/S résident dans
des unités séparées (modules) et sont fixées sur un ouplusieurs racks contenant le «
fond de panier » (bus plus connecteurs).Ces automates sont intégrés dans les
automatismes complexes ou puissance, capacité de traitement et flexibilité sont
nécessaires. [5]

IR ARRERAA LT ]

dHIrELEEEL

Figure I11.2 : Automate compact (Alen-bradley) et Modulaire( Modicon). [6]
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Figure I11.3 : Automate modulaire et ses équipements. [7]

v" Module d'alimentation : il assure la distribution d'énergie aux différents modules.

v Unité centrale : a base de microprocesseur, elle réalise toutes les fonctions logiques,
arithmétiques et de traitement numérique (transfert, comptage, temporisation ...).

v Le bus interne : il permet la communication de 1'ensemble des blocs de 1'automate et
des éventuelles extensions.

v' Mémoires : Elles permettent de stocker le systéme d'exploitation (ROM ou PROM),
le programme (EEPROM) et les données systéme lors du fonctionnement (RAM).
Cette derniére est généralement secourue par pile ou batterie. On peut, en régle
générale, augmenter la capacité mémoire par adjonction de barrettes mémoires type
PCMCIA.

v' Interfaces d'entrées / sorties : Les interfaces d’E/S relient I’automate au monde
extérieur. Elles se présentent sous forme de cartes é€lectroniques ou de modules
enfichables et peuvent étre du type analogique ou TOR. Les API peuvent recevoir
jusqu’a 3000 entrée/sorties.

v Interface d'entrée : clle permet de recevoir les informations du S.A.P. ou du pupitre
et de mettre en forme (filtrage, ...) ce signal tout en l'isolant électriquement
(optocouplage).

v’ Interface de sortie : elle permet de commander les divers pré-actionneurs et
¢léments de signalisation du S.A.P. tout en assurant 1'isolement électrique. [6]

ITL.5. Modes de fonctionnement de I’automate :
Généralement un automate possede 2 modes de fonctionnement principaux :

4 Mode STOP ou MANUEL : L'automate n'exécute pas le programme.

C'est souvent le mode obligatoire pour transférer le programme de la console vers

I'APL.

4 Mode RUN ou START ou AUTOMATIQUE: L'automate exécute le programme en
exécutant des cycles de scrutation (voir plus loin). Dans ce mode certaines
modifications et manipulations de valeurs de variables sont autorisée avec

parfois certaines limitations.
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4+ Une communication globale entre tous les équipements d’auto mise en (Euvre. [5]

I11.6. Choix d’un automate :

Le choix d’un automate programmable est en premier lieu le choix d’une société ou d’un
groupe et les contacts commerciaux et expériences vécues sont déja un point de départ. Les
automates les plus utilisés dans 1’industrie en Algérie sont ceux des firmes SIEMENS et
SCHNEIDER.

Apres ’¢élaboration de nombres d’entrées et de sorties et suivant la configuration existante
au niveau de DCS nous pouvons conclure directement que I’automate choisi est SIEMENS
S7 300-CPU 315-2 DP. Notre choix s’est porté sur ce type d’automate a cause d’un certain
nombre de critéres importants :

e Les capacités de traitement du processus (vitesse, taille du programme,
opération, temps réel,...).

e Le nombre d’entrées/sorties.

e Lanature des entrées/sorties (numériques, analogique, etc.).

e La communication avec d’autres systémes.

e La fiabilité et la robustesse et le dialogue (la console détermine le langage de
programmation).

e [’immunité aux parasites.

e La documentation (francaise ou autre).

e La qualité du service apres vente. [6]

e Ladurée de garantie.

I11.7.Automate programmable industriel S7-300 :

L’automate programmable S7-300 fabriqué par SIEMENS est un automate destiné a des
taches d’automatisation moyenne et haute gammes. La configuration, et le jeu d’instructions
des API«SIEMENS» sont choisis pour satisfaire les exigences typiques des domaines
d’applications industrielles et la capacité d’extension variable permet une adaptation facile de
I’appareil a la tache considérée. Le S7-300 est un automate de conception modulaire, il peut
étre composé en fonction des besoins de 1’automatisation a partir d’un vaste éventail de
modules. Pour que I’automate puisse comprendre le programme, ce dernier doit étre écrit
dans un langage déterminé et suivant des régies bien définies. [6]

Avantages:

Une construction compacte et modulaire, libre de contraintes de configuration.
Une riche gamme de modules adaptés a tous les besoins du marché est utilisable en
architecture centralisée ou décentralisée, qui réduit grandement le stock de pieces de
rechange. Une large gamme de CPU adaptée a toutes les demandes de performances pour
pouvoir d'obtenir des temps de cycle machines courts, certaines étant dotées de fonctions
technologiques intégrées comme par ex. le comptage, la régulation ou le positionnement.

Une économie d'ingénierie en utilisant les outils orientés application et normalisés CEI
1131-3 tels que les langages évolués SCL ou des logiciels exécutifs orientés technologie pour
le controle des mouvements. [6]
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I11.8. Présentation de l'automate utilisé dans ce projet
I11.8.1. Module d'alimentation PS 307 ; 5 A
N° de référence : 6ES7307-1EA01-0AA0

I11.8.1.1. Propriétés
Le module d'alimentation PS 307; 5 A se caractérise par les propriétés suivantes :
a) courant de sortie 5 A.
b) tension nominale de sortie 24 V courant continu, stabilisée, tenue aux courts-circuits et
a la marche a vide.
c) raccordement a un réseau alternatif monophasé (tension nominale d'entrée 120/230 V
courant alternatif, 50/60 Hz).
d) séparation de sécurité des circuits selon EN 60 950.
e) peut servir de tension d'alimentation des capteurs et actionneurs. [3]

e Ee | >

Figure I11.4 : Schéma de branchement des PS 307; 5 A. [3]
(1). Signalisation de la présence d'une tension de sortie DC 24 ;
(2). Commutateur EN/HORS du 24 V cc ;
(3). Bornes pour la tension secteur et le conducteur de protection ;
(4). Bornes pour la tension de sortie 24 V cc ;
(5). Arrét de traction.
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I11.8.2. CPU 315-2 DP

I11.8.2.1. Maitre DP ou esclave DP

La CPU 315-2 DP peut étre utilisée avec sa 2¢éme interface (interface PROFIBUS DP) soit
comme maitre DP, soit comme esclave DP dans un réseau PROFIBUS DP. [3]

CPU 3152 DP
CPU avec memoire de programme ¢tendue et interface
PROFIBUS-DP: horloge en temps réel

Meémoire de travail 64 Ko (21 k instructions)
Meémoire de chargement 96 Ko de RAM
Temps d’exécution pour 0.3 ms

opérations sur bits

CPU 315-2DP
Interface MPIL Interface PROFI-
BUS DP

© ©
) )

3 O
2a @5
%a o5
© ©
MPI DP

I11.8.2.2. Interface MPI

L’interface MPI est l’interface de la CPU utilisée pour le PG/PC ou pour la
communication au sein d’un sous-réseau MPI.

Sur I’interface MPI, la CPU envoie automatiquement ses parameétres réseau (la vitesse de
transmission par exemple). Une console de programmation peut ainsi s’inclure
automatiquement dans un sous-réseau MPI.
111.8.2.3. Interface PROFIBUS DP

Les CPU possédant deux interfaces disposent de I’interface PROFIBUS DP pour la
Connexion au résecau PROFIBUS DP. Sur I’interface PROFIBUS DP, la CPU envoie
automatiquement ses paramétres réseau (la vitesse de transmission par exemple). En
particulier une console de programmation peut ainsi s’inclure automatiquement dans un sous-
réseau PROFIBUS.

I11.8.3. Module d'entrées TOR SM 321 ; DI 16x24 V cc
N° de référence : ""Module standard" 6ES7321-1BH02-0AA0

I11.8.3.1. Propriétés
Le module SM 321 ; DI 16 x 24 V cc dispose des propriétés suivantes :
a) 16 entrées, séparation galvanique par groupes de 16
b) tension d'entrée nominale : 24 V cc
¢) convenant pour commutateurs et contacts de détecteurs de proximité 2, 3 ou 4 fils (BERO).

[3]
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Figure I1L.5 : Cablage des entrées. [3]

(1). N° de voie
(2). Signalisation d'état - vert
(3). Coupleur de bus interne.

111.8.4. Module de sorties TOR SM 322; DO16x24 Vcc/ 0,5 A
N° de référence : "Module standard" 6ES7322-1BH01-0AA0

I11.8.4.1. Propriétés

Le module SIM 322 ; DO 16x24 V cc/0,5 A se distingue par les propriétés suivantes :
a) 16 sorties, séparation galvanique par groupes de § ;

b) courant de sortie 0,5 A ;

¢) tension d'alimentation nominale 24 V cc ;

d) convenant pour électrovannes, contacteurs pour courant continu et LED. [3]
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Figure I11.6 : Cablage des sorties. [3]

1). N° de voie
2). Signalisation d'état - vert
3). Coupleur de bus interne.
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I11.9. Présentation générale du logiciel TIA PORTAL

La plateforme Totally Integrated Automation Portal est le nouvel environnement de travail
Siemens qui permet de mettre en ceuvre des solutions d’automatisation avec un systeme
d’ingénierie intégré comprenant les logiciels SIMATIC STEP 7 V11 et SIMATIC WinCC
V11 (dans la version du programme disponible au CTA de Virton). [8]

I11.9.1. Vue du portail et vue du projet
Lorsque I’on lance TIA Portal, I’environnement de travail se décompose en deux types de
vue
» La vue du portail : elle est axée sur les taches a exécuter et sa prise en main est trés
rapide. Chaque portail permet de traiter une catégorie de tache (actions). La fenétre
affiche la liste des actions pouvant étre réalisées pour la tache sélectionnée. [8]

T4 Siemens - série exercices 1

Démarrer Mise en route

Projet : "série exercices 1" ouvert avec succes. Sélectionnez I'étape suivante :

[2]

S

o ] Configurer un appareil

@ Mise en route %g Ecrire un programme AP|

Logiciels installés I | Configurer une vue IHM
>

Aide

Langue de l'interface Ouvrir la vue du projet

} Vue du projet Projet ouvert : Ci\Users\ulien\Documents\Exercices modules TIAlsérie exercic...\série exercices 1

Figure I11.7 : Vue du portail. [8]

» 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,
parametres et éditeurs peuvent étre visualisés dans une seule et méme vue.

L’¢lément « Projet » contient I’ensemble des ¢léments et des données nécessaires pour
mettre en ceuvre la solution d’automatisation souhaitée. [8]
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Figure I11.8 : Vue de bloc de programme. [8]

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

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

Les onglets de sélection de taches: ont un contenu qui variec en fonction de I’objet
s¢lectionné (configuration matérielle, bibliotheques des composants, bloc de programme,
instructions de programmation).

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

I est également possible de redimensionner, réorganiser, désancrer les différentes fenétres.

[8]

I11.9.2. Configuration et paramétrage du matériel

Une fois votre projet crée, on peut configurer la station de travail.
La premicre étape consiste a définir le matériel existant. Pour cela, on peut passer par la vue
du projet et cliquer sur « ajouter un appareil » dans le navigateur du projet.
La liste des ¢éléments que 1’on peut ajouter apparait (API, HMI, systtme PC). On
commencera par faire le choix de notre CPU pour ensuite venir ajouter les modules
complémentaires (alimentation, E/S TOR ou analogiques, module de communication AS-i,).

[8]
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I11.9.3. Adressage des E/S

Pour connaitre 1’adressage des entrées et sorties présentes dans la configuration matériel, il
faut aller dans « appareil et réseau » dans le navigateur du projet.
Dans la fenétre de travail, on doit s’assurer d’étre dans 1’onglet « Vue des appareils » et de
sélectionner ’appareil voulu. [8]

T8 Siemens - Premier projet
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ASAOZ_1
Comptage_1
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4 Vue du portail 3 |1- Main ([C81)

Figure I11.9: Vue de projet. [8]

On sélectionne la CPU puis a I’aide des deux petites fleches (voir figure), on fait apparaitre
I’onglet « Vue d’ensemble des appareils » (n’hésitez pas a masquer certaines fenétres et a
en réorganiser d’autres). Les adresses des entrées et sorties apparaisse. Vous pouvez les
modifier en entrant une nouvelle valeur dans la case correspondante. [§]

I11.9.4. Compilation et chargement de la configuration matérielle

Une fois la configuration matérielle réalisée, il faut la compiler et la charger dans
I’automate.
La compilation se fait a 1’aide de I’icone « compiler » de la barre de tache. On sélectionne
1I’API dans le projet puis cliquer sur I’icone « compiler ».
En utilisant cette maniere, on effectue une compilation matérielle et logicielle.

Une autre solution pour compiler est de faire un clic droit sur I’API dans la fenétre du projet
et de choisir I’option « Compiler -Configuration matérielle ».

Pour charger la configuration dans I’automate, on effectue un clic sur ’icone « charger dans
P’appareil ». La fenétre ci-dessous s’ouvre et vous devez faire le choix du mode de
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connexion (PN/IE, Profibus, MPI). Si vous choisissez le mode PN/IE, I’API doit posséder
une adresse IP.
Pour une premiére connexion ou pour charger 1’adresse IP désirée dans la CPU, il est plus
facile de choisir le mode de connexion MPI et de relier le PC a la CPU via le « PC
Adapter».
Si le programme trouve un appareil, il figure dans la liste en bas de la fenétre. La touche «
Clign.DEL»permet de faire clignoter une LED sur la face avant de 1’appareil afin de
s’assurer que 1’on est connecté a I’appareil désiré.

Une fois la configuration terminée, on peut charger le tout dans D’appareil. Des
avertissements / confirmations peuvent étre demandés lors de cette opération. Si des erreurs
sont détectées, elles seront visibles via cette fenétre. Le programme ne pourra pas étre chargé

tant que les erreurs persistent. [8]

I11.9.5. Adresses symbolique et absolue
Dans TIA Portal, toutes les variables globales (entrées, sorties, mémentos,..) posseéde une

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

numéro de bit.
L’adresse symbolique : correspond au nom que ’utilisateur a donné a la variable (ex :

Bouton-Marche).
Le lien entre les adresses symbolique et absolue se fait dans la table des variables API.
Lors de la programmation, on peut choisir d’afficher les adresses absolues, symboliques ou

encore les deux simultanément. [§]

BGdwm e i'="= & T =
ymboligues i

= symboliques et absolus =

'ﬂ HAbsolus

e i:@E:l:i_@

Reéeseaw 1 1 Chomdu mode Manue

W 0
Uy 0 "Lampe Star’,
"Bouton Stare™ :1 =
o] ——=¢ Q .

W0 1
"Boulon SIop”

SR}y S

"Bowlon Stan
Bouton Stop™
“Lam pe Stant”

Figure II1.10 : Vue bloc de programme > FC_Mode de fonctionnement.|[8]
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I11.10. Table des variables API
C’est dans la table des variables API que I’on va pouvoir déclarer toutes les variables et les
constantes utilisées le programme.
Lorsque I’on définit une variable API, il faut définir :
» Un nom : 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. [8]

es1 v AP 1 JCPU 1NAC-2 PNDP] » Varables APl ¢ Table de variables standard [39]

|. Variables IG) Comttantoc utibsatewr Ila Conctantos tyttome l

PP P TH = |
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I @ Lmpedun Bool %300 =] [+ ] F
2 & Larepe Resat Baal ®Q0.1 =] =] =
1 @ Leped Bool %002 ~ =
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4
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@ Convoyeur vers ls gruche
& Déplacement pince ven le haut
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% 4 Owsrune pinge 1=
10 4 Feimetre pince ﬁ B
Rotation pince pos kion §° ~
4 ~
& Lampe Q2(1} ~
)
~ Tiorm alemers wire

A =]

= 2 -

Figure II1.11 : Vue de table de variable API. [8]

Remarques :
La commande copier / coller permet de copier une table des variable sur Excel

facilement.

» En sélectionnant le coin inférieur droit d’une cellule d’adresse ou d’un nom et en le
faisant glisser vers le bas, on peut créer des variables automatiquement (comme dans
Excel).

» Visible dans IHM : seules les variables cochées peuvent étre visibles lors de la
configuration HML

» Accessible dans HMI (uniquement S7 — 1200) : permet au pupitre HMI 1’accés en
ligne aux variables API sélectionnées.

I11.10.1. Renommer / réassigner des variables :

Il est possible de renommer et réassigner les variables API dans la fenétre de
programmation. Pour cela, il faut faire un clic droit sur la variable en question est choisir
I’option renommer ou réassigner.

» Renommer la variable donne 1’accés aux paramétres Nom et Commentaire
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» Réassigner la variable donne [’accés aux paramétres Section, Adresse, Type de
données, Table des variables API et Commentaire. [§]

I11.11.Conclusion

Dans ce chapitre on a présenté d’une fagon détaillée les caractéristiques et les avantages de
I’automatisme et son application dans I’industrie. D’autres parts on a identifié¢ les différents
types d’automates programmables industriels qui permettent de commander un systéme
automatisé.

Le choix de I’automate dépend des éléments suivants : colt, le nombre des entrées et sorties
dont le systéme a besoin.

Enfin, on a exposé¢ en détail I’automate que nous allons utiliser et tous les modules
accessoires (entrées, sorties et alimentation) ainsi que le logiciel TIA PORTEL avec qui nous
allons programmer.
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IV.1.Introduction :

Le GRAFCET (GRAphe Fonctionnel de Commande par Etapes et Transitions) ou
SFC (Sequential Fonction Chart) est un outil graphique qui décrit les différents
comportements de l'évolution d'un automatisme et établit une correspondance a caractere
séquentiel et combinatoire entre :

- Les ENTREES, c'est-a-dire les transferts d'informations de la Partie Opérative vers la
Partie Commande.

- Les SORTIES, transferts d'informations de la Partie Commande vers la Partie Opérative.

Pour un systeme compliqué un seul grafcet ne suffit pas, il fallait plusieurs grafcets qui
travaillent entre eux, donc une machine complexe ce n’est pas uniquement un grafcet de
production, il peut y avoir une procédure de démarrage ,une procédure d’arrét et la marche a
suivre en cas ou d’arrét d’urgence pour cela on a utilis€¢ un outil graphique qui permet de
mieux définir les modes de marche et d’arrét d’un systéme automatisé et de les prévoir dés sa
conception, cet outil est nommé : GEMMA ( Guide d’Etude des Modes de Marche et
d’Arrét ) .

IV.1. Le GEMMA :

Le GEMMA définit 1’état dans lequel se trouve la partie commande du systéme

automatisé, dans un premier temps on peut dire que le GEMMA est divisée en deux zones :

<o Zone de partie commande hors énergie : elle n’est pas alimentée en énergie dans cette
partie il n’y a pas de modes traités par la partie commande, seules des actions dites actions
réflexes ou externes peuvent se réaliser.

<o Zone de partie commande sous énergie : selon les besoins du systéme automatisé a
étudier, on choisit d’utiliser certains modes de marche et d’arrét .En effet ces modes ne
peuvent €tre pergus et traités qu’en présence d’une partie commande en ordre de marche. A
chacun de ces modes correspond ¢’ un rectangle état’’ dispos¢ sur le graphisme selon une
structure précisée.

Elle est subdivisée en trois zones ou en trois familles de procédures :
-Famille A : Procédures d’arrét et de remise en route de la partie opérative : une installation
ne peut fonctionner indéfiniment. Il s’avére nécessaire de I’arréter (a partir du pupitre de
commande) de temps a autre pour des raisons normales indépendantes du systéme.

-Famille D : Procédures de défaillance de la partie opérative : il est rare qu’un systeme
fonction sans incident durant toute sa vie. Il faut envisager qu’il aura des défaillances
prévisibles ou imprévisibles.

On regroupera dans cette famille tous les modes conduisant a un état d’arrét du systéme pour
des raisons intérieures au systéme, autrement dit,a cause de défaillances de la partie
opérative.

Les procédures de la famille D ont pour objectif de limiter au maximum les conséquences ou
risque pour le personnel ou matériel.

-Famille F : Procédures de fonctionnement : on regroupe dans cette famille tous les modes
ou états qui sont indispensable a I’obtention de la valeur ajoutée.
Notons que I’on ne produit pas forcément dans tous les modes de cette famille. [8]
Notre systeme est défini par le GEMMA suivant :
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Figure IV.1 : GEMMA de Systéme.[9]
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IV.2. Les avantages du GRAFCET :
% il est indépendant de la matérialisation technologique
il traduit de fagon cohérente le cahier des charges
% il est bien adapté aux systémes automatisés

IV.3. Les niveaux de représentation :
Le GRAFCET utilise deux niveaux de représentation :

Niveau 1 : Spécifications fonctionnelles
+ Représentation de la séquence de fonctionnement de 1’automatisme sans se soucier de

*
la technologie des actionneurs et des capteurs.
¢ Description littérale des actions et de la séquence de I’automatisme.[10]

Etape initiale
Transition il Réceptivité
o [« ) »
Action associée
Etape IR “ad— Bouton marche & -
A a1 Hpescente dela fraise '

—— fin de course descente

- 2 | Fraisage
Etape Active
. —— Bouton arrét
s A.?’ H Remonter de la fraise

—— Fin de course haut

Figure IV.2 : Grafcet Niveau 1. [10]

Niveau 2 : Spécification technologiques
¢+ Prise en compte de la technologie des actionneurs et des capteurs de 1’automatisme.

¢+ Description symbolique des actions et de la séquence de 1’automatisme.

| |
| 10 |—| I | 01+ | | =0 |—| KTz | D2+ |
+B —'—G

Figure IV.3 : Grafcet Niveau 2. [10]
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IV.4. Les éléments de base :

Pour comprendre la syntaxe du GRAFCET, il faut connaitre les ¢léments suivants :
“ Etapes

% Transitions

% Réceptivités

% Actions

% Liaisons

IV.4.1. L’étape :
e [’étape initiale est représentée par un carré double

[o]

Etape initiale

e [’étape initialisable est représenté par un carré¢ double avec le carré intérieur en
pointillé

Etape initialisable

e Chaque étape est représentée par une variable Booléenne Xi (1 = numéro de 1’étape)

Si Xi = 0, étape inactive

|
3

Etape X3

Si Xi =1, étape active

|
1

Etape active
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IV.4.2. Actions associées aux étapes :

A chaque étape est associée une action ou plusieurs, c’est a dire un ordre vers la partie
opérative ou vers d’autres GRAFCETS. Mais on peut rencontrer aussi une méme action
associée a plusieurs étapes ou une étape vide (sans action).

1 Aucune action 2 KM1 | KM2| v+

I1V.4.3. Transitions :

Une transition indique la possibilit¢ d’évolution qui existe entre deux étapes et donc la
succession de deux activités dans la partie opérative. Lors de son franchissement, elle va
permettre 1’évolution du systéme. A chaque transition est associée une condition logique
appelée réceptivité qui exprime la condition nécessaire pour passer d’une étape a une autre.

10 Réceptivité

- R

Transition

20

1V.4.4. Réceptivités :
La réceptivité qui est une information d'entrée qui est fournie par :

e l'opérateur : pupitre de commande,

e la partie opérative : états des capteurs,

e du temps, d'un comptage ou tout opération logique, arithmétique...

e du grafcets : d'autres grafcet pour la liaison entre grafcets ou de 1’état courant des
¢tapes du grafcet (les Xi),

o d'autres systémes : dialogue entre systémes,

Remarque:
Si la réceptivité n’est pas précisée, alors cela signifie qu’elle est toujours vraie (=1).

IV.5. Reégles d'évolution d'un GRAFCET
Régle N°1 : Condition initiale

A I’instant initial, seules les étapes initiales sont actives. [10]
Régle N°2 : Franchissement d'une transition

Pour qu’une transition soit validée, il faut que toutes ses ¢tapes amont (immédiatement
précédentes reliées a cette transition) soient actives. Le franchissement d’une transition se
produit lorsque la transition est validée, ET seulement si la réceptivité associée est vraie. [10]
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Régle N°3 : Evolution des étapes actives
Le franchissement d'une transition entraine obligatoirement l'activation de toutes les
¢tapes immédiatement suivantes et la désactivation de toutes les étapes immédiatement

précédentes. [10]

01, 02, 03, 01 02 03
| | I | I
R=
4R 1 .
10 20 30 10, 20, 30,

Reégle N°4 : Franchissement simultané
Toutes les transitions simultanément franchissables a un instant donné sont simultanément
franchies. [10]

Régle N°S : Conflit d’activation

Si une étape doit étre simultanément désactivée par le franchissement d’une transition
aval, et activée par le franchissement d’une transition amont, alors elle reste active. On évite
ainsi des commandes transitoires (néfastes a la partie opérative). [10]

IV.6. Les structures de base
IV.6.1. Notion de Séquence :

Une séquence, dans un Grafcet, est une suite d'étapes a exécuter l'une apres l'autre.
Autrement dit chaque étape ne possede qu'une seule transition AVAL et une seule transition
AMONT. [10]

S I I
300 500
3 + T
& 400 ano

3 L] f

(]

fois, une séquence tant qu'une condition n'est pas obtenue.
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1V.6.2. Aiguillage entre deux ou plusieurs séquences (Divergence en OU) :

On dit qu'il y a Aiguillage ou divergence en OU lorsque le grafcet se Saut d’étapes et reprise
de séquence

Le saut d'étapes permet de sauter une ou plusieurs étapes lorsque les actions associées sont
inutiles a réaliser, La reprise de séquence (ou boucle) permet de reprendre, une ou plusieurs
décompose en deux ou plusieurs séquences selon un choix conditionnel. Comme la
divergence en OU on rencontre aussi la convergence en OU. On dit qu'il y a convergence en
OU, lorsque deux ou plusieurs séquences du grafcet converge vers une seule séquence. [8]

I
1

Divergence QU
I /

- d (ou a-d)

T a(ou a-d)

58]

4

l“\“‘\ Convergence OU

5

Si les deux conditions a et d sont & 1 simultanément, les étapes 2 et 4 vont devenir actives
simultanément, situation non voulue par le concepteur. Donc elle doit étre des conditions
exclusives. [8]

IV.6.3.Parallélisme entre deux ou plusieurs séquences (ou séquences simultanées ou
divergence-convergence en ET) :

Au contraire de 1’aiguillage ou ne peut se dérouler qu’une seule activité a la fois, On dit qu'on
se trouve en présence d'un parallélisme structurel, si plusieurs activités indépendantes
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pouvant se dérouler en paralléle. Le début d'une divergence en ET et la fin d'une convergence
en ET d'un parallélisme structurel sont représentés par deux traits parall¢les. [8]

JDT-FEI gence ET JD:'L'erger.r ce ET

2
2 5
+ b
— — d
& Etapes vides
; £
— ,S‘}uehi?olnrsanon Etapes vides — S‘»nch;o:rsaﬁon
4 £ [ 4 |
~|~ c.d + =
5 T

La synchronisation permet d’attendre la fin de plusieurs activités se déroulant en paralléle,
pour continuer par une seule. [8]

IV.7. Mise en équation d'un GRAFCET :

IV.7.1. Régle générale :

Pour qu'une étape soit activée il faut que :
% L'étape immédiatement précédente soit active ;
% La réceptivité immédiatement précédente soit vraie ;
% L'étape immédiatement suivante soit non active ;

% Aprés activation 1'étape mémorise son état. [11]

n-1 Reéceptivité (n) est vraie

étape (n+1) est non active
R}! \ \

n A= X R X

T R /

n+1 Etape (n-1) est active
meémorisation de I'étape (n)

Equation d'activation de I'étape de rang n

IV.8.Conversion du GRAFCET au LADDER :
La majorité des automates se programment en LADDER, la mise en équation sera introduite
avec la séquence suivante :
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Pyl

n+1

Le langage Ladder (LD) est issu du domaine des relais électromécaniques et décrit le flux
d’énergie a travers un réseau d’une unité organisé du programme, de gauche a droite.
Initialement ce langage est destiné a commander des signaux booléens. Ces réseaux sont
organis¢ du haut vers le bas sauf spécification de 'utilisateur. En LD I’évaluation du réseau
dépend de sa forme graphique (noms des variables et types de connections). Les éléments
sont connecté soit en série soit e parallele. [11]

IV.8.1. Eléments de base d’un réseau Ladder Un réseau LD :
Consiste en les éléments suivants :
% Connections

R/
°e

Contacts et bobines.

Eléments graphiques pour controler 1’exécution de la séquence (sauts).
Eléments graphiques pour appelés des fonctions blocs (FB).
Connecteurs. [11]

R/
°e

>

R/
2

R/
°e

IV.9. Simulation de programme avec logiciel TIA Portal V13 :

Apres la programmation sous TIA Portal des différentes étapes, nous avons poursuivi notre
travail par une simulation pour tester le bon fonctionnement de I’automatisme sous le logiciel
S7-PLCSIM. [7]

IV.9.1. Etapes de simulation de notre projet :

. .. . . . A . |
1. Activer le logiciel de simulation en cliquant sur I’icone suivante : 2
2. pour charger le programme dans le CPU de simulation en cliquant sur 1’icone suivante :

VB

1V.9.2. Configuration de I’API de simulation :
Pour créer une fenétre permettant d’accéder aux entrées, sorties, mémentos ou
temporisation intervenant dans le programme :
v' 1l faut choisir la commande ¢insertion “’et choisir entrée, sortie, mémento ou
temporisation.
v" Les valeurs par défauts sont : MB 0 (octet de mémento 0), IB 0 (octet d’entrée 0), QB
0 (octet de sortie 0), TO (pour la temporisation TO), sachant qu’on peut modifier le
numéro d’octet et le valider en appuyant sur entrée.
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Une fois toutes les fenétres d’entrées et de sorties sont prétes, on active quelques entrées
pour les états des sorties .Dans notre cas, on utilise une fenétre d’entrée « IB1 », elle active
une étape en mémento « MB1 », cette étape active une action « QB1 ». [7]

Comme montre la figure suivante :

@ 57-PLCSIMT  Station ST300/ET200M_T\PLC_1 — O
Fichier Edition Affichage Insertion CPU  Exécution Options Fenétre 7
[ @ & & |rcsmproriBus) || & B2 B By B e [ K2

EEAEEea g@m

BIEE 0|
5

'our obtenir de l'aide, appuyez sur F1.

Mo =Ee =g =]e [=]Ee oo (=88 =)o =]
o T [EX [Bts =] || [ [Bits  ~] ||[iB2 [Bits =
EQENFH'—'“ 7654 3210 ||78654 3210 [[7654 3210
STDPFSTDP MHESl Y N | | o o
e =l e =Bl =] o (=8 (o] [ R]|[Ees o] = =)]
[EE EE T [Bis  ~] || 185 |gis =] | [ies EZRY
7TES54 3210 7EER4 3210 i 654 32110 peEEE A S
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Figure IV.4 : S7-PLCSIM ( PROFIBUS ) Entrée / Sorties. [7]

1V.9.3.Visualisation d’état du programme
Aprées avoir chargé le programme dans la CPU du simulateur et mis cette derniére en mode
« RUN-P » .Ce logiciel nous permet de visualiser 1’état du programme en cliquant sur ’icone

4
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les états des variables et les bits d’entrées et ceux de sorties comme le montre le figure

suivante :

mohamedimene » PLC_1[CPU 315-2 DP] » Blocs de programme » Main [0B1]

ddEe g ERED8@HE e s &1 5

@ oo

Commentaire

[>T

“I0LD “eMOLD
A pal=

%01
“nEg

_‘ I____________________

%l02

"DINC
1|

] [

%L1 SeMILD
il er

% |

%l1.3 %L1
“INT” Xier

| b}

%l1.3
“INT

Vi

Figure IV.5 : Activation de Grafcet de Sécurité.

Cette figure montre une partie de notre réseau ou 1’étape initiale du grafcet de sécurité
X190 est activée d’ou I’arrét total du systéme sauf les étapes initiales du grafcet de conduite
et grafcet de production normale (étape initiale du bloc OB et FB).

La figure ci-dessus montre que le systetme dans le grafcet de production normale se
fonctionne a I’activation de 1’étape X1 et il s’arréte a I’activation de I’étape X202 de grafcet
de conduite en attendant la présence de camion a ’entré .
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Figure IV.6 : Fonctionnement de Grafcet de Production Normale.
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Remarque :

Le grafcet global de notre systéme se trouve en annexe. Ce dernier est composé de : grafcet
de production normale (GPN), grafcet de sécurité (GS), et grafcet de conduite (GC).

IV.10. Conclusion :

La connaissance de la programmation avec TIA Portal est une étape trés importante pour
Traduire le cahier des charges en un programme utilisant un automate programmable de
famille S7.La programmation peut étre réalisée selon 3 modes :

e Programmation linéaire ;

e Programmation de mode structur¢ ;

e Programmation avec GRAFCET ;

En ce qui nous concerne, nous avons choisi de programmer en mode structuré en
langage a contact .En effet nous avons divisé notre programme en plusieurs blocs
(OB, FB) ce qui nous a permet de mieux organiser et de faciliter le travail.

Nous avons pu tester le bon fonctionnement de notre programme grace a 1’outil de
Simulation S7-PLCSIM qui nous a aidé a détecter et a corrigé quelques problémes
rencontrés le long de la programmation.
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Supervision du procédé Chapitre V

Introduction :

Lorsque la complexité des processus augmente et que les machines et 1’installation
doivent répondre a des spécifications de fonctionnalité toujours plus sévere, 1’opérateur a
d’un maximum de transparence. Cette transparence s’obtient au moyen de la supervision
par l’interface Homme-Machine (IHM), mais alors qu’est-ce que la supervision ? Quel
logiciel utiliser et comment y procede-t-on ?

V.1. Généralité sur la supervision
V.1.1. définition de la supervision

La supervision est une forme évoluée de dialogue Homme-Machine, elle consiste a
surveiller I’état de fonctionnement d’un procédé dont les possibilités vont bien au-dela de
celle de fonction de conduite et surveillance réalisée avec les interfaces.
Les fonctions de la supervision sont nombreuses, on peut citer quelques-unes :

» Elle répond a des besoins nécessitant en général une puissance de traitement
importante.

» Assure la communication entre les €quipements d’automatisme et les outils
informatiques d’ordonnancement et de gestion de production.

» Coordonne le fonctionnement d’un ensemble de machine enchainées constituants une
ligne de production, en assurant I’exécution d’ordres communs (marche, arrét,...) et
de taches telles que la synchronisation.

» Assiste I’opérateur dans les opérations de diagnostic et de maintenance. [12]

V.1.2. Avantages de la supervision
Un systeme de supervision donne de 1’aide a 1’opérateur dans la conduite du processus,

son but est de présenter a I’opérateur des résultats expliqués et interprétés. Ses principaux
avantages sont :

+»+ La surveillance du processus a distance.

% La détection des défauts.

% Le diagnostic et le traitement des alarmes.

% Le traitement des données.

V.1.3. Architecture d’un réseau de supervision :

En vue de la réalisation d’une communication entre API et un PC, des mécanismes
d’échange ont ét¢ développés dans ce sens pour assurer 1’échange de données en le PC de
supervision et un automate programmable.

Le choix d’un réseau de communication dépend principalement des besoins en termes
de couverture géographique, de qualité de données et de nombre d’abonnés.

Le PC de supervision n’échange pas directement les données avec les capteurs ou les
actionneurs du procédé a superviser, mais a travers I’API qui gére I’ensemble du processus.
Un réseau de supervision est souvent constitué de :

% Un PC utilis¢ comme poste opérateur, permet ’acquisition des données,
I’affichage des synoptiques et la conduite de I'unité.
% Un PC comme poste ingénieur, dédi¢ a I’administration du systéme et au

paramétrage de 1’application.
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K/

¢ Un réseau d’acquisition de type MPI ou profibus, reliant les postes opérateur
de Iautomate. [12]

V.2. Présentation du logiciel WinCC flexible :

Lorsque la complexité des processus augmente et que les machines et les installations
doivent répondre a des spécifications de fonctionnalité toujours plus séveres, 1’opérateur a
besoin d’un maximum de transparence. Cette transparence s’obtient au moyen de I’interface
Homme-Machine (IHM).

L’IHM constitue I’interface entre 1’homme (opérateur) et le processus (Machine/
Installation). Le contrdle proprement dit: du processus est assuré par le systéme
d’automatisation. Il existe par conséquent une interface entre 1’opérateur et le WinCC
(Windows contrdle center) flexible et entre le WinCC flexible et le systéme d’automatisation
L’IHM se change des taches suivantes :

“* Visualisation du processus: Le processus est visualisé sur le pupitre
opérateur lorsque 1’état de ce dernier évolue.

¢ Conduite du processus : L’opérateur peut contrdler le processus au moyen de
I’interface utilisateur graphique. Il peut définir une valeur de consigne pour un
automate ou démarrer un moteur.

% Affichage des alarmes: lorsqu’une anomalie survient, cela déclenche
automatiquement une alarme.

% Archivage des valeurs du processus et d’alarmes : Le systtme IHM peut
identifier les alarmes et les valeurs du processus. Cette fonction permet
d’enregistrer des séquences de traitement et d’extraire des données de
production antérieures. Le WinCC flexible est le logiciel IHM pour la
réalisation par des moyens d’ingénierie simple et efficaces des concepts
d’automatisation évolutifs au niveau machine. Il réunit différents avantages,
simplicité, ouverture et flexibilité. [13]

V.2.1. Intégration du projet WinCC flexible dans le projet TIA Portal :

Une solution d’automatisation complete est composée d’une IHM telle que le WinCC
flexible, d’un systéme d’automatisation, d’un bus systetme et d’une périphérie.
Dans I’assistant du projet WinCC flexible, ou on crée étape par étape notre projet IHM, on
sélectionne notre projet TIA Portal V13, dans lequel on veut intégrer notre projet IHM. [7]
comme le montre la figure suivante :
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Add new device

Device name:
|PCEystem_1 |
- [ FC systems Device:
v 2 PCgeneral
b [l 5IMATIC Box PC
e
conrallers ] r_::j SIMATIC Fanel PC
v [ SIMATIC Rack FC
¢+ [ s5inaTic 57 Embedded cantrall
Ly mbedde ntroller Wi RT Advanced
» E SIMNUKIEERIK Dperatnr Eumpnnenu
D » [l 5InaTC Controller Application
~ (5 SIMATIC HIA Application Ordernc.: | 6AVZ104-0xAD1-0AAD
HhA WinCC RT Advanced Version: I 12.0.0.0 =
[l WinCC RT Professional
£l wince client TR
] Eﬁ User applications Rumtime software for PC-based visualimrtion
{requires WinCC Runtime Advanced)
FC systems
[+ Open device view | OK |1 cancel

Figure V.1 : Intégration du projet IHM dans le TIA Portal. [7]

V.2.2. Création de la liaison entre le projet IHM et ’API :
La communication entre les pupitres opérateur et les automates SIMATIC S7 peut étre

réalisée via les réseaux suivants :
4 MPI (Multi point Interface) : Le pupitre opérateur est connecté a I’interface
MPI de I’automate. Il est possible de connecter plusieurs pupitres opérateurs a
un automate SIMATIC S7.
4+ PROFIBUS ( Process Field Bus).
4+ Ethernet.

La fagon de communication de notre projet va étre réalisée via I’interface profibus comme
suite :
Apres la sélection du projet TIA Portal dans lequel on intégre le projet IHM, on clique sur

le bouton suivant et une autre fenétre apparait pour choisir le type de connexion entre les
pupitres et I’automate. Nous avons opté pour « MPI/DP » qui appartient a la catégorie
des esclaves PROFIBUS-DP pour SIMATIC S7-300. [7]. Cette étape est représentée dans
la figure suivante :
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mohamedimene *» Appareils & Réseaux

IE‘ Vue topologique  [[#fy Vue du réseau

EE hioe en resen. (RIS SRR (e e ] = @
PLC_1 HMI_2
CPU 315-2 DP MFP 377 12" Tou_..
PROFIBUS_1 1

NEasa Bp se8UL0Q

Filinfo @ | %l Diagnostic

Figure V.2 : Configuration du réseau HMI et I’API. [7]

V.2.3. La mise en route du WinCC flexible :

Apres avoir lancé et configuré le logiciel WinCC flexible, ce dernier mettra a disposition
une boite d’outil qui contient les différents €léments pour la réalisation d’un projet, une
bibliothéque, une zone de travail et une fenétre de projet contenant I’ensemble des vues.

Chaque vue possede une fenétre de propriétés comme montré dans la figure suivante :

mohamedimene *» HMI_2 [MP 377 12" Touch] » Vues *» Vue 2

[ [71 B I USA:z=: Asfs

i

JrEr AR LR L LR Y RELERRELLEEREE R EEEL LRV LLELE R LLREEEEELREEUEEE AL ERELER R REEEREE L LR LRt EELERLEEERESLREEERE)
A A L A A A A AR AR AR AN

:

e R e s S P R S i e e

Figure V.3 : Fenétre de la Supervision avec le WinCC flexible.
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V.2.4. Configuration des vues du WinCC flexible :

Pour la configuration des vues, nous disposons de fonctions conviviales telles que
I’agrandissement /réduction, la rotation et 1’orientation. Le WinCC flexible nous offre la
possibilité d’adapter I’environnement de travail a nos besoins. Lors de I’ingénierie, un
environnement contextuel adapté a la tache de configuration considérée s’affiche sur 1’écran
de I’ordinateur de configuration. Nous trouverons tous ceux dont nous avons besoin pour
travailler avec le maximum de confort :

+ La fenétre de projet pour la représentation de la structure du projet et sa gestion ;

+ La boite a outils avec différents objets et ’accés a la bibliothéque des objets ;

+ La fenétre d’objets permettant la sélection d’objets déja créés (et leur copie dans

I’image par glisser-lacher ) ;

4+ La zone de travail dans laquelle il est possible de créer des vues (graphiques et

animations) ;

#+ La fenétre des propriétés pour le paramétrage des objets dans la zone de travail.

Pour I’animation d’objet, une configuration est appliquée dans la fenétre d’objet qui est
composée de quatre €léments : « Générale, Propriétés, Animation, Evénement ».

V.3. Les différents schémas de supervision :
V.3.1.Vue d’accueil :

C’est une vue qui comporte le titre du projet, elle permet 1’acces a la navigation entres les
différentes vues développées dans cette solution de supervision et cela grace a un ensemble
de boutons configurés sur celle-ci. En cliquant sur chaque bouton, on aura acces a la vue
correspondante. Cette vue est représentée dans la figure suivante :

Universié de Boumerdes
University of Boumendes

ATTOU Mohamed Automatisation et supervision d'un systéme

MEHDI Imene de stockage et de destribution
Mr:IKHELAF.B

d'un depot carburant

Heure

Figure V.4 : vue d’accueil
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V.3.2. Schéma vue générale :

L’interface dans la vue de systéme nous permet de surveiller les différents composants de
notre systéme temporellement.
Cette vue est représentée dans la figure suivante :

m SIMATIC WinCC Runtime Advanced - O x

Figure V.5 : vue générale de systéme.

V.3.3. Schémas vue de présence d’un camion dans I’entrée :
Le capteur de présence de camion a I’entrée, il va clignoter en bleu a la présence de ce
dernier.
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BB SIMATIC WinCC Runtime Advanced - [m] X

56006550

Figure V.6 : vue de présence d’un camion a I’entrée de la zone.

V.3.4. Schémas vue déchargement de produits :

A la présence du camion au « post 1 »pour le déchargement des produits : Kéroséne et
I’Essence super, on aurait la détection des différents capteurs qui composent notre systeme
parmi eux :

» La détection de la mise a terre par le capteur : DCMT1.

» La détection de branchement des bras par les capteurs : BR1K, BR1S.

» La détection de I’ouverture des vannes des bras par les capteurs : V1K, V1S.

» La détection d’ouverture des vannes d’entrée : VE40, VE6O.

Sachant que chaque détection le capteur se clignote en bleu.
Cette vue est représentée dans la figure suivante :
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BB sIMATIC WinCC Runtime Advanced = m} X

Figure V.7 : déchargement de produit.

V.4.Conclusion :

Dans ce chapitre, on adonné une description générale de la supervision de notre zone de
stockage des produits
carburants. On a commencé par donner quelques notions de base sur le logiciel de
supervision utilis¢ (WinCC flexible).
Ensuite, on a ¢laboré sous ce logiciel la supervision du procédé a travers un écran ou opere
notre systéme, et on a créé¢ les différents vues qui permettent de suivre I’évolution du
fonctionnement de I’installation. Ceci nous offre une grande flexibilité de contrdle.
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Conclusion Générale

Conclusion Générale

La réalisation de ce projet au sein de la sociét¢ METALENG, nous a permis de
connaitre de pres la démarche de résolution des problémes. En effet, tout au long de cette
période, nous avons fait face a de nombreux problémes, les difficultés majeures étant la
compréhension du systeme de I’établissement des séquences de son fonctionnement.

Il a fallu assurer un fonctionnement nominal tout en tenant compte des critéres de fiabilité
et de disponibilité, étre précis et efficace lors de chaque étape du projet et éviter les erreurs en
vérifiant les documents et les séquences élaborées.

Le but de notre travail était 1’étude du centre de stockage et de distribution des carburants
de «Ain Mlila » et 1’¢laboration d’une solution d’automatisation gérant I’installation.
Cependant, 1’automatisation par API étant indispensable vu la justesse des traitements
numériques qu’ils effectuent pour générer la commande adéquate a tout moment et dans
toutes les conditions de sécurité du personnel et du matériel.

Ce travail nous a permis d’enrichir nos connaissances grace a un projet pluridisciplinaire
et de gagner une certaine polyvalence. Nous avons appris a maitriser un outil d’automatisation
et nous avons concrétis€ nos connaissances en ¢lectronique et en automatisation que nous
avons acquise durant nos études académiques. A la fin de cette expérience, nous avons réalisé
un programme implémenté sur TIA Portal V13 pour gérer le fonctionnement de la phase du
stockage et de distribution des produits pétroliers, ce programme consiste a I’automatisation
des ces phases. L’inconvénient majeur du travail ¢’est qu’il ne trouve pas un support matériel
pour le tester ou simuler la réaction réelle de processus qu’on veut controler.

Toutefois nous souhaitons que ce modeste travail sera d’une utilité aussi minime qu’elle
soit et pourra contribuer d’une maniére ou d’une autre a apporter et petit plus aux lecteurs qui
auront a venir utiliser ’automate S7-300 de SIEMENS et son langage de programmation TIA
Portal V13.

Nous désirons aussi, dans le future, rendre notre systeme d’automatisation et de supervision
encore plus efficace, en lui attribuant I’aspect = mobile afin qu’il soit fonctionnel en utilisant
la technologie «WIFI » pour Wireless Fidality.
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mohamedimene / PLC_1 [CPU 315-2 DP] / Blocs de programme

Main [OB1]

Main Propriétés

Main

Nom

Numéro 1

OB Langage

CONT

Numéroration Automatique

Titre "Main Program Sweep (Cy-||Auteur Commentaire Famille
cle)"
Version 0.1 ID utilisateur
Main
Nom Type de données Décalage  Valeur par déf. Commentaire
w Temp
OB1_EV_CLASS Byte 0.0 Bits 0-3 = 1 (Coming event), Bits 4-7 = 1 (Event class 1)
OB1_SCAN_1 Byte 1.0 1 (Cold restart scan 1 of OB 1), 3 (Scan 2-n of OB 1)
OB1_PRIORITY Byte 2.0 Priority of OB Execution
OB1_OB_NUMBR Byte 3.0 1 (Organization block 1, OB1)
OB1_RESERVED_1 Byte 4.0 Reserved for system
OB1_RESERVED_2 Byte 5.0 Reserved for system
OB1_PREV_CYCLE Int 6.0 Cycle time of previous OB1 scan (milliseconds)
OB1_MIN_CYCLE Int 8.0 Minimum cycle time of OB1 (milliseconds)
OB1_MAX_CYCLE Int 10.0 Maximum cycle time of OB1 (milliseconds)
OB1_DATE_TIME Date_And_Time 12.0 Date and time OB1 started
Constant
Réseau 1 :GS
%10.0 %M0.0
"AU" "X190"
] L | 1
LI | \ 1
%I10.1
"DFG"
] L
1
%I10.2
"DINC"
] L
1
%M0.1 %M0.0
"X191" "X190"
V1 { |
%I1.3 %MO0.1
INT” "X191"
| 4
%I1.3
"INT"
4
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"AU" %I0.0 Bool
"DFG" %I0.1 Bool
"DINC" %0.2 Bool
"INT" %I1.3 Bool
"X190" %MO0.0 Bool
"X191" %MO.1 Bool
Réseau 2 :
%M0.0 %10.0 %I10.1 %10.3 %M0.1
"X190" AU “DFG" "DINC" "REAR" "X191"
{ | 4 4 { | { }
%M0.0 %M0.1
"X190" "X191"
V1 | |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"AU" %I0.0 Bool
"DFG" %I 0.1 Bool
"DINC" %I0.2 Bool
"REAR" %I 0.3 Bool
"X190" %MO0.0 Bool
"X191" %MO.1 Bool

Réseau 3 : GC
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%MO0.0 %MO0.2
"X190" "X199"
1 L { 1
LI} \ 7
%M0.3 %MO.2
"X200" "X199"
4 { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"X190" %M0.0 Bool
"X199" %M0.2 Bool
"X200" %MO.3 Bool
Réseau 4 :
%MO0.2 %10.0 %10.1 %10.2 %MO0.0 %M0.3
"X199" "AU" "DFG" "DINC" "X190" "X200"
N Vi 7 Z Vi ()
%M0.6 %10.7
"X203" "A"
] L ] L
LI} LI}
%MO0.4 %Mo0.3
"X201" "X200"
4 I |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"A" %l0.7 Bool
"AU" %I 0.0 Bool
"DFG" %I 0.1 Bool
"DINC" %I0.2 Bool
"X190" %MO0.0 Bool
"X199" %MO0.2 Bool
"X200" %MO0.3 Bool
"X201" %MO0.4 Bool
"X203" %MO0.6 Bool
Réseau 5 :
%MO0.3 %I0.4 %I0.5 %I0.6 %MO0.0 %MO0.4
"X200" "P1" "p2" "P3" "X190" "X201"
{ | { | { | { | 4 { )
%M13.0 %I1.0
"X204" "ARR"
1 L 1 L
LI} LI}
%MO.5 %M0.6 %MO.4
"X202" "X203" "X201"
4 4 { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"ARR" %I 1.0 Bool
"P1" %l 0.4 Bool
"p2" %I 0.5 Bool
"P3" %l 0.6 Bool
"X190" %MO0.0 Bool
"X200" %MO0.3 Bool
"X201" %MO0.4 Bool
"X202" %MO0.5 Bool
"X203" %MO0.6 Bool
"X204" %M13.0 Bool
Réseau 6 :
%MO.4 %10.7 %M0.0 %MO.5
"X201" "A" "X190" "X202"
{ | { | 1 { }
%I1.1
aspr
] L
LI}
%MO0.4 %MO0.5
"X201" "X202"
4 { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"A" %I 0.7 Bool
“SA" %I 1.1 Bool
"X190" %MO0.0 Bool
"X201" %MO0.4 Bool
"X202" %MO0.5 Bool
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Réseau 7 :

%MO0.4 %I1.2 %M0.0 %MO.6
"X201" "M" "X190" "X203"
I | { | Vi { )
%M0.3 %MO0.6
"X200" "X203"
4 { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"M" %I 1.2 Bool
"X190" %MO0.0 Bool
"X200" %MO0.3 Bool
"X201" %MO0.4 Bool
"X203" %MO0.6 Bool
Réseau 8 :
%MO0.5 %I1.0 %M0.0 %M13.0
"X202" "ARR" "X190" "X204"
N |} 2 ()
%MO0.4 %M13.0
"X201" "X204"
4 { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"ARR" %I 1.0 Bool
"X190" %MO0.0 Bool
"X201" %MO0.4 Bool
"X202" %MO0.5 Bool
"X204" %M13.0 Bool
Réseau 9 : GPN
%Q2.0 %l1.4 %M0.7
"X50" "BO" "X0"
N 2 ()
%MO0.0
"X190"
] L
LI}
%M1.0 %MO0.7
"X1" "X0"
4 { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"BO" %l 1.4 Bool
"X0" %MO0.7 Bool
"X1" %M1.0 Bool
"X50" %Q2.0 Bool
"X190" %MO0.0 Bool
Réseau 10:
%MO0.7 %M0.5 %MO0.0 %M1.0
"X0" "X202" "X190" "X1"
I | { | Vi { )
%Q0.0 %M1.0
"x2" "X1"
4 { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"X0" %MO0.7 Bool
"X1" %M1.0 Bool
"X2" %Q0.0 Bool
"X190" %MO0.0 Bool
"X202" %MO0.5 Bool
Réseau 11:
%M1.0 %I1.5 %MO0.0 %Q0.0
"X1" "PCAE" "X190" "X2"
I | { | 4 { )
%Q0.1 %Q0.0
3" "x2"
4 { |
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Mnémonique Adresse Type Commentaire
"PCAE" %I 1.5 Bool
"X1" %M1.0 Bool
"X2" %Q0.0 Bool
"X3" %Q0.1 Bool
"X190" %MO0.0 Bool
Réseau 12:
%Q0.0 %I1.4 %MO0.0 %Q0.1
"X2" "BO" "X190" "X3"
N |} % ()
%M1.1 %Q0.1
"X4" "X3"
4 { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"BO" %I 1.4 Bool
"X2" %Q0.0 Bool
"X3" %Q0.1 Bool
"X4" %M1.1 Bool
"X190" %MO0.0 Bool
Réseau 13:
%Q0.1 %lI1.4 %MO0.0 %M1.1
"X3" "BO" "X190" "X4"
{ | /1 /1 { }
%M1.2 %M1.3 %M1.1
"X5" "X6" "X4"
V1 1 { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"BO" %I 1.4 Bool
"X3" %Q0.1 Bool
"X4" %M1.1 Bool
"X5" %M1.2 Bool
"X6" %M1.3 Bool
"X190" %MO0.0 Bool
Réseau 14 :
%M1.1 %I1.6 %MO0.0 %M1.2
"X4" "DECH" "X190" "X5"
| | { | 1 { }
%M1.4 %M1.2
"X7" "X5"
4 { |
%M1.5
g
4
%M1.6
"o+
V1
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"DECH" %I 1.6 Bool
"X4" %M1.1 Bool
"X5" %M1.2 Bool
"X7" %M1.4 Bool
"X8" %M1.5 Bool
"X9" %M1.6 Bool
"X190" %MO0.0 Bool
Réseau 15:
%M1.1 %I1.7 %MO0.0 %M1.3
"X4" "CHA" "X190" "X6"
| | { | 4 { }
%M4.3 %M4.4 %M1.3
"X41" "X42" "X6"
V1 4 { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"CHA" %I 1.7 Bool
"X4" %M1.1 Bool
"X6" %M1.3 Bool
"X41" %M4.3 Bool
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Mnémonique Adresse Type Commentaire
"X42" %M4.4 Bool
"X190" %MO0.0 Bool
Réseau 16:
%M1.2 %I2.1 %I2.0 %I2.4 %MO0.0 %M1.4
"X5" "BRIK’ DCMT1 "VIK" "X190" X7"
| | { | { | 4 { }
%I2.2 %I2.5
"BR1G" "V1G"
] L ] L
LI | 1
%12.3 %12.6
"BR1S" "V18"
] L ] L
LI | 1
%M1.7 %Q0.5 %M1.4
"X10" "X20" 7"
4 4 { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"BR1G" %I 2.2 Bool
"BR1K" %I 2.1 Bool
"BR1S" %I 2.3 Bool
"DCMT1" %I 2.0 Bool
"V1G" %I 2.5 Bool
"V1K" %I 2.4 Bool
"V1s" %I 2.6 Bool
"X5" %M1.2 Bool
"X7" %M1.4 Bool
"X10" %M1.7 Bool
"X20" %Q0.5 Bool
"X190" %MO0.0 Bool
Réseau 17 :
%M1.2 %12.1 %12.0 %12.4 %M0.0 %M1.5
"X5" "BR1K" DCMT1 "V1K" "X190" "X8"
| | { | { | V1 { }
%I12.2 %l2.5
"BR1G "V1G"
] L ] L
1 LI |
%12.3 %12.6
"BR1S' "V18"
] L ] L
LI | 1
%M2.6 %Q1.1 %M1.5
x21" "X31" "xg"
V1 V1 { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"BR1G" %I 2.2 Bool
"BR1K" %I 2.1 Bool
"BR1S" %Il 2.3 Bool
"DCMT1" %I 2.0 Bool
"V1G" %I 2.5 Bool
"V1K" %I 2.4 Bool
"V1s" %I 2.6 Bool
"X5" %M1.2 Bool
"X8" %M1.5 Bool
"X21" %M?2.6 Bool
"X31" %Q1.1 Bool
"X190" %MO0.0 Bool
Réseau 18:
%M1.2 %12.2 %12.0 %12.5 %M0.0 %M1.6
"X5" "BR1G' DCMT1 "V1G" "X190" "X9"
| | | | { | { | 4 { }
%I2.1 %I2.4
"BR1K" V1K
] L ] L
1 LI |
%I2.3 %I2.6
"BR1S" V1S
] L ] L
1 LI |
%M3.5 %Q1.4 %M1.6
"X32" "X39" "X9"
4 4 { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"BR1G" %Il 2.2 Bool
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Mnémonique Adresse Type Commentaire
"BR1K" %I2.1 Bool
"BR1S" %l2.3 Bool
"DCMT1" %l2.0 Bool
"V1G" %I2.5 Bool
"V1K" %l 2.4 Bool
"V1s" %l2.6 Bool
"X5" %M1.2 Bool
"X9" %M1.6 Bool
"X32" %M3.5 Bool
"X39" %Q1.4 Bool
"X190" %MO0.0 Bool

Réseau 19:

%M1.4 %I12.7 %I3.0 %I1.1 %MO0.0 %M1.7
"X7" )" "VAL" "SA" "X190" "X10"
{ | { | { | 1 4 { }
%M8.1 %I1.1
"B6" "SA"
{ | { |
%M2.0 %M1.7
"X11" "X10"
4 { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"B6" %M8.1 Bool
K" %l2.7 Bool
"SA" %I 1.1 Bool
"VAL" %I 3.0 Bool
"X7" %M1.4 Bool
"X10" %M1.7 Bool
"X11" %M2.0 Bool
"X190" %MO0.0 Bool
Réseau 20:
%M1.7 %I3.1 %I1.1 %MO0.0 %M2.0
"X10" "VE6O" "SA" "X190" "X11"
{ | { | 1t Y1 { )
%M8.2 %I1.1
"B9" "SA"
{ | { |
%Q0.2 %M2.0
"X12" "X11"
4 I |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"B9" %M8.2 Bool
“SA" %I 1.1 Bool
"VE6O" %I 3.1 Bool
"X10" %M1.7 Bool
"X11" %M2.0 Bool
"X12" %Q0.2 Bool
"X190" %MO0.0 Bool
Réseau 21:
%M2.0 %I3.2 %M0.0 %Q0.2
"X11" "FSL1" "X190" "X12"
I | { | 4 { )
%M2.1 %M2.2 %Q0.2
X13 "X14" x12"
4 1 { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"FSL1" %I 3.2 Bool
"X11" %M2.0 Bool
"X12" %Q0.2 Bool
"X13" %M2.1 Bool
"X14" %M2.2 Bool
"X190" %MO0.0 Bool

Réseau 22 :
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%Q0.2 %I3.3 %I1.1 %MO0.0 %M2.1
"X12" V=CT1 "SA" "X190" "X13"
{ | { | 4 /1 { }
%MS8.1 %M8.2 %I1.1
"B6" "B9" "SA"
Vi 7 |}
%Q0.5 %M2.1
"X20" "X13"
V1 |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"B6" %M8.1 Bool
"B9" %M8.2 Bool
"SA" %I 1.1 Bool
"V=CT1" %I 3.3 Bool
"X12" %Q0.2 Bool
"X13" %M?2.1 Bool
"X20" %Q0.5 Bool
"X190" %MO0.0 Bool
Réseau 23:
%Q0.2 %I3.4 %I3.5 %I1.1 %MO0.0 %M2.2
"X12" "V=CT1" "LSHH6" "SA" "X190" "X14"
{ | | | 4 4 { )
%M8.1 %M8.3 %I1.1
"B6" "B7" "SA"
4 | |
%Q0.3 %M2.2
"X15" "X14"
4 | —
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"B6" %M8.1 Bool
"B7" %M8.3 Bool
"LSHH6" %I 3.5 Bool
"SA" %I 1.1 Bool
"V+CT1" %I 3.4 Bool
"X12" %Q0.2 Bool
"X14" %M?2.2 Bool
"X15" %Q0.3 Bool
"X190" %MO0.0 Bool
Réseau 24 :
%M2.2 %I3.1 %I13.6 %MO0.0 %Q0.3
"X14" "VE6O" "VE70" "X190" "X15"
{ | /1 { | /1 { }
%M2.3 %M2.4 %Q0.3
"X16" "X17" "X15"
V1 1 { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"VE6O" %I 3.1 Bool
"VE70" %I 3.6 Bool
"X14" %M?2.2 Bool
"X15" %Q0.3 Bool
"X16" %M?2.3 Bool
"X17" %M?2.4 Bool
"X190" %MO0.0 Bool
Réseau 25:
%Q0.3 %I3.3 %I1.1 %MO0.0 %M2.3
"X15" "V=CT1" "SA" "X190" "X16"
| | 4 4 { )
%M8.3 %M8.2 %I1.1
"B7" "B9" "SA"
4 4 |
%Q0.5 %M2.3
"X20" "X16"
V1 | |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"B7" %M8.3 Bool
"B9" %M8.2 Bool
"SA" %I 1.1 Bool
"V=CT1" %I 3.3 Bool
"X15" %Q0.3 Bool
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Mnémonique Adresse Type Commentaire
"X16" %M2.3 Bool
"X20" %Q0.5 Bool
"X190" %M0.0 Bool
Réseau 26 :
%Q0.3 %I3.4 %I3.7 %I1.1 %MO0.0 %M2.4
"X15" "V£CT1 "LSHH7" "SA" "X190" "X17"
|} N N Vi 2 ()
%M8.3 %M8.4 %I1.1
"B7" "Bg" "SA"
Vi |} |}
%Q0.4 %M2.4
"X18" X17"
Vi { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"B7" %M8.3 Bool
"B8" %M8.4 Bool
"LSHH7" %I3.7 Bool
“SA" %I 1.1 Bool
"V+CT1" %I 3.4 Bool
"X15" %Q0.3 Bool
"X17" %M2.4 Bool
"X18" %Q0.4 Bool
"X190" %MO0.0 Bool
Réseau 27 :
%M2.4 %13.6 %14.0 %MO0.0 %Q0.4
"X17" "VE70" "VE8BO" "X190" "X18"
N 7 X 2 ()
%M2.5 %Q0.4
"X19" "X1g"
4 { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"VE70" %I 3.6 Bool
"VE8O" %l 4.0 Bool
"X17" %M2.4 Bool
"X18" %Q0.4 Bool
"X19" %M2.5 Bool
"X190" %MO0.0 Bool
Réseau 28 :
%Q0.4 %I3.3 %I1.1 %MO0.0 %M2.5
"X18" "=CT1" "SA" "X190" "X19"
{ | { | 4 Y1 { )
%I14.1 %M8.4 %M8.2 %I1.1
LSHH8 "B8" "B9" "SA"
I | 4 4 { |
%Q0.5 %M2.5
"X20" "X19"
4 I |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"B8" %M8.4 Bool
"B9" %M8.2 Bool
"LSHH8" %l 4.1 Bool
"SA" %I 1.1 Bool
"V=CT1" %I3.3 Bool
"X18" %Q0.4 Bool
"X19" %M2.5 Bool
"X20" %Q0.5 Bool
"X190" %MO0.0 Bool

Réseau 29 :
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%M2.5 %I14.0 %I13.2 %MO0.0 %Q0.5
"X19" "VE8O" "FSL1" "X190" "X20"
{ | 1 1 4 { }
%M2.3 %13.6 %I3.2
"X16" "VE70" "FSL1"
N 7 Z
%M2.1 %I3.1 %I13.2
"X13" "VE6O" "FSL1"
N 7 Z
%M1.4 %I12.7 %I13.0
"X7" K" "VAL"
{ | 1 { |
%M4.2 %Q0.5
"X40" "X20"
4 { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"FSL1" %I 3.2 Bool
K" %l2.7 Bool
"VAL" %I 3.0 Bool
"VE6O" %I 3.1 Bool
"VE70" %I 3.6 Bool
"VE8O" %l 4.0 Bool
"X7" %M1.4 Bool
"X13" %M2.1 Bool
"X16" %M2.3 Bool
"X19" %M2.5 Bool
"X20" %Q0.5 Bool
"X40" %M4.2 Bool
"X190" %M0.0 Bool
Réseau 30:
%M1.5 %l14.2 %I3.0 %I1.1 %MO0.0 %M2.6
"Xg" "G "VAL" "SA" "X190" "x21"
|| | | || % 2 ()
%M8.5 %I1.1
"B1" "SA"
{ | { |
%M2.7 %M2.6
"X22" "X21"
4 I |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"B1" %M8.5 Bool
"G" %l 4.2 Bool
“SA" %I 1.1 Bool
"VAL" %I 3.0 Bool
"X8" %M1.5 Bool
"X21" %M2.6 Bool
"X22" %M2.7 Bool
"X190" %MO0.0 Bool
Réseau 31:
%M2.6 %14.3 %I1.1 %MO0.0 %M2.7
"X21" "VE10" "SA" "X190" "X22"
{ | { | 1 4 { )
%M8.6 %I1.1
"B10" "SA"
{ | { |
%Q0.6 %M2.7
"X23" "X22"
4 I |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"B10" %M8.6 Bool
"SA" %I 1.1 Bool
"VE10" %l4.3 Bool
"X21" %M2.6 Bool
"X22" %M2.7 Bool
"X23" %Q0.6 Bool
"X190" %MO0.0 Bool

Réseau 32 :
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%M2.7 %l4.4 %MO0.0 %Q0.6
"x22" "FSL2" "X190" "X23"
{ | { | 4 { }
%M3.0 %M3.0 %Q0.6
"X24" "X24" "X23"
4 It { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"FSL2" %l 4.4 Bool
"X22" %M2.7 Bool
"X23" %Q0.6 Bool
"X24" %M3.0 Bool
"X190" %M0.0 Bool
Réseau 33:
%Q0.6 %14.5 %I1.1 %M0.0 %M3.0
"X23" "v=CT2" "SA" "X190" "X24"
N | Vi 2 ()
%M8.5 %M8.6 %I1.1
"B1" "B10" "SA"
Vi 7 |}
%Q1.1 %M3.0
"X31" "X24"
4 { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
“B1" %M8.5 Bool
"B10" %M8.6 Bool
"SA" %I 1.1 Bool
"V=CT2" %l 4.5 Bool
"X23" %Q0.6 Bool
"X24" %M3.0 Bool
"X31" %Q1.1 Bool
"X190" %MO0.0 Bool
Réseau 34 :
%Q0.6 %14.6 %l4.7 %I1.1 %MO0.0 %M3.1
"X23" (T2 "LSHH1 "SA" "X190" "X25"
{ | { | { | 4 4 { }
%M8.5 %M8.7 %I1.1
"B1" "B2" "SA"
4 { | { |
%Q0.7 %M3.1
"X26" "X25"
Vi { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"B1" %M8.5 Bool
"B2" %M8.7 Bool
"LSHH1" %l 4.7 Bool
“SA" %I 1.1 Bool
"V+CT2" %l 4.6 Bool
"X23" %Q0.6 Bool
"X25" %M3.1 Bool
"X26" %Q0.7 Bool
"X190" %MO0.0 Bool
Réseau 35:
%M3.0 %14.3 %15.0 %M0.0 %Q0.7
"X24" "VE10" "VE20" "X190" "X26"
{ | 1 { | 4 { }
%M3.2 %M3.3 %Q0.7
"x27" "x28" "X26"
4 It { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"VE10" %l4.3 Bool
"VE20" %I5.0 Bool
"X24" %M3.0 Bool
"X26" %Q0.7 Bool
"X27" %M3.2 Bool
"X28" %M3.3 Bool
"X190" %MO0.0 Bool
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Réseau 36 :

%Q0.7 %14.5 %I1.1 %M0.0 %M3.2
"X26" "v=CT2" "SA" "X190" "X27"
N | Vi 2 ()
%M8.7 %M8.6 %I1.1
"B2" "B10" "SA"
Z 7 |}
%Q1.1 %M3.2
"X31" "x27"
4 { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"B2" %M8.7 Bool
"B10" %M8.6 Bool
“SA" %I 1.1 Bool
"V=CT2" %l 4.5 Bool
"X26" %Q0.7 Bool
"X27" %M3.2 Bool
"X31" %Q1.1 Bool
"X190" %MO0.0 Bool
Réseau 37 :
%Q0.7 %14.6 %I5.1 %I1.1 %MO0.0 %M3.3
"X26" (T2 "LSHH2" "SA" "X190" "x28"
{ | { | { | 4 4 { }
%M8.7 %M9.0 %I1.1
"B2" "B3" "SA"
4 { | { |
%Q1.0 %M3.3
"X29" "X28"
Vi { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"B2" %M8.7 Bool
"B3" %M9.0 Bool
"LSHH2" %I5.1 Bool
“SA" %I 1.1 Bool
"V+CT2" %l 4.6 Bool
"X26" %Q0.7 Bool
"X28" %M3.3 Bool
"X29" %Q1.0 Bool
"X190" %MO0.0 Bool
Réseau 38:
%M3.3 %I5.2 %15.0 %M0.0 %Q1.0
"X28" "VE30" "VE20" "X190" "X29"
I | { | 4 4 { )
%M3.4 %Q1.0
"X30" "X29"
4 { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"VE20" %I5.0 Bool
"VE30" %I5.2 Bool
"X28" %M3.3 Bool
"X29" %Q1.0 Bool
"X30" %M3.4 Bool
"X190" %MO0.0 Bool
Réseau 39:
%Q1.0 %l4.5 %I1.1 %MO0.0 %M3.4
"X29" V=CT2 "SA" "X190" "X30"
{ | { | 4 4 { )
%I5.3 %M9.0 %M8.6 %I1.1
"LSHH3" "B3" "B10" "SA"
{ | 4 1 { |
%Q1.1 %M3.4
"X31" "X30"
4 I |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"B3" %M9.0 Bool
“B10" %M8.6 Bool
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Mnémonique Adresse Type Commentaire
“LSHH3" %I5.3 Bool
"SA" %I 1.1 Bool
"V=CT2" %l 4.5 Bool
"X29" %Q1.0 Bool
"X30" %M3.4 Bool
"X31" %Q1.1 Bool
"X190" %MO0.0 Bool
Réseau 40 :
%M3.4 %I15.2 %l4.4 %MO0.0 %Q1.1
"X30" "VE30" "FSL2" "X190" "X31"
X 7 7 Vi ()
%M3.2 %I5.0 %l4.4
"X27" "VE20" "FSL2"
{ | 1 1
%M3.0 %l4.3 %l4.4
"X24" "VE10" "FSL2"
|} 7 7
%M1.5 %l14.2 %I3.0
"X8" "G" "VAL"
X 7 X
%M4.2 %Q1.1
"X40" "X31"
4 { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"FSL2" %l 4.4 Bool
"G" %l 4.2 Bool
"VAL" %I 3.0 Bool
"VE10" %l4.3 Bool
"VE20" %I 5.0 Bool
"VE30" %I5.2 Bool
"X8" %M1.5 Bool
"X24" %M3.0 Bool
"X27" %M3.2 Bool
"X30" %M3.4 Bool
"X31" %Q1.1 Bool
"X40" %M4.2 Bool
"X190" %M0.0 Bool
Réseau 41 :
%M1.6 %I15.4 %I3.0 %I1.1 %MO0.0 %M3.5
"X9" "s" "VAL" "SA" "X190" "X32"
I | I | I | 4 Vi { }
%M9.1 %I1.1
"B4" "SA"
X X
%M3.6 %M3.5
"X33" "X32"
4 { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"B4" %M9.1 Bool
"S" %I 5.4 Bool
"SA" %I1.1 Bool
"VAL" %I3.0 Bool
"X9" %M 1.6 Bool
"X32" %M3.5 Bool
"X33" %M3.6 Bool
"X190" %M0.0 Bool
Réseau 42 :
%M3.5 %I5.5 %I1.1 %MO0.0 %M3.6
"X32" "VE40" "SA" "X190" "X33"
{ | { | 1 4 { }
%M9.2 %I1.1
"B11" "SA"
|} |}
%Q1.2 %M3.6
"X34" "X33"
4 { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
“B11" %M9.2 Bool
“SA" %I 1.1 Bool
"VE40O" %I5.5 Bool
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Mnémonique Adresse Type Commentaire
"X32" %M3.5 Bool
"X33" %M3.6 Bool
"X34" %Q1.2 Bool
"X190" %MO0.0 Bool
Réseau 43 :
%M3.6 %l5.6 %MO0.0 %Q1.2
"X33" "FSL3" "X190" "X34"
X |} Vi ()
%M3.7 %M4.0 %Q1.2
"X35" "X36" "X34"
4 1t { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"FSL3" %I5.6 Bool
"X33" %M3.6 Bool
"X34" %Q1.2 Bool
"X35" %M3.7 Bool
"X36" %M4.0 Bool
"X190" %M0.0 Bool
Réseau 44 :
%Q1.2 %I15.7 %I1.1 %MO0.0 %M3.7
"X34" "v=CT3" "SA" "X190" "X35"
{ | { | 4 4 { }
%M9.1 %M9.2 %I1.1
"B4" "B11" "SA"
4 It { |
%Q1.4 %M3.7
"X39" "X35"
4 { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"B4" %M9.1 Bool
“B11" %M9.2 Bool
“SA" %I 1.1 Bool
"V=CT3" %I5.7 Bool
"X34" %Q1.2 Bool
"X35" %M3.7 Bool
"X39" %Q1.4 Bool
"X190" %MO0.0 Bool
Réseau 45 :
%Q1.2 %I6.0 %I6.1 %I1.1 %MO0.0 %M4.0
"X34" "V=CT3" "LSHH4" "SA" "X190" "X36"
{ | { | { | 4 Y1 { )
%M9.1 %M9.3 %I1.1
"B4" "B5" "SA"
4 { | { |
%Q1.3 %M4.0
"X37" "X36"
4 I |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"B4" %M9.1 Bool
"B5" %M9.3 Bool
"LSHH4" %I16.1 Bool
"SA" %I 1.1 Bool
"V+CT3" %I 6.0 Bool
"X34" %Q1.2 Bool
"X36" %M4.0 Bool
"X37" %Q1.3 Bool
"X190" %MO0.0 Bool
Réseau 46 :
%M4.0 %I15.5 %16.2 %MO0.0 %Q1.3
"X36" "VE40" "VE50" "X190" "X37"
{ | 1t { | 4 { )
%M4.1 %Q1.3
"X38" "X37"

Vi
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Mnémonique Adresse Type Commentaire
"VE4O" %I5.5 Bool
"VE50" %l 6.2 Bool
"X36" %M4.0 Bool
"X37" %Q1.3 Bool
"X38" %M4.1 Bool
"X190" %MO0.0 Bool

Réseau 47 :

%Q1.3 %I5.7 %I1.1 %MO0.0 %M4.1
"X37" "V=CT3" "SA" "X190" "X38"
| | | | 4 4 { }
%I6.3 %M9.3 %M9.2 %I1.1
"LSHH5" "B5" "B11" "SA"
| V1 4 { |
%Q1.4 %M4.1
"X39" "X38"
4 { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"B5" %M9.3 Bool
"B11" %M9.2 Bool
"LSHH5" %Il6.3 Bool
"SA" %I 1.1 Bool
"V=CT3" %l5.7 Bool
"X37" %Q1.3 Bool
"X38" %M4.1 Bool
"X39" %Q1.4 Bool
"X190" %MO0.0 Bool
Réseau 48 :
%M4.1 %16.2 %I5.6 %MO0.0 %Q1.4
"X38" "VE50" "FSL3" "X190" "X39"
| | 1 1 4 { }
%M3.7 %I5.5 %I5.6
"X35" "VE40" "FSL3"
| 4 4
%M1.6 %I5.4 %I13.0
"X9" "s" "VAL"
{ | /1 { |
%M4.2 %Q1.4
"X40" "X39"
V1 { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"FSL3" %I5.6 Bool
"s* %I 5.4 Bool
"VAL" %I 3.0 Bool
"VE40" %I5.5 Bool
"VE50" %I 6.2 Bool
"X9" %M1.6 Bool
"X35" %M3.7 Bool
"X38" %M4.1 Bool
"X39" %Q1.4 Bool
"X40" %M4.2 Bool
"X190" %MO0.0 Bool
Réseau 49 :
Réseau 49 :
%Q0.5 %Q1.1 %Q1.4 %I2.0 %I2.1 %l2.2 %I2.3 %l2.5 %I2.6 %l2.4
"X20" "X31" "X39" "DCMT1" "BR1K" "BR1G" "BR1S" "V1G" "V1s" "V1K"
{ | { | { | 4 4 4 4 4 4 4
%M5.0 %M4.2
"X48" "X40"
4 { |
%MO0.0 %M4.2
"X190" "X40"
> 11 /1 { }
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"BR1G" %l2.2 Bool
"BR1K" %l2.1 Bool

"BR1S" %l2.3 Bool
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Mnémonique Adresse Type Commentaire
"DCMT1" %I 2.0 Bool
"V1G" %l 2.5 Bool
"V1K" %l 2.4 Bool
"V1s" %l 2.6 Bool
"X20" %Q0.5 Bool
"X31" %Q1.1 Bool
"X39" %Q1.4 Bool
"X40" %M4.2 Bool
"X48" %M5.0 Bool
"X190" %MO0.0 Bool
Réseau 50 :
%M1.3 %16.4 %MO0.0 %M4.3
"X6" "DO" "X190" "X41"
X |} 7 ()
%M4.5 %M4.3
"X43" "X41"
4 { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"DO" %l 6.4 Bool
"X6" %M1.3 Bool
"X41" %M4.3 Bool
"X43" %M4.5 Bool
"X190" %MO0.0 Bool
Réseau 51:
%M1.3 %16.5 %MO0.0 %M4.4
"X6" "SO" "X190" "X42"
{ | { | 1t { )
%M4.6 %M4.4
"X44" "X42"
4 { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"SO" %I 6.5 Bool
"X6" %M1.3 Bool
"X42" %M4.4 Bool
"X44" %M4.6 Bool
"X190" %MO0.0 Bool
Réseau 52 :
%M4.3 %16.6 %17 .4 %I7.1 %MO0.0 %M4.5
"X41" "BR2K" DCMT2" "V2K" "X190" "X43"
{ | { | { | { | 4 { )
%16.7 %I17.2
"BR2G" "V2G"
I | { |
%I7.0 %I7.3
"BR2S" "v2s"
I | { |
%Q1.5 %M4.5
"X45" "X43"
4 { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"BR2G" %l 6.7 Bool
"BR2K" %l 6.6 Bool
"BR2S" %I 7.0 Bool
"DCMT2" %l 7.4 Bool
"V2G" %l7.2 Bool
"V2K" %I 7.1 Bool
"V2s" %l7.3 Bool
"X41" %M4.3 Bool
"X43" %M4.5 Bool
"X45" %Q1.5 Bool
"X190" %MO0.0 Bool

Réseau 53 :
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%M4.4 %I7.7 %I8.0 %I18.3 %MO0.0 %M4.6
"X42" "BR3K" DCMT3" 3K "X190" "X44"
1 L 1 L ] L ] L VI { 1
LI} LI} LI | LI | ] A} U
%I7.5 %18.2
"BR3G" "3G"
1 L ] L
LI | LI}
%I17.6 %I18.1
"BR3S" "3s"
] L ]l L
LI} LI |
%Q1.6 %M4.6
"X46" "X44"
4 { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"BR3G" %l 7.5 Bool
"BR3K" %l7.7 Bool
"BR3S" %l 7.6 Bool
"DCMT3" %I 8.0 Bool
"V3G" %I 8.2 Bool
"V3K" %I 8.3 Bool
"V3s" %I 8.1 Bool
"X42" %M4.4 Bool
"X44" %M4.6 Bool
"X46" %Q1.6 Bool
"X190" %MO0.0 Bool
Réseau 54 :
%M4.5 %M5.1 %MO0.0 %Q1.5
"X43" "X99" "X190" "X45"
I | { | It { )
%M4.7 %Q1.5
"X47" "X45"
4 { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"X43" %M4.5 Bool
"X45" %Q1.5 Bool
"X47" %M4.7 Bool
"X99" %M5.1 Bool
"X190" %MO0.0 Bool
Réseau 55 :
%M4.6 %MS5.1 %M0.0 %Q1.6
"X44" "X99" "X190" "X46"
{ | { | 1 { )
%Q1.6 %Q1.6
"X46" "X46"
4 { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"X44" %M4.6 Bool
"X46" %Q1.6 Bool
"X99" %M5.1 Bool
"X190" %MO0.0 Bool
Réseau 56 :
%Q1.5 %M8.0 %M0.0 %M4.7
"X45" "X133" "X190" "X47"
I | { | 4 { )
%Q1.6 %M8.0
"X46" "X133"
] L ]l L
LI} LI |
%M5.0 %M4.7
"X48" "X47"
4 { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"X45" %Q1.5 Bool
"X46" %Q1.6 Bool
"X47" %M4.7 Bool
"X48" %M5.0 Bool
"X133" %M8.0 Bool
"X190" %MO0.0 Bool
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Réseau 57 :

%M4.7 %I7 .4 %16.6 %16.7 %I7.0 %I7.1 %MO0.0 %M5.0
"X47" "DCMT2" "BR2K" "BR2G" "BR2S" "V2K" "X190" "X48"
|} Vi Vi Vi 7 7 Vi ()
%I18.0 %I7.7 %I18.3 %I18.2 %I18.1
"DCMT3" "BR3K" "V3K" "V3G" "V3s"
%M1.3 %M5.0
"X6" "X48"
Vi { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"BR2G" %l 6.7 Bool
"BR2K" %l 6.6 Bool
"BR2S" %l 7.0 Bool
"BR3K" %l 7.7 Bool
"DCMT2" %l 7.4 Bool
"DCMT3" %I 8.0 Bool
"V2K" %l 7.1 Bool
"V3G" %I 8.2 Bool
"V3K" %I 8.3 Bool
"V3s" %I 8.1 Bool
"X6" %M1.3 Bool
"X47" %M4.7 Bool
"X48" %M5.0 Bool
"X190" %MO0.0 Bool
Réseau 58 :
%M4.2 %I18.4 %MO0.0 %Q1.7
"X40" "PCAS" "X190" "X49"
I | { | 4 { )
%M5.0
"X48"
I |
%Q2.0 %Q1.7
"X50" "X49"
4 { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"PCAS" %I 8.4 Bool
"X40" %M4.2 Bool
"X48" %M5.0 Bool
"X49" %Q1.7 Bool
"X50" %Q2.0 Bool
"X190" %MO0.0 Bool
Réseau 59 :
%Q1.7 %I1.4 %MO0.0 %Q2.0
"X49" "BO" "X190" "X50"
I | { | 4 { )
%MO0.7 %Q2.0
"X0" "X50"
4 { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"BO" %l 1.4 Bool
"X0" %MO0.7 Bool
"X49" %Q1.7 Bool
"X50" %Q2.0 Bool
"X190" %MO0.0 Bool

Réseau 60 :




Totally Integrated
Automation Portal

%DB1
"Bloc_1_DB"
%FB1
"Bloc_1"
EN ENO
%MO0.0 %M5.1
"X190" = X190 X99 —1"X99"
%Q1.5 %M5.2
"X45" ——x45 X100 =—4"X100"
%Q1.6 %M5.3
"X46"=—X46 X101 —"X101"
%l4.2 %M5.4
"G"—gG X102 —1"X102"
%I5.4 %Q2.1
"S"—g X103 —1"X103"
%I2.7 %M5.5
K" —K X104 —1"X104"
%I11.1 %M5.6
"SA" = SA X105 =—"X105"
%I13.0 %Q2.2
"VAL" == \/AL X106 =—1"X106"
%I8.5 %M5.7
"VS10"=—VS10 X107 —"X107"
%I8.6 %M6.0
"VS20"=—VS20 X108 —"X108"
%I8.7 %Q2.3
"VS30" ==\/S30 X109 =—"X109"
%I9.0 %M6.1
"VS40" —vys40 X110 —1"X110"
%I19.1 %Q2.4
"VS50" == \yS50 X111 =—"X111"
%I9.2 %M6.2
"VS60" =—\S60 X112 —"X112"
%l9.3 %M6.3
"WVS70"=—VS70 X113 —"X113"
%I19.4 %M6.4
"VS80"=—\S80 X114 —"X114"
%I3.2 %Q2.5
"FSL1" — FSL1 X115 —1"X115"
%l4.4 %M6.5
"FSL2" = FSL2 X116 —1"X116"
%I5.6 %M6.6
"FSL3" == FSL3 X117 =—"X117"
%M8.2 %Q2.6
"B9" == B9 X118 =—="X118"
%M8.6 %M6.7
"B10" == B10 X119 =—1"X119"
%M9.2 %M7.0
"B11" == B11 X120 =—4"X120"
%M9.4 %Q2.7
"B12"—1B12 X121 —"X121"
%M9.5 %M7.1
"B13"=—B13 X122 —"X122"
%M?9.6 %Q3.0
"B14" —B14 X123 —"X123"
%M9.7 %M7.2
"B15" == B15 X124 =—"X124"
%M10.0 %M7.3
"B16"—B16 X125 —"X125"
%M10.1 %M7 .4
"B17"—1pB17 X126 —1"X126"
%M10.2 %Q3.1
"B18"—1pB18 X127 —4"X127"
%M10.3 %M7.5
"B19"—1pB19 X128 —1"X128"
%I13.3 %M7.6
"V=CT1"=—=V=CT1 X129 —"X129"
%Il4.5 %Q3.2
"V=CT2" == \=CT2 X130 —"X130"
%I5.7 %M7.7
"V=CT3"=—yVy=CT3 X131 —"X131"
%I3.4 %Q3.3
"Va£CT 1" === \/2CT1 X132 =—41"X132"
%l4.6 %M8.0
"V#CT2" == V=CT2 X133 —"X133"
%16.0
"V#CT3" — V(T3
%I9.5
"LSLLY" === SLL1
%I19.6
"LSLL2" === | SLL2
%I19.7
"LSLL3" — LSLL3
%I110.0
"LSLL4" — | SL14
%110.1
"LSLLS" — | SLI5
%110.2
"LSLL6" — LSLL6
%110.3
"LSLL7" = LSLL7
%110.4
"LSLL8" == | SLL8
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"B9" %M8.2 Bool
“B10" %M8.6 Bool
"B11" %M9.2 Bool
"B12" %M9.4 Bool
"B13" %M9.5 Bool
"B14" %M9.6 Bool
"B15" %M9.7 Bool
"B16" %M10.0 Bool
"B17" %M10.1 Bool
"B18" %M10.2 Bool
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Mnémonique Adresse Type Commentaire
"B19" %M10.3 Bool
"FSL1" %I 3.2 Bool
"FSL2" %l 4.4 Bool
"FSL3" %I5.6 Bool
"G" %l 4.2 Bool
K" %l2.7 Bool
"LSLL1" %l9.5 Bool
“LSLL2" %l9.6 Bool
“LSLL3" %l9.7 Bool
"LSLL4" %l 10.0 Bool
“LSLL5" %I 10.1 Bool
"LSLL6" %I 10.2 Bool
"LSLL7" %l10.3 Bool
"LSLL8" %I 10.4 Bool
"S" %I5.4 Bool
"SA" %I 1.1 Bool
"V=CT1" %I3.3 Bool
"V=CT2" %l4.5 Bool
"V=CT3" %I5.7 Bool
"V+CT1" %I 3.4 Bool
"V=CT2" %l4.6 Bool
"V+CT3" %1 6.0 Bool
"VAL" %I 3.0 Bool
"VS10" %I 8.5 Bool
"VS20" %I 8.6 Bool
"VS30" %I 8.7 Bool
"VS40" %l9.0 Bool
"VS50" %I19.1 Bool
"VS60" %I9.2 Bool
"VS70" %l9.3 Bool
"VS80" %l19.4 Bool
"X45" %Q1.5 Bool
"X46" %Q1.6 Bool
"X99" %M5.1 Bool
"X100" %M5.2 Bool
"X101" %M5.3 Bool
"X102" %M5.4 Bool
"X103" %Q2.1 Bool
"X104" %M5.5 Bool
"X105" %M5.6 Bool
"X106" %Q2.2 Bool
"X107" %M5.7 Bool
"X108" %M6.0 Bool
"X109" %Q2.3 Bool
"X110" %M6.1 Bool
"X111" %Q2.4 Bool
"X112" %M6.2 Bool
"X113" %M6.3 Bool
"X114" %M6.4 Bool
"X115" %Q2.5 Bool
"X116" %M6.5 Bool
"X117" %M6.6 Bool
"X118" %Q2.6 Bool
"X119" %M6.7 Bool
"X120" %M?7.0 Bool
"X121" %Q2.7 Bool
"X122" %M7.1 Bool
"X123" %Q3.0 Bool
"X124" %M7.2 Bool
"X125" %M7.3 Bool
"X126" %M7.4 Bool
"X127" %Q3.1 Bool
"X128" %M7.5 Bool
"X129" %M7.6 Bool
"X130" %Q3.2 Bool
"X131" %M7.7 Bool
"X132" %Q3.3 Bool
"X133" %M8.0 Bool
"X190" %MO0.0 Bool
Réseau 61 :
%M8.5 %M10.4
"B1" "VART"
N ()
%Il4.3
"VE10"
{ |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"B1" %M8.5 Bool
"VAR1" %M10.4 Bool
"VE10" %l4.3 Bool
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Réseau 62 :

Réseau 67 :

%M8.7 %M10.5
"B2" "VAR2"
1 L { 1
LI | L J
%I5.0
"VE20"
] L
LI}
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"B2" %M8.7 Bool
"VAR2" %M10.5 Bool
"VE20" %I5.0 Bool
Réseau 63 :
%M9.0 %M10.6
"B3" "VAR3"
] L { 1\
LI} A} 7
%I15.2
"VE30"
1 L
LI}
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"B3" %M9.0 Bool
"VAR3" %M10.6 Bool
"VE30" %I5.2 Bool
Réseau 64 :
%M9.1 %M10.7
"B4" "VAR4"
1 L { 1
LI} A} 7
%I5.5
"VE40"
1 L
LI |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"B4" %M9.1 Bool
"VAR4" %M10.7 Bool
"VE40" %I5.5 Bool
Réseau 65 :
%M9.3 %M11.0
"B5" "VAR5"
1 L { \
LI | vV T
%16.2
"VE50"
] L
LI}
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"B5" %M9.3 Bool
"VAR5" %M11.0 Bool
"VE50" %l 6.2 Bool
Réseau 66 :
%M8.1 %M11.1
"B6" "VAR6"
1 L { 1
LI} A} 7
%I3.1
"VE60"
1 L
LI |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"B6" %M8.1 Bool
"VARG" %M11.1 Bool
"VE6O" %I 3.1 Bool
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Réseau 72 :

%M8.3 %M11.2
"B7" "VAR7"
1 L { 1
LI} A} 7
%I3.6
"VE70"
1 L
LI |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"B7" %M38.3 Bool
"VAR7" %M11.2 Bool
"VE70" %I 3.6 Bool
Réseau 68 :
%M8.4 %M11.3
"B8" "VAR8"
1 L { \
LI | v T
%Il4.0
"VESO"
] L
LI}
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"B8" %M8.4 Bool
"VAR8" %M11.3 Bool
"VE8O" %l 4.0 Bool
Réseau 69 :
%M8.2 %M11.4
"BY" "VAR9"
] L { 1\
LI} A} 7
%I13.2
"FSL1"
1 L
LI |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"B9" %M8.2 Bool
"FSL1" %I 3.2 Bool
"VAR9" %M11.4 Bool
Réseau 70 :
%M8.6 %M11.5
"B10" "VAR10"
1 L { 1
LI | v
%l4.4
"FSL2"
] L
LI}
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"B10" %M8.6 Bool
"FSL2" %l4.4 Bool
"VAR10" %M11.5 Bool
Réseau 71 :
%M9.2 %M11.6
"B11" "VART1"
] L { 1\
LI} A} 7
%I15.6
"FSL3"
1 L
LI}
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"B11" %M9.2 Bool
"FSL3" %I5.6 Bool
"VART1" %M11.6 Bool
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Réseau 77 :

%M9.4 %M11.7
"B12" "VAR12"
1 L { 1
LI} A} 7
%18.5
"s10"
1 L
LI |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"B12" %M9.4 Bool
"VAR12" %M11.7 Bool
"VS10" %I 8.5 Bool
Réseau 73 :
%M9.5 %M12.0
"B13" "VAR13"
1 L { \
LI | v T
%18.6
"s20"
] L
LI}
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"B13" %M9.5 Bool
"VAR13" %M12.0 Bool
"VS20" %I 8.6 Bool
Réseau 74 :
%M9.6 %M12.1
"B14" "VAR14'
] L { 1\
LI} A} 7
%I18.7
"VS30"
1 L
LI |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"B14" %M9.6 Bool
"VAR14" %M12.1 Bool
"VS30" %I 8.7 Bool
Réseau 75 :
%M9.7 %M12.2
"B15" "VAR15"
1 L { 1
LI | v
%19.0
VS40"
] L
LI}
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"B15" %M9.7 Bool
"VAR15" %M12.2 Bool
"VS40" %l9.0 Bool
Réseau 76 :
%M10.0 %M12.3
"B16" "VAR16"
] L { 1\
LI} A} 7
%I19.1
VS50"
1 L
LI}
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"B16" %M10.0 Bool
"VAR16" %M12.3 Bool
"VS50" %I19.1 Bool
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%M10.1 %M12.4
"B17" "VAR17"
]l L { 1}
LI} v T
%19.2
"s60"
]l L
LI |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"B17" %M10.1 Bool
"VAR17" %M12.4 Bool
"VS60" %Il9.2 Bool
Réseau 78 :
%M10.2 %M12.5
"B18" "VAR18"
]l L { )
LI | v T
%19.3
"s70"
] L
LI}
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"B18" %M10.2 Bool
"VAR18" %M12.5 Bool
"VS70" %I9.3 Bool
Réseau 79 :
%M10.3 %M12.6
"B19" "VAR19"
] L { 1\
LI} v
%19.4
"VS80"
]l L
LI |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
"B19" %M10.3 Bool
"VAR19" %M12.6 Bool
"VS80" %l9.4 Bool
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mohamedimene / PLC_1 [CPU 315-2 DP] / Blocs de programme

Bloc_1 [FB1]

Bloc_1 Propriétés

Nom Bloc_1 Numéro 1 Type FB Langage CONT

Numéroration Automatique

Titre Auteur Commentaire Famille

Version 0.1 ID utilisateur

Bloc_1

Nom Type de don- Décalage Valeur par déf. Accessible \Visible Valeurde Commentaire

nées depuis IHM dans IHM réglage

w Input
X190 Bool 0.0 false True True False
X45 Bool 0.1 false True True False
X46 Bool 0.2 false True True False
G Bool 0.3 false True True False
S Bool 0.4 false True True False

Bool 0.5 false True True False

SA Bool 0.6 false True True False
VAL Bool 0.7 false True True False
VS10 Bool 1.0 false True True False
VS20 Bool 1.1 false True True False
VS30 Bool 1.2 false True True False
VS40 Bool 1.3 false True True False
VS50 Bool 1.4 false True True False
VS60 Bool 1.5 false True True False
VS70 Bool 1.6 false True True False
VS80 Bool 1.7 false True True False
FSL1 Bool 2.0 false True True False
FSL2 Bool 2.1 false True True False
FSL3 Bool 2.2 false True True False
B9 Bool 2.3 false True True False
B10 Bool 2.4 false True True False
B11 Bool 2.5 false True True False
B12 Bool 2.6 false True True False
B13 Bool 2.7 false True True False
B14 Bool 3.0 false True True False
B15 Bool 3.1 false True True False
B16 Bool 3.2 false True True False
B17 Bool 3.3 false True True False
B18 Bool 3.4 false True True False
B19 Bool 3.5 false True True False
V=CT1 Bool 3.6 false True True False
V=CT2 Bool 3.7 false True True False
V=CT3 Bool 4.0 false True True False
V=CT1 Bool 4.1 false True True False
V=CT2 Bool 4.2 false True True False
V=(CT3 Bool 4.3 false True True False
LSLL1 Bool 4.4 false True True False
LSLL2 Bool 4.5 false True True False
LSLL3 Bool 4.6 false True True False
LSLL4 Bool 4.7 false True True False
LSLL5 Bool 5.0 false True True False
LSLL6 Bool 5.1 false True True False
LSLL7 Bool 5.2 false True True False
LSLL8 Bool 5.3 false True True False

w Output
X99 Bool 6.0 false True True False
X100 Bool 6.1 false True True False
X101 Bool 6.2 false True True False
X102 Bool 6.3 false True True False
X103 Bool 6.4 false True True False
X104 Bool 6.5 false True True False
X105 Bool 6.6 false True True False
X106 Bool 6.7 false True True False
X107 Bool 7.0 false True True False
X108 Bool 7.1 false True True False
X109 Bool 7.2 false True True False
X110 Bool 7.3 false True True False
X111 Bool 7.4 false True True False
X112 Bool 7.5 false True True False
X113 Bool 7.6 false True True False
X114 Bool 7.7 false True True False
X115 Bool 8.0 false True True False
X116 Bool 8.1 false True True False
X117 Bool 8.2 false True True False
X118 Bool 8.3 false True True False
X119 Bool 8.4 false True True False
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Nom Type de don- Décalage Valeur par déf. Accessible \Visible Valeurde Commentaire
nées depuis IHM dans IHM réglage
X120 Bool 8.5 false True True False
X121 Bool 8.6 false True True False
X122 Bool 8.7 false True True False
X123 Bool 9.0 false True True False
X124 Bool 9.1 false True True False
X125 Bool 9.2 false True True False
X126 Bool 9.3 false True True False
X127 Bool 9.4 false True True False
X128 Bool 9.5 false True True False
X129 Bool 9.6 false True True False
X130 Bool 9.7 false True True False
X131 Bool 10.0 false True True False
X132 Bool 10.1 false True True False
X133 Bool 10.2 false True True False
InOut
Static
w Temp
T99 Bool 0.0
T100 Bool 0.1
T101 Bool 0.2
T102 Bool 0.3
T103 Bool 0.4
T104 Bool 0.5
T105 Bool 0.6
T106 Bool 0.7
T107 Bool 1.0
T108 Bool 1.1
T109 Bool 1.2
T110 Bool 1.3
T111 Bool 1.4
T112 Bool 1.5
T113 Bool 1.6
T114 Bool 1.7
T115 Bool 2.0
T116 Bool 2.1
T117 Bool 2.2
T118 Bool 2.3
T119 Bool 2.4
T120 Bool 2.5
T121 Bool 2.6
T122 Bool 2.7
T123 Bool 3.0
T124 Bool 3.1
T125 Bool 3.2
T126 Bool 3.3
T127 Bool 3.4
T128 Bool 3.5
T129 Bool 3.6
T130 Bool 3.7
T131 Bool 4.0
T132 Bool 4.1
T133 Bool 4.2
Constant
Réseau 1:SP
#7133 #X99
|} ()
#X190 #T99
N ()
#7100 #T99
V1 { |
#T112
Vi
#7124
4
Mnémonique Adresse Type Commentaire
#T99 Bool
#T100 Bool
#T112 Bool
#7124 Bool
#T133 Bool
#X99 Bool
#X190 Bool
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Réseau 2 :

#T99 #x45 #X190 #X100
N |} 7 ()
#X46 #T100
] L { 1
LI} vV 7
#7101 #7100
Vi { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
#T99 Bool
#T100 Bool
#7101 Bool
#X45 Bool
#X46 Bool
#X100 Bool
#X190 Bool
Réseau 3 :
#7100 #K H#VAL #SA #X190 #X101
i { | { | 1t Y1 { )
#B17 #SA #7101
{ | { | —
#7102 #7101
4 I |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
#B17 Bool
#K Bool
#SA Bool
#T100 Bool
#7101 Bool
#7102 Bool
#VAL Bool
#X101 Bool
#X190 Bool
Réseau 4 :
#7101 #Vs10 #SA #X190 #X102
{ | { | 1t Y1 { )
#B9 #SA #7102
{ | { | —
#7103 #7102
4 I |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
#B9 Bool
#SA Bool
#7101 Bool
#7102 Bool
#7103 Bool
#VS10 Bool
#X102 Bool
#X190 Bool
Réseau 5 :
#7102 HFSLT #X190 #X103
I | { | Vi { }
#T104 #T105 #T103 #7103
4 4 { | —
Mnémonique Adresse Type Commentaire
#FSL1 Bool
#7102 Bool
#7103 Bool
#7104 Bool
#T105 Bool
#X103 Bool
#X190 Bool
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Réseau 6 :

#7103 #'V=CT1" #SA #X190 #X104
| | | | V1 4 { }
#B17 #B9 #SA #T104
4 4 | — —
#T111 #7104
4 { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
#'V=CT1" Bool
#B9 Bool
#B17 Bool
#SA Bool
#T103 Bool
#T104 Bool
#T111 Bool
#X104 Bool
#X190 Bool
Réseau 7 :
#7103 #V=CT1 #LSLL6 #SA #X190 #X105
{ | | | | | V1 4 { }
#B17 #B18 #SA #T105
4 | | — —
#T106 #T105
Vi X
Mnémonique Adresse Type Commentaire
#B17 Bool
#B18 Bool
#LSLL6 Bool
#SA Bool
#T103 Bool
#T105 Bool
#T106 Bool
#V+CT1 Bool
#X105 Bool
#X190 Bool
Réseau 8 :
#7105 #VS60 #VS70 #X190 #X106
| 1 { | 4 { }
#7107 #7108 #7106 #T106
4 4 { | —{ —
Mnémonique Adresse Type Commentaire
#T105 Bool
#T106 Bool
#T107 Bool
#T108 Bool
#VS60 Bool
#VS70 Bool
#X106 Bool
#X190 Bool
Réseau 9 :
#T106 #'V=CT1" #SA #X190 #X107
| | | | V1 4 { }
#B18 #B9 #SA #T107
4 4 | — —
#T111 #7107
4 { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
#'V=CT1" Bool
#B9 Bool
#B18 Bool
#SA Bool

#T106 Bool
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Mnémonique Adresse Type Commentaire
#1107 Bool
#T111 Bool
#X107 Bool
#X190 Bool
Réseau 10:
#T106 #V=CT1 H#LSLL7 #SA #X190 #X108
{ | { | { | 4 4 { )
#B18 #B19 #SA #7108
4 { | { | —
#7109 #7108
Vi I |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
#B18 Bool
#B19 Bool
#LSLL7 Bool
#SA Bool
#7106 Bool
#7108 Bool
#7109 Bool
#V=CT1 Bool
#X108 Bool
#X190 Bool
Réseau 11:
#7108 #VS70 #VS80 #X190 #X109
I | Vi { | V1 { }
#7110 #7109 #7109
4 { | —
Mnémonique Adresse Type Commentaire
#7108 Bool
#7109 Bool
#7110 Bool
#VS70 Bool
#VS80 Bool
#X109 Bool
#X190 Bool
Réseau 12:
#7109 #V=CT1" #SA #X190 #X110
I | I | 4 4 { )
#LSLL8 #B19 #B9 #SA #T110
I | 4 4 { | —
HT111 #7110
4 { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
#'V=CT1" Bool
#B9 Bool
#B19 Bool
#LSLL8 Bool
#SA Bool
#7109 Bool
#7110 Bool
#T111 Bool
#X110 Bool
#X190 Bool

Réseau 13:
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#T110 #VS80 #FSL1 #X190 #X111
I | 4 4 4 { )
#T107 #VS70 #FSL1 #T111
{ | 1 1 —
#T104 #VS60 #FSL1
{ | 1t 1t
#7100 #K HVAL
{ | 1 { |
#T133 #T111
4 { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
#FSL1 Bool
#K Bool
#T100 Bool
#7104 Bool
#7107 Bool
#7110 Bool
#T111 Bool
#T133 Bool
#VAL Bool
#VS60 Bool
#VS70 Bool
#VS80 Bool
#X111 Bool
#X190 Bool
Réseau 14 :
#T99 #X45 #X190 #X112
{ | { | 1t { )
#X46 #7112
]l L { 1\
LI | \ I
#T113 #T112
4 { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
#7199 Bool
#7112 Bool
#T113 Bool
#X45 Bool
#X46 Bool
#X112 Bool
#X190 Bool
Réseau 15:
#T112 #G #VAL #SA #X190 #X113
I | I | I | 4 Vi { )
#B12 #SA #7113
{ | { | —
#7114 #T113
4 { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
#B12 Bool
#G Bool
#SA Bool
#7112 Bool
#T113 Bool
#7114 Bool
#VAL Bool
#X113 Bool
#X190 Bool
Réseau 16:
#T113 #VS10 #SA #X190 #X114
I | I | 4 Vi { )
#B10 #SA #T114
{ | { | —
#T115 #7114
4 { |
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Mnémonique Adresse Type Commentaire
#B10 Bool
#SA Bool
#7113 Bool
#1114 Bool
#T115 Bool
#VS10 Bool
#X114 Bool
#X190 Bool
Réseau 17 :
#T114 #FSL2 #X190 #X115
I | { | 4 { )
#7116 #7117 #T115 #T115
4 1t { | { )
Mnémonique Adresse Type Commentaire
#FSL2 Bool
#1114 Bool
#T115 Bool
#7116 Bool
#1117 Bool
#X115 Bool
#X190 Bool
Réseau 18:
#7115 #V=CT2" #SA #X190 #X116
I | I | 4 4 { )
#B12 #B10 #SA #T116
4 4 { | { )
#7123 #7116
Vi I |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
#"'V=CT2" Bool
#B10 Bool
#B12 Bool
#SA Bool
#T115 Bool
#7116 Bool
#7123 Bool
#X116 Bool
#X190 Bool
Réseau 19:
#T115 #V=CT2 H#LSLLI #SA #X190 #X117
{ | I | I | 4 4 { }
#B12 #B13 #SA #T117
4 { | { | —
#7118 #7117
Vi I |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
#B12 Bool
#B13 Bool
#LSLL1 Bool
#SA Bool
#T115 Bool
#1117 Bool
#7118 Bool
#V=CT2 Bool
#X117 Bool
#X190 Bool
Réseau 20:
#7117 #Vs10 #V520 #X190 #X118
{ | 1t { | 4 { }
#7119 #7120 #7118 #T118
4 1 { | —
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Mnémonique Adresse Type Commentaire
#1117 Bool
#7118 Bool
#7119 Bool
#7120 Bool
#VS10 Bool
#VS20 Bool
#X118 Bool
#X190 Bool
Réseau 21 :
#T118 #"v=CT2" #SA #X190 #X119
I | I | 4 Vi { )
#B13 #B10 #SA #7119
4 1t { | { }
#7123 #T119
4 { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
#'v=CT2" Bool
#B10 Bool
#B13 Bool
#SA Bool
#7118 Bool
#7119 Bool
#T123 Bool
#X119 Bool
#X190 Bool
Réseau 22 :
#7118 #V=CT2 #LSLL2 #SA #X190 #X120
{ | I | I | 4 Y { )
#B13 #B14 #SA #7120
4 { | { | —
#7121 #7120
Vi { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
#B13 Bool
#B14 Bool
#LSLL2 Bool
#SA Bool
#7118 Bool
#7120 Bool
#T121 Bool
#V=CT2 Bool
#X120 Bool
#X190 Bool
Réseau 23:
#7120 #V520 #VS30 #X190 #X121
i | It { | 4 { )
#7122 #7121 #T121
4 { | —
Mnémonique Adresse Type Commentaire
#7120 Bool
#1121 Bool
#1122 Bool
#VS20 Bool
#VS30 Bool
#X121 Bool
#X190 Bool

Réseau 24 :
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#T121 #"v=CT2" #SA #X190 #X122
I | I | 4 4 { }
#LSLL3 #B14 #B10 #SA #7122
I | Vi Vi { | —
#7123 #7122
4 { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
#'v=CT2" Bool
#B10 Bool
#B14 Bool
#LSLL3 Bool
#SA Bool
#7121 Bool
#7122 Bool
#7123 Bool
#X122 Bool
#X190 Bool
Réseau 25 :
#7122 #VS30 HFSL2 #X190 #X123
{ | 1 1 4 { )
#T119 #VS20 #FSL2 #7123
I | It It —
#7116 #Vs10 HFSL2
I | 4 4
#7112 #G H#VAL
{ | 1t { |
#7133 #7123
4 { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
#FSL2 Bool
#G Bool
#1112 Bool
#7116 Bool
#7119 Bool
#1122 Bool
#7123 Bool
#T133 Bool
#VAL Bool
#VS10 Bool
#VS20 Bool
#VS30 Bool
#X123 Bool
#X190 Bool
Réseau 26 :
#T99 #X45 #X190 #X124
I | { | 4 { )
#X46 #7124
]l L { 1\
LI | v
#7125 #7124
4 { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
#T99 Bool
#1124 Bool
#T125 Bool
#X45 Bool
#X46 Bool
#X124 Bool
#X190 Bool

Réseau 27 :
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#7124 #S #VAL #SA #X190 #X125
I | I | I | 4 4 { }
#B15 #SA #T125
{ | { | —
#7126 #T125
4 { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
#B15 Bool
#S Bool
#SA Bool
#1124 Bool
#7125 Bool
#7126 Bool
#VAL Bool
#X125 Bool
#X190 Bool
Réseau 28 :
#7125 #VS40 #SA #X190 #X126
i | I | 4 4 { )
#B11 #SA #7126
{ | { | —
#7127 #7126
:/: LI}
Mnémonique Adresse Type Commentaire
#B11 Bool
#SA Bool
#T125 Bool
#1126 Bool
#1127 Bool
#VS40 Bool
#X126 Bool
#X190 Bool
Réseau 29 :
#7126 #FSL3 #X190 #X127
LI} 1 : V: ( )
#7126 #7129 #7127 #T127
4 1 { | —
Mnémonique Adresse Type Commentaire
#FSL3 Bool
#7126 Bool
#1127 Bool
#7129 Bool
#X127 Bool
#X190 Bool
Réseau 30:
#7127 #"V=CT3 #SA #X190 #X128
{ | { | 4 Y1 { )
#B15 #B11 H#SA #7128
4 1 { | —
#7132 #7128
4 I |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
#'v=CT3" Bool
#B11 Bool
#B15 Bool
#SA Bool
#1127 Bool
#7128 Bool
#7132 Bool
#X128 Bool
#X190 Bool

Réseau 31:
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#T127 #V=+CT3 #LSLL4 #SA #X190 #X129
{ | I | I | 4 4 { }
#B15 #B16 #SA #T129
Vi i { | —
#T130 #7129
Vi { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
#B15 Bool
#B16 Bool
#LSLL4 Bool
#SA Bool
#1127 Bool
#7129 Bool
#7130 Bool
#V=CT3 Bool
#X129 Bool
#X190 Bool
Réseau 32:
#7129 #VS40 #VS50 #X190 #X130
{ | 1 { | 4 { )
#7131 #T130 #T130
4 { | —
Mnémonique Adresse Type Commentaire
#7129 Bool
#T130 Bool
#7131 Bool
#VS40 Bool
#VS50 Bool
#X130 Bool
#X190 Bool
Réseau 33:
#7130 #"V=CT3" #SA #X190 #X131
I | I | 4 4 { }
HLSLLS #B16 #B11 #SA #T131
{ | 4 1 { | —
#7132 #T131
4 I |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
#'v=CT3" Bool
#B11 Bool
#B16 Bool
#LSLL5 Bool
#SA Bool
#7130 Bool
#7131 Bool
#7132 Bool
#X131 Bool
#X190 Bool
Réseau 34 :
#7131 #VS50 #FSL3 #X190 #X132
I | It It Vi { )
#7128 #VS40 #FSL3 #T132
I | 1 1 —
#7124 #s H#VAL
{ | 1t { |
#7133 #7132
4 { |
Mnémonique Adresse Type Commentaire
#FSL3 Bool
#S Bool
#1124 Bool
#7128 Bool
#7131 Bool
#7132 Bool
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Mnémonique Adresse Type Commentaire
#7133 Bool
#VAL Bool
#VS40 Bool
#VS50 Bool
#X132 Bool
#X190 Bool

Réseau 35:

#T111 #7123 #7132 #X190 #X133
| { | { | 4 { }
#T99 #T133 #T133
4 { | —

Mnémonique Adresse Type Commentaire

#7199 Bool

#T111 Bool

#T123 Bool

#7132 Bool

#T133 Bool

#X133 Bool

#X190 Bool




Liste des abréviations de grafcet:

G Gasoil

K Kéroséne

M Manuel

S Super (Essence)
B1 Bouton 1

B2 Bouton 2

B3 Bouton 3

B4 Bouton 4

B5 Bouton 5

B6 Bouton 6

B7 Bouton 7

B8 Bouton &

B9 Bouton 9

B10 Bouton 10

B11 Bouton 11

B12 Bouton 12

B13 Bouton 13

B14 Bouton 14

B15 Bouton 15

B16 Bouton 16

B17 Bouton 17

B18 Bouton 18

B19 Bouton 19

P1 Post 1

P2 Post 2

P3 Post 3

AU Arrét d’Urgence
BO Barriere Ouvert
DO Déme

SA Semi Automatique
SO Source

Arr Arrét

VAL Validation

V1G Vanne 1 Gasoil
V1K Vanne 1 Kéroséne
V1S Vanne 1 Super




V2G
V2K
V2Ss
V3G
V3K
V3s
CHA
DFG
BR1G
BR1K
BR1S
BR2G
BR2K
BR2S
BR3G
BR3K
BR3S
DECH
DINC
REAR
PCAE
PCAS
DCMT1
DCMT2
DCMT3
FVE1
FVE2
FVE3
FVE4
FVE5
FVEG6
FVE7
FVES8
FVS1
FVS2
FVS3
FVS4
FVS5

Vanne 2 Gasoil

Vanne 2 Kéroséene

Vanne 2 Super

Vanne 3 Gasoil

Vanne 3 Kéroséne

Vanne 3 Super
Chargement

Détection feu et Gaz

Bras 1 Gasoil

Bras 1 Kéroséne

Bras 1 Super

Bras 2 Gasoil

Bras 2 Kérosene

Bras 2 Super

Bras 3Gasoil

Bras 3 Kéroséne

Bras 3 Super
Déchargement

Détection d’Incendie
Réarme

Présence Camoin a |I'Entrée
Présence Camoin a la Sortie
Détection Mise a la terre 1
Détection Mise a la terre 2
Détection Mise a la terre 3
Fermeture Vanne Entrée 1
Fermeture Vanne Entrée 2
Fermeture Vanne Entrée 3
Fermeture Vanne Entrée 4
Fermeture Vanne Entrée 5
Fermeture Vanne Entrée 6
Fermeture Vanne Entrée 7
Fermeture Vanne Entrée 8
Fermeture Vanne sortie 1
Fermeture Vanne sortie 2
Fermeture Vanne sortie 3
Fermeture Vanne sortie 4
Fermeture Vanne sortie 5



FVS6
FVS7
FVS8
OVE1
OVE2
OVE3
OVE4
OVE5S
OVE6
OVE?7
OVES
ovs1
OVvs2
OVvs3
OVvs4
OVSs5
OVS6
OoVvs7
OoVvs8
VE1F
VE2F
VE3F
VE4F
VESF
VEG6F
VE7F
VESF
VS1F
VS2F
VS3F
VS4F
VS5F
VS6F
VS7F
VS8F
VE10
VE20
VE3O

Fermeture Vanne sortie 6
Fermeture Vanne sortie 7
Fermeture Vanne sortie 8
Ouverture Vanne Entrée 1
Ouverture Vanne Entrée 2
Ouverture Vanne Entrée 3
Ouverture Vanne Entrée 4
Ouverture Vanne Entrée 5
Ouverture Vanne Entrée 6
Ouverture Vanne Entrée 7
Ouverture Vanne Entrée 8
Ouverture Vanne sortie 1
Ouverture Vanne sortie 2
Ouverture Vanne sortie 3
Ouverture Vanne sortie 4
Ouverture Vanne sortie 5
Ouverture Vanne sortie 6
Ouverture Vanne sortie 7
Ouverture Vanne sortie 8
Vanne Entrée 1 Fermée
Vanne Entrée 2 Fermée
Vanne Entrée 3 Fermée
Vanne Entrée 4 Fermée
Vanne Entrée 5 Fermée
Vanne Entrée 6 Fermée
Vanne Entrée 7 Fermée
Vanne Entrée 8 Fermée
Vanne sortie 1 Fermée
Vanne sortie 2 Fermée
Vanne sortie 3 Fermée
Vanne sortie 4 Fermée
Vanne sortie 5 Fermée
Vanne sortie 6 Fermée
Vanne sortie 7 Fermée
Vanne sortie 8 Fermée
Vanne Entrée 1 Ouvert
Vanne Entrée 2 Ouvert
Vanne Entrée 3 Ouvert



VE40 Vanne Entrée 4 Ouvert

VE50 Vanne Entrée 5 Ouvert
VE6O Vanne Entrée 6 Ouvert
VE70 Vanne Entrée 7 Ouvert
VESO Vanne Entrée 8 Ouvert
VS10 Vanne sortie 1 Ouvert
VS20 Vanne sortie 2 Ouvert
VS30 Vanne sortie 3 Ouvert
VS40 Vanne sortie 4 Ouvert
VS50 Vanne sortie 5 Ouvert
VS60 Vanne sortie 6 Ouvert
VS70 Vanne sortie 7 Ouvert
VS80 Vanne sortie 8 Ouvert
V=CT1 Volume=Comptage 1
V=CT2 Volume=Comptage 2
V=CT3 Volume=Comptage 3
VzCT1 Volume#Comptage 1
V£CT2 VolumezComptage 2
VzCT3 VolumezComptage 3
FSL Détecteur du produit
LSHH Détecteur de trés haut niveau
LSLL Détecteur de trés bas niveau

Sous-P Sous programme



Grafcet Production Normale

PcaE

DECH

—\
.y

. 8
K . VAL(SA+B6. SA) — _t_‘ G .VAL(SA+B1.5A) S.VAL(SA+B4.SA)
G.VAL| ] SO PO
OVE6 21 OVE1 OVE4 a
- T — J— 42
VE6O (SA+B9.SA) VE1O(SA +SA.B10) T— VE40.( SA +B11.SA) DCMT3 .(BR3K+BR3G+BR3S)
2 S VAL DCMT2. (BR2K+BR2G+BR2S) (V3G+V3K+V3S)
SP1 SP2 SP3 (V2G+V2K+V2S) 43
FSL1 FSL3 *
FSL2 X99
“Remplissage bac 6" 23 “p " bac1 ® ” Remplissage bac 4 “ - — X99
— — emplissage bac — — V#CT3. LSHHA4(SA + B4.BS .SA) 46 SOUS-P
PR V#CT1 . LSHH6(SA+B6 . B7.SA ) V#CT2 . LSHH1 (SA +B1.B2.SA) 45 SOUS-P -
_|V = CT1(sA+B6.B9. SA) FVE6 | OVE7 V=CT2 (SA+ B1.B10.5A) 11 ove V=CT3 (SA+B4.B11.SA) FVE4 OVES ‘133 T X133
13 FVE6 | RP1 E4 — —
E} YEGO . VE7O ) FVE1 RP2 VE10.VE20 35 FVE4 | RP3 VE40. VE50
15 Remplissage bac 8 26 o . " 37 o : o
VESO . FSLL ] I Remplissage bac 1 Remplissage bac 5 47
— V # CTLLSHH 7( SA + B7.88. SA ) VEIO. FSL2 V£ CT2 ASHH 2( h 1 B39 A ) A V=CT3. LSHHS5(SA +B5 . DCMT2.(BR2K.BR2G.BR2S.V2G.V2K.V2S)
T, T —— et ien : — — 38 | FVES | RP3 —_— e — — — —
V = CT1(SA+B7.B9. SA) 17 V=CT2(SA.B2. o8 FVE2 | OVE3 B11.5A) 48 | +DCMT3.(BR3K.BR3G.BR3S.V3G.V3K.V3S)
FVE7 OVE8 _ 57 FVE2 | RP2 —
16 FVE7 | RP1 B10. SA) on VE3O T VES0 . FSL3
VE70 . VE8O — v Rempl.issage bac 3 >
V =CT1. LSHHB(SA » B8. B9.5A) V=CT2. LSHH 3. ( SA+ B3 .B10.SA)
19 FVES | RP1 30 FVE3 | RP2
—
VE80. FSL1 ~ VE3O FSL2
20 “FIN DE DECH * N " o
31 FIN DE DECH

DCMT1. BR1K.BR1G.BR1S.V1G.V1K.V1S

40

PCas
49 “ Bouton “
bo
“ Bouton “
bo

Grafcet de Conduite

Grafcet De Sécurité ) __
1 =]

T =)

(AU . DFG .Dinc) . Rear

191 - -+
E A+SA M

AU + DFG + Dinc




X45+X46

Grafcet Sous-programme

3]
)

K. VAL( SA + B17 . SA)

e

G.VAL(SA +B12.SA)

[\

8

N

S.VAL(SA +B15.SA)

) )
B @1 OvS6 113 OVSt B o5 OVs4
K. VAL — <A — - S. VAL I -
: I VS60.(SA+B9.SA) I VS10 (SA + B10.SA) T VS40 (SA +B11.SA)
) _ ) SR
102 SP1 G . VAL 114 —@ —+ 126 SP3
— 1 . / —
—  FSL1 —  FSL2 —+  FSL3
) ) )
103 ) ) 15 | ) 127 “ CHA CAMION *
. CHA CAMION . CHA CAMION -
— ———— _ e — —  V=#CT2.LSLL1(SA+B12.B13.5A) 1 V£CT3 .LSLLA (SA + B15 . B16 SA
Rl 105 | Fvss | ovs7 | ﬁa rvst [mpa| | 117 | LFvst [ovs? Sa) 129 _[ FVS4 | OVS5 |
_ 106 | “ CHA CAMION “ VS10 . FSL2 118 CHA CAMION 130 | “ CHA CAMION “
—T VS60.FSL1 — - - _ T — -
V#CT1 .LSLL7(SA + B18. —= V#£CT2.LSLL2{SA+B13. 7510 FoL3 T~ Vv=CT3.LSLL5(SA.B16.B11.5A)
— —— =  BI19.SA) = — — — - B14.SA) ' (a1 )
| V=CTLsA+B18.89.5A) (108 | v | ovss | V=CT2(5A+812.810.5) 159 | [ Fvs2 | ovss | | 131 |~ Fvssa RP3
e e 119 H FVS2 | RP2 | ~—— =
[107 H FVS7 I RP1 ] T V570.Vs80 E [RP2 | T vs20.Vs30
109 | o 1 121 | o« ” VS50 . FSL 3
CHA CAMION CHA CAMION 132
— P B | VS20.FSL2 \t‘:/ o
— B9.SA) 122 4| FVS3 IRPZ ]
110 FVS8 IRP1} NI
_J
~ —|  "VS30.FSL2
123
111 | “FINDECHA” -




