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RESUMES (Français et Arabe) 

 
Ce travail réalisé au sein de l’usine Biskria cimenterie présente l’étude de la machine 

(ensacheuse rotative)  qui remplit et transporté les sacs de ciment aux camions de distribution, 

et la réalisation d’un programme qui assure la mise en marche de cette machine. Pour cela on 

a utilisé un programme sous l’environnement du logiciel Tia portal pour que l’automate 

SIMENS S7-300 assure le bon fonctionnement de cette machine Le Tia portal contient un 

simulateur d’automate SIEMENS tel que le S7-300. Nous l’avons utilisé dans notre projet 

pour simuler des programmes et de faire la communication vu l’absence de l’automate réel. 

Pour la supervision nous avons utilisé le logiciel WinCC Flexible. 
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Le ciment est un produit industriel fabriqué par broyage et mélange du clinker et 

d'ajouts (gypse ou autres). Le clinker qui est le principal constituant des ciments est un produit 

semi-fini obtenu par la cuisson d'un mélange de matières premières (généralement calcaire et 

argile) à haute température (1450 ° C), le ciment conserve sa résistance et sa stabilité même 

sous l’eau. 

Le développement scientifique a laissé sa trace sur les systèmes de production donnant 

naissance au Système Automatisé de Production, Le rôle de l’automatisme industriel est 

prépondérant puisque les systèmes automatisés occupent et contrôlent l’ensemble des secteurs 

de l’économie, il a comme objectif d’améliorer la productivité, la qualité, la sécurité et autres 

variables qui peuvent influencés les objectifs de l’entreprise. 

     L’automatisme est le domaine scientifique et technologique qui exécute et contrôle des 

tâches techniques par des machines fonctionnant sans intervention humaine, ou à l’aide d’une 

intervention réduite. 

L’ensacheuse rotative BHYW-8D est une machine  de style rotatif,  avec 8 becs de 

remplissage, pesant contrôlée par un micro-ordinateur. 

Dans ce travail nous nous intéresserons à l'étude met en œuvre l’automatisation d’une 

ligne de déchargement du ciment avec une ensacheuse rotative au sein de l’usine BISKRIA 

Cimenterie SPA, afin d’automatiser la séquence qui permet de remplir des sachets de 50kg et 

les transporté ver des camions, tout en assurant le maximum de production et le minimum de 

pannes avec un temps d’attente réduit,  j’ai essayé d’utiliser le logiciel de programmation 

STEP7 fourni par la maison siemens. Le STEP7 contient un simulateur d’automate SIEMENS 

tel que le programme en Tia Portal, Pour la supervision j’ai utilisé le logiciel WinCC. 

        Ce mémoire se compose de quatre chapitres qui sont exposés de manière séquentielle: 

� Le chapitre 1 est consacré à présentation du Processus de fabrication du ciment  et 

l’étude théorique des systèmes automatisés de la production. 

� Le chapitre 2 est divisé en deux parties. Dans un  premier partiesera consacré à la 

présentationLes Automates Programmables Industriels (API) et Le logiciel du 

portail TotallyIntegrated Automation. 
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� le chapitre 3 est présenté la description du cahier des charges de l’application par 

l’organigramme, les étapes de développement de notre système réalisé par le logiciel 

de programmation TIA Portal, la simulation du programme par PLCsim. La partie 

interface graphique réalisé avec WinCC.                                                                  

En fin, notre travail est terminé par une conclusion. 
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Introduction général 

Le ciment est un produit industriel fabriqué par broyage et mélange du clinker et d'ajouts 

(gypse ou autres). Le clinker qui est le principal constituant des ciments est un produit semi-

fini obtenu par la cuisson d'un mélange de matières premières (généralement calcaire et 

argile) à haute température (1450 ° C) ,le ciment conserve sa résistance et sa stabilité même 

sous l’eau 

Le développement scientifique a laissé sa trace sur les systèmes de production donnant 

naissance au Système Automatisé de Production, Le rôle de l’automatisme industriel est 

prépondérant puisque les systèmes automatisés occupent et contrôlent l’ensemble des secteurs 

de l’économie, il a comme objectif d’améliorer la productivité, la qualité, la sécurité et autres 

variables qui peuvent influencés les objectifs de l’entreprise. 

L’automatisme est le domaine scientifique et technologique qui exécute et contrôle des tâches 

techniques par des machines fonctionnant sans intervention humaine, ou à l’aide d’une 

intervention réduite. 

L’ensacheuse rotative BHYW-8D est une machine  de style rotatif,  avec 8 becs de 

remplissage, pesant contrôlée par un micro-ordinateur. 

Dans ce travail nous nous intéresserons à l'étude met en œuvre l’automatisation d’une 

lignede déchargement du ciment avec une ensacheuse rotative au sein de l’usine BISKRIA 

Cimenterie SPA, afin d’automatiser la séquence qui permet de remplir des sachets de 50kg et 

les transporté ver des camions, tout en assurant le maximum de production et le minimum de 

pannes avec un temps d’attente réduit,nousessayerons d’utiliser le logiciel de programmation 

TIA Portal fourni par la maison siemens. Le STEP7 contient un simulateur d’automate 

SIEMENS tel que le programme en Tia Portal, Pour la supervision nous utiliserons le logiciel 

WinCC. 

Ce mémoire se compose de quatre chapitres qui sont exposés de manière séquentielle: 

- Le chapitre 1 est consacré à présentation du Processus de fabrication du ciment  et 

l’étude théorique des systèmes automatisés de la production. 

- Le chapitre 2 est consacré à la présentationLes Automates Programmables Industriels 

(API) et Le logiciel du portail TotallyIntegrated Automation 
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- le chapitre 3 est présenté la description du cahier des charges de l’application par 

l’organigramme, les étapes de développement de notre système réalisé par le logiciel 

de programmation TIA Portal ,la simulation du programme par PLCsim. la partie 

interface graphique réalisé avec WinCC. 

En fin, notre travail est terminé par une conclusion. 
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I-1Introduction 

Notre travail de recherche élaboré, met en évidence  un résumé de mon stage dans 

l’usine Biskra Cimenterie (B.C). 

L’objectif de  ce présent chapitre,est d’expliquer le Processus de fabrication du ciment  

et l’étude théorique des systèmes automatisés de la production et qui va être présenté selon la 

hiérarchie suivante : 

I-2 Processus De Fabrication  

Le ciment est une matière pulvérulente inorganique, à base de silicate et d'aluminate 

de chaux, obtenue par cuisson. Fabriquée par broyage et mélange du clinker et d'ajouts.  

Les matières premières essentielles pour la fabrication du ciment sont ; la roche 

calcaire et l'argile. Elles sont broyées et éventuellement additionnées de produits secondaires. 

Le mélange obtenu s'appelle le cru et est composé d'environ 80 % de calcaire et d'environ 20 

% d'argile. 

Figure I-1composition et mélange des matières premières 
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Produire des ciments de alités c sta tes

savoir-faire. Et sa fabrication se iffère et se isti e e ci z es ri ci ales :

� Zone d’extraction ; 

� Zone cru ; 

� Zone cuisson ; 

� Zone ciment ; 

� Zone expédition  

Figure I-2 : Processus de fabric ti n

I-2-1 Zone d’extraction :  

En premier lieu ; L’extracti

calcaire et d’argile,Par procédé ’

      Pr cessus de fabrication et système automatisé     

Pr ire es ciments de qualités constantes ; est un procédé comple e i e i e

faire Et sa fa rication se diffère et se distingue en cinq zones principales :

abrication. 

L’extraction des matières premières se fait  à partir

Par rocédé d’abattage explosif ou à l’aide d’une pelle méca i e

Pr cessus de f bric ti n et s stème ut m tisé                                                    
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; est r cé é complexe qui exige un 

faire Et sa fa ricati se iffère et se isti e e ci z es rincipales : 

à partir d’une carrière de 

elle mécanique.  
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En second lieu ; les matières e traites asse t ar atelier e c cassa e i a r

but de minimiser la granulométrie es matéria afi ’ te ir le rés ltat

Figure I-3:Carrière. 

Dans l’usine (B.C) on pe t étecter tr is

� Concasseur à martea r le calcaire

� Concasseur à cyli re

� Concasseur à cyli re r se

Figure I-4:Concasseur a cylindre

I-2-2 Zone cru : 

La matière cru est une sorte e méla e

le sable et le minerai de fer, ce méla e

ainsi que d’oxydes de silicium, ’al mi i m et e fer

      Pr cessus de fabrication et système automatisé     

; les matières extraites, passent par un atelier de concassa e i a r

mi imiser la ra lométrie des matériaux afin d’obtenir le résultat désiré

Da s l’ si e (B C) on peut détecter  trois types de concasseurs : 

se r à marteau pour le calcaire ; 

C casse r à cylindre pour l’argile et le minerai de fer ; 

C casse r à cylindre pour gypse. 

nc sseur  cylindre.Figure I-5: Concasseur à marteau. 

La matière cr est une sorte de mélange de 70% de calcaire, 20% d’

ce mélange doit être correctement dosé de carb ate e calci m

ai si e ’ es e silicium, d’aluminium et de fer. 

Pr cessus de f bric ti n et s stème ut m tisé                                                    
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; les matières e traites asse t ar atelier e concassage qui a pour 

désiré.  

% d’argile et 10% entre 

it être c rrecteme t sé e carbonate de calcium, 
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I-2-3Zone cuisson : 

La cuisson de la matière cr ré ite e re se fait

dans un four rotatif qui est constit é ar e ir le c li ri e e m e l et e m e

diamètre protégé par de brique 

l'horizontale après la cuisson da s le f r

afin de garder sa formule chimiq e

Le but premier du refroi isse r est le fait e imi er

température d'environ 1135 c jus 'a

Figure I-7: Four rotatif

I-2-4 Zone ciment: 

      Pr cessus de fabrication et système automatisé     

La c iss e la matière cru réduite en poudre se fait à une températ re e °C

constitué par une virole cylindrique de 35m de lo et e m e

iamètre r té é ar e rique réfractaire, incliné selon un angle de 1 à 4 de rés ar ra rt à

rès la c isson dans le four ; le clinker passe par une étape de refr i isseme t

fi e ar er sa f rm le chimique 

Le t remier  refroidisseur est le fait de diminuer  la température cli er à e

ir 5 c jusqu'a 80-100 c. 

ur rotatifFigure I-8: Refroidisseur grilles. 

Figure I-6:Atelier dosage 

Pr cessus de f bric ti n et s stème ut m tisé                                                    
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à e température de 1450 °C 

c stit é ar e ir le c li ri e e m de long et de 5.6m de 

réfractaire i cli é sel a le e  à 4 degrés par rapport à 

ar e étape de refroidissement 

la tem érature du clinker à une 
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L’objectif de cette étape est ’ te ir cime t

pour cela ; le clinker doit être à s t r r é très fi eme t Ce r a e s’effect e a s es

broyeurs à boulets. Les corps br a ts s t c stit és e lets ’acier i f t éclater les

grains de clinker et amènent pro ressi eme t le

Un cyclone sépare les éléme ts s ffisamme t fi s es a tres i s t e és à

l’entrée du broyeur juste au sorite r e r Ai si

s’effectue lors du broyage.  

I-2-5 Zone expédition : 

Finalement ; on arrive à l’éta e ’em alla e et ’e é iti

ciments quittent l’usine en sacs e rac

L'emballage s'effectue sur es a areils r tatifs à l sie rs ecs t la ca acité attei t

jusqu'à 2400 sacs à l'heure. On c state a s cette alter ati e e les sacs s t e t e à

valve qui  se ferme d'eux même a rès rem lissa e

roulante vers un autre emplaceme t j s 'a cami s e c ar eme t

Dans la seconde alternati e

étanches qui sont constitués par es e cei tes métalli es c li ri es rtées

camions. 

Le chargement s’effectue ar i a e irecte es sil s a s les c es es cami s ar

l’intermédiaire de tubes télescopi es fle i les e ra iamètre

                        Figure I

I-3 Système automatisé industriel

      Pr cessus de fabrication et système automatisé     

L’ jectif e cette étape est d’obtenir un ciment aux propriétés hydra li es

; le cli er it être à son tour broyé très finement. Ce broyage s’effect e a s es

r e rs à lets Les corps bruyants sont constitués de boulets d’acier q i f t éclater les

rai s e cli er et amè ent progressivement le ciment à l’état de fine farine

c cl e sé are les éléments suffisamment fins des autres qui s t e és à

sorite du broyeur. Ainsi ; l’opération d’ajout du G se a cli er

arrive à l’étape d’emballage et d’expédition … 

cime ts itte t l’ si e en sacs ou en vrac.  

L'em alla e s'effectue sur des appareils rotatifs à plusieurs becs dont la ca acité attei t

j s 'à sacs à l' e re. On constate dans cette alternative que les sacs s t e t e à

'e x même après remplissage. Puis, ils sont transportés ar e a e

r la te ers a tre emplacement  jusqu'aux camions de chargement. 

Da s la sec e alternative ; Le ciment peut être expédié en vrac da s es c te e rs

éta c es i s t c stitués par des enceintes métalliques cylindriques rtées

Le c ar eme t s’effectue par vidange directe des silos dans les cuves es cami s ar

l’i termé iaire e t es télescopiques flexibles de grand diamètre. 

Fi ure I-9 : Zone expédition. 

industriel  
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a r riétés hydrauliques actives, 

; le cli er it être à s t r r é très fi eme t Ce r age s’effectue dans des 

r e rs à lets Les c r s r a ts s t c stit és e lets ’acier qui font éclater les 

e fi e farine. 

c cl e sé are les éléme ts s ffisamme t fi s es a tres qui sont envoyés à 

; l’ érati ’ajout du Gypse au clinker 

arri e à l’éta e ’em alla e et ’e é iti n … dans laquelle les 

L'em alla e s'effect e s r es a areils r tatifs à l sie rs ecs dont la capacité atteint 

j s 'à sacs à l' e re O c state a s cette alter ati e e les sacs sont  de type à 

ortés par une bande 

; Le cime t e t être e é ié e rac dans des conteneurs 

éta c es i s t c stit és ar es e cei tes métalli es c li riques portées par des 

Le c ar eme t s’effect e ar i a e irecte es sil s a s les cuves des camions par 
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I-3-1 Automatisation : 

L’automatisation industrielle a connu, au cours de ces dernières décennies, 

uneévolution importante consécutive à l’accroissement des exigences de qualité, de flexibilité 

etde disponibilité dans les procédés industriels. L’automatisation de ces derniers concernetous 

les aspects de l’activité industrielle : production, assemblage, montage, 

contrôle,conditionnement, manutention, stockage, … son objectif est de réaliser, de 

manièreautomatique, des fonctions particulières répondant à des besoins spécifiques. 

L'automatisation consiste à transférer tout ou partie des tâches de 

coordination,auparavant exécutées par des opérateurs humains, dans un ensemble d'objets 

techniquesappelé partie commande. 

I-3-2Objectifs de l’automatisation : 

Les systèmes automatisés existent partout et ont pris une place importante dans notre   

environnement    quotidien. Les objectifs de l’automatisation d'un système sont nombreux. 

On site dans ce sens :   

• Amélioration de la productivité de l’entreprise en réduisant les coûts de production (main 

d’œuvre, matière, énergie) et en améliorant la qualité de produit.  

• Amélioration des conditions de travail en supprimant les travaux pénibles et en améliorant   

  la sécurité. 

• Augmentation de la production.  

• Augmentation de la disponibilité des moyens de production en améliorant les possibilités   

  de gérer le système. 

I-3-3Définition : 

On dit un système automatisé lorsque l’opération se fait de la situation initiale à la 

situation finale sans intervention humaine, et cette opération est répétitive chaque fois que 

les conditions initiales sont vérifiées.  

I-3-4Structure des systèmes automatisés : 

Le système automatisé est composé de deux parties : une partie commande reçoit les 

informations de l’opérateur ou des capteurs et commande la partie opérative qui doit 

exécuter les opérations demandées. 
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Figure I

I-3-4-1 Partie opérative : 

La partie opérative est l’e sem le es m e s tec i es effect e t irecteme t le

processus de transformation de la matière ’ re a artir es r res f r is ar la artie

commande et l'opérateur. Les i f rmati s circ le t ' e artie à l'a tre ar l'

d’interfaces.  

Elle regroupe l'ensemble des opérate rs tec i es i ass re t la r cti es effets tiles

pour lesquels le système automatisé a été c ç retr e a s la artie érati e les

actionneurs, pré-actionneur, les ca te rs

A) Actionneurs : 

Est un élément de la Partie O érati e i reç it e é er ie tra s rta le r la

transformer en énergie « utilisable ar le s stème Ils e éc te t les r res reç s e a isse t

sur le système ou son environneme t

Un actionneur est un système d t la matière ’œ re est l’é er ie et t la f cti est e

transformer l’énergie.   

Ces actionneurs appartiennent a tri s tec l ies:

      Pr cessus de fabrication et système automatisé     

Fi ure I-10: Structure d'un système automatisé 

La artie érati e est l’ensemble des moyens techniques effectue t irecteme t le

r cess s e tra sf rmation de la matière d’ouvre a partir des ordres four is ar la artie

c mma e et l' érate r. Les informations circulent d'une partie à l'autre par l'

Elle re r e l'e sem le des opérateurs techniques qui assurent la productio es effets tiles

r les els le s stème automatisé a été conçu, on retrouve dans la partie érati e les

acti eur, les capteurs / détecteurs. 

Est éléme t e la Partie Opérative qui reçoit une énergie « trans rta le r la

tra sf rmer e é er ie utilisable » par le système. Ils exécutent les ordres reç s e a isse t

s r le s stème s e ironnement.  

ti e r est s stème dont la matière d’œuvre est l’énergie et dont la f cti est e

artie nent a trios technologies: 
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La artie érati e est l’e sem le es m e s tec i es effectuent directement le 

r cess s e tra sf rmati e la matière ’ re a artir es r res fournis par la partie 

c mma e et l' érate r Les i f rmati s circ le t ' e artie à l'autre par l'intermédiaire 

Elle re r e l'e sem le es érate rs tec i es i ass re t la r duction des effets utiles 

r les els le s stème a t matisé a été c ç retr e a s la partie opérative les 

Est éléme t e la Partie O érati e i reç it e é er ie « transportable »pour la 

tra sf rmer e é er ie tilisa le ar le s stème Ils e éc te t les rdres reçus en  agissent 

ti e r est s stème t la matière ’œ re est l’é er ie et dont la fonction est de 
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� Actionneur pneumatique

Un actionneur pneumatique con ertit l’é er ie ’e trée

utilisatrice disponible mécanique

Ce type d’actionneurs utilise l’é er ie é ic lée ar aze (air) mis e m eme t ar

un compresseur et circulant dans es ca alisati s

� Actionneur hydraulique

Très souvent retenus dans le cas les eff rts et les issa ces ema és s t im rta ts ce

type d’actionneurs utilise l’éner ie é ic lée ar fl i e li i e ( ile) mis e m eme t

par une pompe et circulant dans es ca alisati s

� Actionneur électrique

En fonction de la nature  de l’é er ie iss e e la c ersi effect ée arl'acti e r

ondistingue différents types d'acti e rs électri es sel la c ersi e l'é er ie

électrique en : 

*Energie mécanique de rotati

*Energie mécanique deTranslati

      * Energie thermique : résista ces e c a ffa e électr es

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figure I-11moteur électriqueFigure I

 

B) Pré-actionneurs : 

      Pr cessus de fabrication et système automatisé     

Acti nneur pneumatique : 

e mati ue convertit l’énergie d’entrée à énergiepneumatiq e e e é er ie

tilisatrice is i le mécanique 

Ce t e ’acti e rs tilise l’énergie véhiculée par un gazeux (air) mis e m eme t ar

c m resse r et circ lant dans des canalisations. 

Acti nneur h draulique : 

e cas où les efforts et les puissances demandés s t im rta ts ce

t e ’acti e rs tilise l’énergie véhiculée par un fluide liquide (huile) mis e m eme t

ar e m e et circ la t dans des canalisations 

Acti nneur électrique : 

at re  de l’énergie issue de la conversion effectuée arl'acti e r

isti e iffére ts types d'actionneurs électriques, selon la conversi e l'é er ie

er ie méca i e e rotation: Moteur rotatif ; 

er ie méca i e eTranslation : moteurs linéaires, électro-aimants 

er ie t ermi e : résistances de chauffage, électrodes. 

Figure I-12moteur pneumatiqueFigure I-13vérin pne mati e
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e matique en une énergie 

Ce t e ’acti e rs tilise l’é er ie é ic lée ar aze (air) mis en mouvement par 

e cas les eff rts et les issa ces emandés sont importants, ce 

t e ’acti e rs tilise l’é er ie é ic lée ar fl i e li i e ( ile) mis en mouvement 

at re e l’é er ie iss e e la c ersi effectuée parl'actionneur, 

isti e iffére ts t es 'acti e rs électri es sel la conversion de l'énergie 

 ; 

érin pneumatique 
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Le Pré-actionneur est le constit a t i a t rise le assa e e l’é er ie milie e térie r

vers l’actionneur. Le Pré-action e r istri e l’é er ie écessaire à l’acti e r e f cti

des ordres reçus.  

Le pré-actionneur peut être :

*Tout ou Rien, il laisse passer

*Progressif, il ne laisse passer ’ e a tité ’é er ie r rti elle à la c mma e

 

 

 

 

 

 

 

Figure I-14distributeur pneumatiq e

Pneumatique 

 

C) Capteur : 

Les Capteurs permettent de réle er s r la artie érati e l’état e la matière ’œ re et

son évolution; il est capable de étecter é mè e si e a s s e ir eme t

(déplacement, présence, chaleur l mière ressi ) is tra sf rme l‘i f rmati s

en une information codée com ré e si le ar la artie c mma e Ce i mè e à e les

capteurs transforment la variati es ra e rs si es liées a f cti eme t e

l’automatisme en signaux électri es

 

I-3-4-2 Partie commande : 

Elle est considérée comme le

l'opérateur, le savoir faire de l'o érate r est tra it s s la f rme ' r ramme Elle e

les ordres à la partie opérative e f cti e :

*Programme qu'elle contient

*Informations reçues par les ca te rs

*Consignes données par l'utilisate r

      Pr cessus de fabrication et système automatisé     

acti e r est le constituant qui autorise le passage de l’énergie d milie e térie r

actionneur distribue l’énergie nécessaire à l’actio e r e f cti

acti e r e t être : 

laisse passer ou non 

Pr ressif il e laisse passer qu’une quantité d’énergie proportionnelle à la c mma e

istri te r e matiqueFigure I-15distributeur électro  Figure I-16

ermettent de prélever sur la partie opérative, l’état de la matière ’œ re et

s é l ti ; il est ca able de détecter un phénomène physique dans so e ir eme t

( é laceme t rése ce chaleur, lumière, pression...) puis transforme l‘informati s

e e i f rmati c ée compréhensible par la partie commande. Ce qui mè e à e les

ca te rs tra sf rme t la variation des grandeurs physiques liées au fo cti eme t e

l’a t matisme e si a  électriques 

Elle est c si érée comme le « cerveau » du système. La partie comma e rem lace

l' érate r le sa ir faire de l'opérateur est traduit sous la forme d'un programme Elle e

les r res à la artie érative en fonction de :  

Pr ramme 'elle contient. 

I f rmati s reç es par les capteurs. 

C si es ées ar l'utilisateur. 
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acti e r est le c stit a t i a t rise le assa e e l’é ergie du milieu extérieur 

acti e r istri e l’é er ie écessaire à l’actionneur en fonction 

Pr ressif il e laisse asser ’ e a tité ’é er ie r rti nnelle à la commande 

16 contacteur 

ermette t e réle er s r la artie érati e l’état de la matière d’œuvre et 

s é l ti ; il est ca a le e étecter é mè e si e ans son environnement 

( é laceme t rése ce c ale r l mière ressi ) is tra sf rme l‘information physique 

e e i f rmati c ée c m ré e si le ar la artie c mma e Ce qui mène à que les 

ca te rs tra sf rme t la ariati es ra e rs si es liées au fonctionnement de 

s stème La artie commande remplace 

l' érate r le sa ir faire e l' érate r est tra it s s la f rme '  programme. Elle donne 
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I-3-4-3 Poste de contrôle : 

Composé des pupitres de commande et de signalisation, il permet à l’opérateur de 

commander le système (marche, arrêt, départ cycle …). 

Il permet également de visualiser les différents états du système à l’aide de voyants, de 

terminal de dialogue ou d’interface homme machine (IHM) de type écran, clavier, 

imprimante. 

 

I-4 Conclusion : 

Dans ce chapitre nous avons présenté le processus de la fabrication du ciment de l’usine (B.C) 

et l’explication du fonctionnement de c’est zone principale, ensuite on a présenté une vue 

générale sur les systèmes automatisé de la production.Les systèmes automatisés de production 

devient indispensable pour obtenir une compétitivité des produits fabriqués de haute qualité.  
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I-1Introduction 

Notre travail de recherche élaboré, met en évidence  un résumé de mon stage dans 

l’usine Biskra Cimenterie (B.C). 

L’objectif de  ce présent chapitre,est d’expliquer le Processus de fabrication du ciment  

et l’étude théorique des systèmes automatisés de la production et qui va être présenté selon la 

hiérarchie suivante : 

I-2 Processus De Fabrication  

Le ciment est une matière pulvérulente inorganique, à base de silicate et d'aluminate 

de chaux, obtenue par cuisson. Fabriquée par broyage et mélange du clinker et d'ajouts.  

Les matières premières essentielles pour la fabrication du ciment sont ; la roche 

calcaire et l'argile. Elles sont broyées et éventuellement additionnées de produits secondaires. 

Le mélange obtenu s'appelle le cru et est composé d'environ 80 % de calcaire et d'environ 20 

% d'argile. 

Figure I-1composition et mélange des matières premières 
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Produire des ciments de alités c sta tes

savoir-faire. Et sa fabrication se iffère et se isti e e ci z es ri ci ales :

� Zone d’extraction ; 

� Zone cru ; 

� Zone cuisson ; 

� Zone ciment ; 

� Zone expédition  

Figure I-2 : Processus de fabric ti n

I-2-1 Zone d’extraction :  

En premier lieu ; L’extracti

calcaire et d’argile,Par procédé ’

      Pr cessus de fabrication et système automatisé     

Pr ire es ciments de qualités constantes ; est un procédé comple e i e i e

faire Et sa fa rication se diffère et se distingue en cinq zones principales :

abrication. 

L’extraction des matières premières se fait  à partir

Par rocédé d’abattage explosif ou à l’aide d’une pelle méca i e
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; est r cé é complexe qui exige un 

faire Et sa fa ricati se iffère et se isti e e ci z es rincipales : 

à partir d’une carrière de 

elle mécanique.  
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En second lieu ; les matières e traites asse t ar atelier e c cassa e i a r

but de minimiser la granulométrie es matéria afi ’ te ir le rés ltat

Figure I-3:Carrière. 

Dans l’usine (B.C) on pe t étecter tr is

� Concasseur à martea r le calcaire

� Concasseur à cyli re

� Concasseur à cyli re r se

Figure I-4:Concasseur a cylindre

I-2-2 Zone cru : 

La matière cru est une sorte e méla e

le sable et le minerai de fer, ce méla e

ainsi que d’oxydes de silicium, ’al mi i m et e fer

      Pr cessus de fabrication et système automatisé     

; les matières extraites, passent par un atelier de concassa e i a r

mi imiser la ra lométrie des matériaux afin d’obtenir le résultat désiré

Da s l’ si e (B C) on peut détecter  trois types de concasseurs : 

se r à marteau pour le calcaire ; 

C casse r à cylindre pour l’argile et le minerai de fer ; 

C casse r à cylindre pour gypse. 

nc sseur  cylindre.Figure I-5: Concasseur à marteau. 

La matière cr est une sorte de mélange de 70% de calcaire, 20% d’

ce mélange doit être correctement dosé de carb ate e calci m

ai si e ’ es e silicium, d’aluminium et de fer. 
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; les matières e traites asse t ar atelier e concassage qui a pour 

désiré.  

% d’argile et 10% entre 

it être c rrecteme t sé e carbonate de calcium, 
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I-2-3Zone cuisson : 

La cuisson de la matière cr ré ite e re se fait

dans un four rotatif qui est constit é ar e ir le c li ri e e m e l et e m e

diamètre protégé par de brique 

l'horizontale après la cuisson da s le f r

afin de garder sa formule chimiq e

Le but premier du refroi isse r est le fait e imi er

température d'environ 1135 c jus 'a

Figure I-7: Four rotatif

I-2-4 Zone ciment: 

      Pr cessus de fabrication et système automatisé     

La c iss e la matière cru réduite en poudre se fait à une températ re e °C

constitué par une virole cylindrique de 35m de lo et e m e

iamètre r té é ar e rique réfractaire, incliné selon un angle de 1 à 4 de rés ar ra rt à

rès la c isson dans le four ; le clinker passe par une étape de refr i isseme t

fi e ar er sa f rm le chimique 

Le t remier  refroidisseur est le fait de diminuer  la température cli er à e

ir 5 c jusqu'a 80-100 c. 

ur rotatifFigure I-8: Refroidisseur grilles. 

Figure I-6:Atelier dosage 
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à e température de 1450 °C 

c stit é ar e ir le c li ri e e m de long et de 5.6m de 

réfractaire i cli é sel a le e  à 4 degrés par rapport à 

ar e étape de refroidissement 

la tem érature du clinker à une 
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L’objectif de cette étape est ’ te ir cime t

pour cela ; le clinker doit être à s t r r é très fi eme t Ce r a e s’effect e a s es

broyeurs à boulets. Les corps br a ts s t c stit és e lets ’acier i f t éclater les

grains de clinker et amènent pro ressi eme t le

Un cyclone sépare les éléme ts s ffisamme t fi s es a tres i s t e és à

l’entrée du broyeur juste au sorite r e r Ai si

s’effectue lors du broyage.  

I-2-5 Zone expédition : 

Finalement ; on arrive à l’éta e ’em alla e et ’e é iti

ciments quittent l’usine en sacs e rac

L'emballage s'effectue sur es a areils r tatifs à l sie rs ecs t la ca acité attei t

jusqu'à 2400 sacs à l'heure. On c state a s cette alter ati e e les sacs s t e t e à

valve qui  se ferme d'eux même a rès rem lissa e

roulante vers un autre emplaceme t j s 'a cami s e c ar eme t

Dans la seconde alternati e

étanches qui sont constitués par es e cei tes métalli es c li ri es rtées

camions. 

Le chargement s’effectue ar i a e irecte es sil s a s les c es es cami s ar

l’intermédiaire de tubes télescopi es fle i les e ra iamètre

                        Figure I

I-3 Système automatisé industriel

      Pr cessus de fabrication et système automatisé     

L’ jectif e cette étape est d’obtenir un ciment aux propriétés hydra li es

; le cli er it être à son tour broyé très finement. Ce broyage s’effect e a s es

r e rs à lets Les corps bruyants sont constitués de boulets d’acier q i f t éclater les

rai s e cli er et amè ent progressivement le ciment à l’état de fine farine

c cl e sé are les éléments suffisamment fins des autres qui s t e és à

sorite du broyeur. Ainsi ; l’opération d’ajout du G se a cli er

arrive à l’étape d’emballage et d’expédition … 

cime ts itte t l’ si e en sacs ou en vrac.  

L'em alla e s'effectue sur des appareils rotatifs à plusieurs becs dont la ca acité attei t

j s 'à sacs à l' e re. On constate dans cette alternative que les sacs s t e t e à

'e x même après remplissage. Puis, ils sont transportés ar e a e

r la te ers a tre emplacement  jusqu'aux camions de chargement. 

Da s la sec e alternative ; Le ciment peut être expédié en vrac da s es c te e rs

éta c es i s t c stitués par des enceintes métalliques cylindriques rtées

Le c ar eme t s’effectue par vidange directe des silos dans les cuves es cami s ar

l’i termé iaire e t es télescopiques flexibles de grand diamètre. 

Fi ure I-9 : Zone expédition. 

industriel  
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a r riétés hydrauliques actives, 

; le cli er it être à s t r r é très fi eme t Ce r age s’effectue dans des 

r e rs à lets Les c r s r a ts s t c stit és e lets ’acier qui font éclater les 

e fi e farine. 

c cl e sé are les éléme ts s ffisamme t fi s es a tres qui sont envoyés à 

; l’ érati ’ajout du Gypse au clinker 

arri e à l’éta e ’em alla e et ’e é iti n … dans laquelle les 

L'em alla e s'effect e s r es a areils r tatifs à l sie rs ecs dont la capacité atteint 

j s 'à sacs à l' e re O c state a s cette alter ati e e les sacs sont  de type à 

ortés par une bande 

; Le cime t e t être e é ié e rac dans des conteneurs 

éta c es i s t c stit és ar es e cei tes métalli es c li riques portées par des 

Le c ar eme t s’effect e ar i a e irecte es sil s a s les cuves des camions par 
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I-3-1 Automatisation : 

L’automatisation industrielle a connu, au cours de ces dernières décennies, 

uneévolution importante consécutive à l’accroissement des exigences de qualité, de flexibilité 

etde disponibilité dans les procédés industriels. L’automatisation de ces derniers concernetous 

les aspects de l’activité industrielle : production, assemblage, montage, 

contrôle,conditionnement, manutention, stockage, … son objectif est de réaliser, de 

manièreautomatique, des fonctions particulières répondant à des besoins spécifiques. 

L'automatisation consiste à transférer tout ou partie des tâches de 

coordination,auparavant exécutées par des opérateurs humains, dans un ensemble d'objets 

techniquesappelé partie commande. 

I-3-2Objectifs de l’automatisation : 

Les systèmes automatisés existent partout et ont pris une place importante dans notre   

environnement    quotidien. Les objectifs de l’automatisation d'un système sont nombreux. 

On site dans ce sens :   

• Amélioration de la productivité de l’entreprise en réduisant les coûts de production (main 

d’œuvre, matière, énergie) et en améliorant la qualité de produit.  

• Amélioration des conditions de travail en supprimant les travaux pénibles et en améliorant   

  la sécurité. 

• Augmentation de la production.  

• Augmentation de la disponibilité des moyens de production en améliorant les possibilités   

  de gérer le système. 

I-3-3Définition : 

On dit un système automatisé lorsque l’opération se fait de la situation initiale à la 

situation finale sans intervention humaine, et cette opération est répétitive chaque fois que 

les conditions initiales sont vérifiées.  

I-3-4Structure des systèmes automatisés : 

Le système automatisé est composé de deux parties : une partie commande reçoit les 

informations de l’opérateur ou des capteurs et commande la partie opérative qui doit 

exécuter les opérations demandées. 
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Figure I

I-3-4-1 Partie opérative : 

La partie opérative est l’e sem le es m e s tec i es effect e t irecteme t le

processus de transformation de la matière ’ re a artir es r res f r is ar la artie

commande et l'opérateur. Les i f rmati s circ le t ' e artie à l'a tre ar l'

d’interfaces.  

Elle regroupe l'ensemble des opérate rs tec i es i ass re t la r cti es effets tiles

pour lesquels le système automatisé a été c ç retr e a s la artie érati e les

actionneurs, pré-actionneur, les ca te rs

A) Actionneurs : 

Est un élément de la Partie O érati e i reç it e é er ie tra s rta le r la

transformer en énergie « utilisable ar le s stème Ils e éc te t les r res reç s e a isse t

sur le système ou son environneme t

Un actionneur est un système d t la matière ’œ re est l’é er ie et t la f cti est e

transformer l’énergie.   

Ces actionneurs appartiennent a tri s tec l ies:

      Pr cessus de fabrication et système automatisé     

Fi ure I-10: Structure d'un système automatisé 

La artie érati e est l’ensemble des moyens techniques effectue t irecteme t le

r cess s e tra sf rmation de la matière d’ouvre a partir des ordres four is ar la artie

c mma e et l' érate r. Les informations circulent d'une partie à l'autre par l'

Elle re r e l'e sem le des opérateurs techniques qui assurent la productio es effets tiles

r les els le s stème automatisé a été conçu, on retrouve dans la partie érati e les

acti eur, les capteurs / détecteurs. 

Est éléme t e la Partie Opérative qui reçoit une énergie « trans rta le r la

tra sf rmer e é er ie utilisable » par le système. Ils exécutent les ordres reç s e a isse t

s r le s stème s e ironnement.  

ti e r est s stème dont la matière d’œuvre est l’énergie et dont la f cti est e

artie nent a trios technologies: 

Pr cessus de f bric ti n et s stème ut m tisé                                                    
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La artie érati e est l’e sem le es m e s tec i es effectuent directement le 

r cess s e tra sf rmati e la matière ’ re a artir es r res fournis par la partie 

c mma e et l' érate r Les i f rmati s circ le t ' e artie à l'autre par l'intermédiaire 

Elle re r e l'e sem le es érate rs tec i es i ass re t la r duction des effets utiles 

r les els le s stème a t matisé a été c ç retr e a s la partie opérative les 

Est éléme t e la Partie O érati e i reç it e é er ie « transportable »pour la 

tra sf rmer e é er ie tilisa le ar le s stème Ils e éc te t les rdres reçus en  agissent 

ti e r est s stème t la matière ’œ re est l’é er ie et dont la fonction est de 
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� Actionneur pneumatique

Un actionneur pneumatique con ertit l’é er ie ’e trée

utilisatrice disponible mécanique

Ce type d’actionneurs utilise l’é er ie é ic lée ar aze (air) mis e m eme t ar

un compresseur et circulant dans es ca alisati s

� Actionneur hydraulique

Très souvent retenus dans le cas les eff rts et les issa ces ema és s t im rta ts ce

type d’actionneurs utilise l’éner ie é ic lée ar fl i e li i e ( ile) mis e m eme t

par une pompe et circulant dans es ca alisati s

� Actionneur électrique

En fonction de la nature  de l’é er ie iss e e la c ersi effect ée arl'acti e r

ondistingue différents types d'acti e rs électri es sel la c ersi e l'é er ie

électrique en : 

*Energie mécanique de rotati

*Energie mécanique deTranslati

      * Energie thermique : résista ces e c a ffa e électr es

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figure I-11moteur électriqueFigure I

 

B) Pré-actionneurs : 

      Pr cessus de fabrication et système automatisé     

Acti nneur pneumatique : 

e mati ue convertit l’énergie d’entrée à énergiepneumatiq e e e é er ie

tilisatrice is i le mécanique 

Ce t e ’acti e rs tilise l’énergie véhiculée par un gazeux (air) mis e m eme t ar

c m resse r et circ lant dans des canalisations. 

Acti nneur h draulique : 

e cas où les efforts et les puissances demandés s t im rta ts ce

t e ’acti e rs tilise l’énergie véhiculée par un fluide liquide (huile) mis e m eme t

ar e m e et circ la t dans des canalisations 

Acti nneur électrique : 

at re  de l’énergie issue de la conversion effectuée arl'acti e r

isti e iffére ts types d'actionneurs électriques, selon la conversi e l'é er ie

er ie méca i e e rotation: Moteur rotatif ; 

er ie méca i e eTranslation : moteurs linéaires, électro-aimants 

er ie t ermi e : résistances de chauffage, électrodes. 

Figure I-12moteur pneumatiqueFigure I-13vérin pne mati e
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e matique en une énergie 

Ce t e ’acti e rs tilise l’é er ie é ic lée ar aze (air) mis en mouvement par 

e cas les eff rts et les issa ces emandés sont importants, ce 

t e ’acti e rs tilise l’é er ie é ic lée ar fl i e li i e ( ile) mis en mouvement 

at re e l’é er ie iss e e la c ersi effectuée parl'actionneur, 

isti e iffére ts t es 'acti e rs électri es sel la conversion de l'énergie 

 ; 

érin pneumatique 



Chapitre I   Processus de f bric ti n et s stème ut m tisé

 

Le Pré-actionneur est le constit a t i a t rise le assa e e l’é er ie milie e térie r

vers l’actionneur. Le Pré-action e r istri e l’é er ie écessaire à l’acti e r e f cti

des ordres reçus.  

Le pré-actionneur peut être :

*Tout ou Rien, il laisse passer

*Progressif, il ne laisse passer ’ e a tité ’é er ie r rti elle à la c mma e

 

 

 

 

 

 

 

Figure I-14distributeur pneumatiq e

Pneumatique 

 

C) Capteur : 

Les Capteurs permettent de réle er s r la artie érati e l’état e la matière ’œ re et

son évolution; il est capable de étecter é mè e si e a s s e ir eme t

(déplacement, présence, chaleur l mière ressi ) is tra sf rme l‘i f rmati s

en une information codée com ré e si le ar la artie c mma e Ce i mè e à e les

capteurs transforment la variati es ra e rs si es liées a f cti eme t e

l’automatisme en signaux électri es

 

I-3-4-2 Partie commande : 

Elle est considérée comme le

l'opérateur, le savoir faire de l'o érate r est tra it s s la f rme ' r ramme Elle e

les ordres à la partie opérative e f cti e :

*Programme qu'elle contient

*Informations reçues par les ca te rs

*Consignes données par l'utilisate r

      Pr cessus de fabrication et système automatisé     

acti e r est le constituant qui autorise le passage de l’énergie d milie e térie r

actionneur distribue l’énergie nécessaire à l’actio e r e f cti

acti e r e t être : 

laisse passer ou non 

Pr ressif il e laisse passer qu’une quantité d’énergie proportionnelle à la c mma e

istri te r e matiqueFigure I-15distributeur électro  Figure I-16

ermettent de prélever sur la partie opérative, l’état de la matière ’œ re et

s é l ti ; il est ca able de détecter un phénomène physique dans so e ir eme t

( é laceme t rése ce chaleur, lumière, pression...) puis transforme l‘informati s

e e i f rmati c ée compréhensible par la partie commande. Ce qui mè e à e les

ca te rs tra sf rme t la variation des grandeurs physiques liées au fo cti eme t e

l’a t matisme e si a  électriques 

Elle est c si érée comme le « cerveau » du système. La partie comma e rem lace

l' érate r le sa ir faire de l'opérateur est traduit sous la forme d'un programme Elle e

les r res à la artie érative en fonction de :  

Pr ramme 'elle contient. 

I f rmati s reç es par les capteurs. 

C si es ées ar l'utilisateur. 
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acti e r est le c stit a t i a t rise le assa e e l’é ergie du milieu extérieur 

acti e r istri e l’é er ie écessaire à l’actionneur en fonction 

Pr ressif il e laisse asser ’ e a tité ’é er ie r rti nnelle à la commande 

16 contacteur 

ermette t e réle er s r la artie érati e l’état de la matière d’œuvre et 

s é l ti ; il est ca a le e étecter é mè e si e ans son environnement 

( é laceme t rése ce c ale r l mière ressi ) is tra sf rme l‘information physique 

e e i f rmati c ée c m ré e si le ar la artie c mma e Ce qui mène à que les 

ca te rs tra sf rme t la ariati es ra e rs si es liées au fonctionnement de 

s stème La artie commande remplace 

l' érate r le sa ir faire e l' érate r est tra it s s la f rme '  programme. Elle donne 
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I-3-4-3 Poste de contrôle : 

Composé des pupitres de commande et de signalisation, il permet à l’opérateur de 

commander le système (marche, arrêt, départ cycle …). 

Il permet également de visualiser les différents états du système à l’aide de voyants, de 

terminal de dialogue ou d’interface homme machine (IHM) de type écran, clavier, 

imprimante. 

 

I-4 Conclusion : 

Dans ce chapitre nous avons présenté le processus de la fabrication du ciment de l’usine (B.C) 

et l’explication du fonctionnement de c’est zone principale, ensuite on a présenté une vue 

générale sur les systèmes automatisé de la production.Les systèmes automatisés de production 

devient indispensable pour obtenir une compétitivité des produits fabriqués de haute qualité.  
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I-1Introduction 

Notre travail de recherche élaboré, met en évidence  un résumé de mon stage dans 

l’usine Biskra Cimenterie (B.C). 

L’objectif de  ce présent chapitre,est d’expliquer le Processus de fabrication du ciment  

et l’étude théorique des systèmes automatisés de la production et qui va être présenté selon la 

hiérarchie suivante : 

I-2 Processus De Fabrication  

Le ciment est une matière pulvérulente inorganique, à base de silicate et d'aluminate 

de chaux, obtenue par cuisson. Fabriquée par broyage et mélange du clinker et d'ajouts.  

Les matières premières essentielles pour la fabrication du ciment sont ; la roche 

calcaire et l'argile. Elles sont broyées et éventuellement additionnées de produits secondaires. 

Le mélange obtenu s'appelle le cru et est composé d'environ 80 % de calcaire et d'environ 20 

% d'argile. 

Figure I-1composition et mélange des matières premières 
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Produire des ciments de alités c sta tes

savoir-faire. Et sa fabrication se iffère et se isti e e ci z es ri ci ales :

� Zone d’extraction ; 

� Zone cru ; 

� Zone cuisson ; 

� Zone ciment ; 

� Zone expédition  

Figure I-2 : Processus de fabric ti n

I-2-1 Zone d’extraction :  

En premier lieu ; L’extracti

calcaire et d’argile,Par procédé ’

      Pr cessus de fabrication et système automatisé     

Pr ire es ciments de qualités constantes ; est un procédé comple e i e i e

faire Et sa fa rication se diffère et se distingue en cinq zones principales :

abrication. 

L’extraction des matières premières se fait  à partir

Par rocédé d’abattage explosif ou à l’aide d’une pelle méca i e

Pr cessus de f bric ti n et s stème ut m tisé                                                    
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; est r cé é complexe qui exige un 

faire Et sa fa ricati se iffère et se isti e e ci z es rincipales : 

à partir d’une carrière de 

elle mécanique.  
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En second lieu ; les matières e traites asse t ar atelier e c cassa e i a r

but de minimiser la granulométrie es matéria afi ’ te ir le rés ltat

Figure I-3:Carrière. 

Dans l’usine (B.C) on pe t étecter tr is

� Concasseur à martea r le calcaire

� Concasseur à cyli re

� Concasseur à cyli re r se

Figure I-4:Concasseur a cylindre

I-2-2 Zone cru : 

La matière cru est une sorte e méla e

le sable et le minerai de fer, ce méla e

ainsi que d’oxydes de silicium, ’al mi i m et e fer

      Pr cessus de fabrication et système automatisé     

; les matières extraites, passent par un atelier de concassa e i a r

mi imiser la ra lométrie des matériaux afin d’obtenir le résultat désiré

Da s l’ si e (B C) on peut détecter  trois types de concasseurs : 

se r à marteau pour le calcaire ; 

C casse r à cylindre pour l’argile et le minerai de fer ; 

C casse r à cylindre pour gypse. 

nc sseur  cylindre.Figure I-5: Concasseur à marteau. 

La matière cr est une sorte de mélange de 70% de calcaire, 20% d’

ce mélange doit être correctement dosé de carb ate e calci m

ai si e ’ es e silicium, d’aluminium et de fer. 
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; les matières e traites asse t ar atelier e concassage qui a pour 

désiré.  

% d’argile et 10% entre 

it être c rrecteme t sé e carbonate de calcium, 
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I-2-3Zone cuisson : 

La cuisson de la matière cr ré ite e re se fait

dans un four rotatif qui est constit é ar e ir le c li ri e e m e l et e m e

diamètre protégé par de brique 

l'horizontale après la cuisson da s le f r

afin de garder sa formule chimiq e

Le but premier du refroi isse r est le fait e imi er

température d'environ 1135 c jus 'a

Figure I-7: Four rotatif

I-2-4 Zone ciment: 

      Pr cessus de fabrication et système automatisé     

La c iss e la matière cru réduite en poudre se fait à une températ re e °C

constitué par une virole cylindrique de 35m de lo et e m e

iamètre r té é ar e rique réfractaire, incliné selon un angle de 1 à 4 de rés ar ra rt à

rès la c isson dans le four ; le clinker passe par une étape de refr i isseme t

fi e ar er sa f rm le chimique 

Le t remier  refroidisseur est le fait de diminuer  la température cli er à e

ir 5 c jusqu'a 80-100 c. 

ur rotatifFigure I-8: Refroidisseur grilles. 

Figure I-6:Atelier dosage 
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à e température de 1450 °C 

c stit é ar e ir le c li ri e e m de long et de 5.6m de 

réfractaire i cli é sel a le e  à 4 degrés par rapport à 

ar e étape de refroidissement 

la tem érature du clinker à une 
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L’objectif de cette étape est ’ te ir cime t

pour cela ; le clinker doit être à s t r r é très fi eme t Ce r a e s’effect e a s es

broyeurs à boulets. Les corps br a ts s t c stit és e lets ’acier i f t éclater les

grains de clinker et amènent pro ressi eme t le

Un cyclone sépare les éléme ts s ffisamme t fi s es a tres i s t e és à

l’entrée du broyeur juste au sorite r e r Ai si

s’effectue lors du broyage.  

I-2-5 Zone expédition : 

Finalement ; on arrive à l’éta e ’em alla e et ’e é iti

ciments quittent l’usine en sacs e rac

L'emballage s'effectue sur es a areils r tatifs à l sie rs ecs t la ca acité attei t

jusqu'à 2400 sacs à l'heure. On c state a s cette alter ati e e les sacs s t e t e à

valve qui  se ferme d'eux même a rès rem lissa e

roulante vers un autre emplaceme t j s 'a cami s e c ar eme t

Dans la seconde alternati e

étanches qui sont constitués par es e cei tes métalli es c li ri es rtées

camions. 

Le chargement s’effectue ar i a e irecte es sil s a s les c es es cami s ar

l’intermédiaire de tubes télescopi es fle i les e ra iamètre

                        Figure I

I-3 Système automatisé industriel

      Pr cessus de fabrication et système automatisé     

L’ jectif e cette étape est d’obtenir un ciment aux propriétés hydra li es

; le cli er it être à son tour broyé très finement. Ce broyage s’effect e a s es

r e rs à lets Les corps bruyants sont constitués de boulets d’acier q i f t éclater les

rai s e cli er et amè ent progressivement le ciment à l’état de fine farine

c cl e sé are les éléments suffisamment fins des autres qui s t e és à

sorite du broyeur. Ainsi ; l’opération d’ajout du G se a cli er

arrive à l’étape d’emballage et d’expédition … 

cime ts itte t l’ si e en sacs ou en vrac.  

L'em alla e s'effectue sur des appareils rotatifs à plusieurs becs dont la ca acité attei t

j s 'à sacs à l' e re. On constate dans cette alternative que les sacs s t e t e à

'e x même après remplissage. Puis, ils sont transportés ar e a e

r la te ers a tre emplacement  jusqu'aux camions de chargement. 

Da s la sec e alternative ; Le ciment peut être expédié en vrac da s es c te e rs

éta c es i s t c stitués par des enceintes métalliques cylindriques rtées

Le c ar eme t s’effectue par vidange directe des silos dans les cuves es cami s ar

l’i termé iaire e t es télescopiques flexibles de grand diamètre. 

Fi ure I-9 : Zone expédition. 

industriel  
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a r riétés hydrauliques actives, 

; le cli er it être à s t r r é très fi eme t Ce r age s’effectue dans des 

r e rs à lets Les c r s r a ts s t c stit és e lets ’acier qui font éclater les 

e fi e farine. 

c cl e sé are les éléme ts s ffisamme t fi s es a tres qui sont envoyés à 

; l’ érati ’ajout du Gypse au clinker 

arri e à l’éta e ’em alla e et ’e é iti n … dans laquelle les 

L'em alla e s'effect e s r es a areils r tatifs à l sie rs ecs dont la capacité atteint 

j s 'à sacs à l' e re O c state a s cette alter ati e e les sacs sont  de type à 

ortés par une bande 

; Le cime t e t être e é ié e rac dans des conteneurs 

éta c es i s t c stit és ar es e cei tes métalli es c li riques portées par des 

Le c ar eme t s’effect e ar i a e irecte es sil s a s les cuves des camions par 
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I-3-1 Automatisation : 

L’automatisation industrielle a connu, au cours de ces dernières décennies, 

uneévolution importante consécutive à l’accroissement des exigences de qualité, de flexibilité 

etde disponibilité dans les procédés industriels. L’automatisation de ces derniers concernetous 

les aspects de l’activité industrielle : production, assemblage, montage, 

contrôle,conditionnement, manutention, stockage, … son objectif est de réaliser, de 

manièreautomatique, des fonctions particulières répondant à des besoins spécifiques. 

L'automatisation consiste à transférer tout ou partie des tâches de 

coordination,auparavant exécutées par des opérateurs humains, dans un ensemble d'objets 

techniquesappelé partie commande. 

I-3-2Objectifs de l’automatisation : 

Les systèmes automatisés existent partout et ont pris une place importante dans notre   

environnement    quotidien. Les objectifs de l’automatisation d'un système sont nombreux. 

On site dans ce sens :   

• Amélioration de la productivité de l’entreprise en réduisant les coûts de production (main 

d’œuvre, matière, énergie) et en améliorant la qualité de produit.  

• Amélioration des conditions de travail en supprimant les travaux pénibles et en améliorant   

  la sécurité. 

• Augmentation de la production.  

• Augmentation de la disponibilité des moyens de production en améliorant les possibilités   

  de gérer le système. 

I-3-3Définition : 

On dit un système automatisé lorsque l’opération se fait de la situation initiale à la 

situation finale sans intervention humaine, et cette opération est répétitive chaque fois que 

les conditions initiales sont vérifiées.  

I-3-4Structure des systèmes automatisés : 

Le système automatisé est composé de deux parties : une partie commande reçoit les 

informations de l’opérateur ou des capteurs et commande la partie opérative qui doit 

exécuter les opérations demandées. 
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Figure I

I-3-4-1 Partie opérative : 

La partie opérative est l’e sem le es m e s tec i es effect e t irecteme t le

processus de transformation de la matière ’ re a artir es r res f r is ar la artie

commande et l'opérateur. Les i f rmati s circ le t ' e artie à l'a tre ar l'

d’interfaces.  

Elle regroupe l'ensemble des opérate rs tec i es i ass re t la r cti es effets tiles

pour lesquels le système automatisé a été c ç retr e a s la artie érati e les

actionneurs, pré-actionneur, les ca te rs

A) Actionneurs : 

Est un élément de la Partie O érati e i reç it e é er ie tra s rta le r la

transformer en énergie « utilisable ar le s stème Ils e éc te t les r res reç s e a isse t

sur le système ou son environneme t

Un actionneur est un système d t la matière ’œ re est l’é er ie et t la f cti est e

transformer l’énergie.   

Ces actionneurs appartiennent a tri s tec l ies:

      Pr cessus de fabrication et système automatisé     

Fi ure I-10: Structure d'un système automatisé 

La artie érati e est l’ensemble des moyens techniques effectue t irecteme t le

r cess s e tra sf rmation de la matière d’ouvre a partir des ordres four is ar la artie

c mma e et l' érate r. Les informations circulent d'une partie à l'autre par l'

Elle re r e l'e sem le des opérateurs techniques qui assurent la productio es effets tiles

r les els le s stème automatisé a été conçu, on retrouve dans la partie érati e les

acti eur, les capteurs / détecteurs. 

Est éléme t e la Partie Opérative qui reçoit une énergie « trans rta le r la

tra sf rmer e é er ie utilisable » par le système. Ils exécutent les ordres reç s e a isse t

s r le s stème s e ironnement.  

ti e r est s stème dont la matière d’œuvre est l’énergie et dont la f cti est e

artie nent a trios technologies: 

Pr cessus de f bric ti n et s stème ut m tisé                                                    
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La artie érati e est l’e sem le es m e s tec i es effectuent directement le 

r cess s e tra sf rmati e la matière ’ re a artir es r res fournis par la partie 

c mma e et l' érate r Les i f rmati s circ le t ' e artie à l'autre par l'intermédiaire 

Elle re r e l'e sem le es érate rs tec i es i ass re t la r duction des effets utiles 

r les els le s stème a t matisé a été c ç retr e a s la partie opérative les 

Est éléme t e la Partie O érati e i reç it e é er ie « transportable »pour la 

tra sf rmer e é er ie tilisa le ar le s stème Ils e éc te t les rdres reçus en  agissent 

ti e r est s stème t la matière ’œ re est l’é er ie et dont la fonction est de 
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� Actionneur pneumatique

Un actionneur pneumatique con ertit l’é er ie ’e trée

utilisatrice disponible mécanique

Ce type d’actionneurs utilise l’é er ie é ic lée ar aze (air) mis e m eme t ar

un compresseur et circulant dans es ca alisati s

� Actionneur hydraulique

Très souvent retenus dans le cas les eff rts et les issa ces ema és s t im rta ts ce

type d’actionneurs utilise l’éner ie é ic lée ar fl i e li i e ( ile) mis e m eme t

par une pompe et circulant dans es ca alisati s

� Actionneur électrique

En fonction de la nature  de l’é er ie iss e e la c ersi effect ée arl'acti e r

ondistingue différents types d'acti e rs électri es sel la c ersi e l'é er ie

électrique en : 

*Energie mécanique de rotati

*Energie mécanique deTranslati

      * Energie thermique : résista ces e c a ffa e électr es

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figure I-11moteur électriqueFigure I

 

B) Pré-actionneurs : 

      Pr cessus de fabrication et système automatisé     

Acti nneur pneumatique : 

e mati ue convertit l’énergie d’entrée à énergiepneumatiq e e e é er ie

tilisatrice is i le mécanique 

Ce t e ’acti e rs tilise l’énergie véhiculée par un gazeux (air) mis e m eme t ar

c m resse r et circ lant dans des canalisations. 

Acti nneur h draulique : 

e cas où les efforts et les puissances demandés s t im rta ts ce

t e ’acti e rs tilise l’énergie véhiculée par un fluide liquide (huile) mis e m eme t

ar e m e et circ la t dans des canalisations 

Acti nneur électrique : 

at re  de l’énergie issue de la conversion effectuée arl'acti e r

isti e iffére ts types d'actionneurs électriques, selon la conversi e l'é er ie

er ie méca i e e rotation: Moteur rotatif ; 

er ie méca i e eTranslation : moteurs linéaires, électro-aimants 

er ie t ermi e : résistances de chauffage, électrodes. 

Figure I-12moteur pneumatiqueFigure I-13vérin pne mati e

Pr cessus de f bric ti n et s stème ut m tisé                                                    
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e matique en une énergie 

Ce t e ’acti e rs tilise l’é er ie é ic lée ar aze (air) mis en mouvement par 

e cas les eff rts et les issa ces emandés sont importants, ce 

t e ’acti e rs tilise l’é er ie é ic lée ar fl i e li i e ( ile) mis en mouvement 

at re e l’é er ie iss e e la c ersi effectuée parl'actionneur, 

isti e iffére ts t es 'acti e rs électri es sel la conversion de l'énergie 

 ; 

érin pneumatique 
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Le Pré-actionneur est le constit a t i a t rise le assa e e l’é er ie milie e térie r

vers l’actionneur. Le Pré-action e r istri e l’é er ie écessaire à l’acti e r e f cti

des ordres reçus.  

Le pré-actionneur peut être :

*Tout ou Rien, il laisse passer

*Progressif, il ne laisse passer ’ e a tité ’é er ie r rti elle à la c mma e

 

 

 

 

 

 

 

Figure I-14distributeur pneumatiq e

Pneumatique 

 

C) Capteur : 

Les Capteurs permettent de réle er s r la artie érati e l’état e la matière ’œ re et

son évolution; il est capable de étecter é mè e si e a s s e ir eme t

(déplacement, présence, chaleur l mière ressi ) is tra sf rme l‘i f rmati s

en une information codée com ré e si le ar la artie c mma e Ce i mè e à e les

capteurs transforment la variati es ra e rs si es liées a f cti eme t e

l’automatisme en signaux électri es

 

I-3-4-2 Partie commande : 

Elle est considérée comme le

l'opérateur, le savoir faire de l'o érate r est tra it s s la f rme ' r ramme Elle e

les ordres à la partie opérative e f cti e :

*Programme qu'elle contient

*Informations reçues par les ca te rs

*Consignes données par l'utilisate r

      Pr cessus de fabrication et système automatisé     

acti e r est le constituant qui autorise le passage de l’énergie d milie e térie r

actionneur distribue l’énergie nécessaire à l’actio e r e f cti

acti e r e t être : 

laisse passer ou non 

Pr ressif il e laisse passer qu’une quantité d’énergie proportionnelle à la c mma e

istri te r e matiqueFigure I-15distributeur électro  Figure I-16

ermettent de prélever sur la partie opérative, l’état de la matière ’œ re et

s é l ti ; il est ca able de détecter un phénomène physique dans so e ir eme t

( é laceme t rése ce chaleur, lumière, pression...) puis transforme l‘informati s

e e i f rmati c ée compréhensible par la partie commande. Ce qui mè e à e les

ca te rs tra sf rme t la variation des grandeurs physiques liées au fo cti eme t e

l’a t matisme e si a  électriques 

Elle est c si érée comme le « cerveau » du système. La partie comma e rem lace

l' érate r le sa ir faire de l'opérateur est traduit sous la forme d'un programme Elle e

les r res à la artie érative en fonction de :  

Pr ramme 'elle contient. 

I f rmati s reç es par les capteurs. 

C si es ées ar l'utilisateur. 

Pr cessus de f bric ti n et s stème ut m tisé                                                    
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acti e r est le c stit a t i a t rise le assa e e l’é ergie du milieu extérieur 

acti e r istri e l’é er ie écessaire à l’actionneur en fonction 

Pr ressif il e laisse asser ’ e a tité ’é er ie r rti nnelle à la commande 

16 contacteur 

ermette t e réle er s r la artie érati e l’état de la matière d’œuvre et 

s é l ti ; il est ca a le e étecter é mè e si e ans son environnement 

( é laceme t rése ce c ale r l mière ressi ) is tra sf rme l‘information physique 

e e i f rmati c ée c m ré e si le ar la artie c mma e Ce qui mène à que les 

ca te rs tra sf rme t la ariati es ra e rs si es liées au fonctionnement de 

s stème La artie commande remplace 

l' érate r le sa ir faire e l' érate r est tra it s s la f rme '  programme. Elle donne 
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I-3-4-3 Poste de contrôle : 

Composé des pupitres de commande et de signalisation, il permet à l’opérateur de 

commander le système (marche, arrêt, départ cycle …). 

Il permet également de visualiser les différents états du système à l’aide de voyants, de 

terminal de dialogue ou d’interface homme machine (IHM) de type écran, clavier, 

imprimante. 

 

I-4 Conclusion : 

Dans ce chapitre nous avons présenté le processus de la fabrication du ciment de l’usine (B.C) 

et l’explication du fonctionnement de c’est zone principale, ensuite on a présenté une vue 

générale sur les systèmes automatisé de la production.Les systèmes automatisés de production 

devient indispensable pour obtenir une compétitivité des produits fabriqués de haute qualité.  
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II-1 Introduction 

Aujourd’hui l’application des automates programmables industriels (API) est 

pratiquementpalpable dans tous les domaines industriels vue sa grande flexibilité et son 

aptitude à s’adapterdans des milieux risqués et ou les taches sont pénibles vu leurs répétitivité 

et leurs gravités ce quia conduit à des solutions industrielles pour donner un décollage très 

bénéfique pour l’industrie etpour l’humanité[1]. 

Ce chapitre a pour but l’étude théorique des systèmes automatisés précisément 

l’automate programmable industriels et les différentes variantes dans la gamme SIMATIC S7  

et logiciel de programmation STEP TIA Portal. 

II-2 Les automates programmables Industriels 

II-2-1 Siemens : 

 Dans le cadre de son expansion, Siemens crée le 28 janvier 1972, le consortium Uni 

data,Ce projet européen permet, dans les années 1970, l'émergence d'une grande industrie 

informatique européenne. Les compétences de trois participants ont été mises en commun. La 

maitrise d'œuvre l'architecture des machines et le logiciel ont été attribués à la Compagnie 

Internationale pour l'Informatique la technologie électronique revenait a Philips tandis que 

Siemens se chargeait des périphériques mécaniques. 

En 1975 : la France abandonne unilatéralement l'accord Uni data, CII fusionne avec 

Honeywell-Bull, Philips délaisse l'informatique et Siemens rejoint Fujitsu pour devenir 

aujourd’hui un des plus grands constructeurs mondiaux [2]. 

 

II-2-2 Définitiond’automate programmable industriel : 

API (Automate Programmable Industriel) ou en anglais PLC (Programmable Logic 

Controller) c’est un appareil électronique (matériel, logiciel, processus, un ensemble des 

machines ou un équipement industriel) destiné à la commande de processus industriels par un 

traitement séquentiel (Il contrôle les actionneurs grâce à un programme informatique qui traite 

les données d'entrée recueillies par des capteurs). 

 Qui comporte une mémoire programmable par un utilisateur automaticien (et non 

informaticien) à l’aide d’un langage adapté (Le langage List, Le langage Ladder…etc) pour le 

stockage interne des instructions donnée pour satisfaire une objectif donnée. Automate permet 
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de contrôler, coordonner et d'a ir s r l’acti e r c mme ar e em le r t ras

manipulateur alors en peut dire API tilisé r a t matiser es r cess s

 L’API est structurée aut r ' e ité e calc l ( r cesse r) e cartes 'e trées

sorties, de bus de communicatio et e m

 

II-2-3 Présentation de la gamme SIMATIC de SIEMENS

Siemens reste le seul à r ser e amme c m lète e r its r

l’automatisation 

Industrielle, par le biais e sa amme SIMATIC

l’environnement d’automatisatio est réalisée râce à :

� Une configuration et e r rammati m è e es iffére tes ités

système ; 

� Une gestion cohérente des ées

� Une communication glo ale e tre t s les é i eme

Figure II

II-2-4 Les différentes variantes d ns l mme SIMATIC S

Cette gamme d’automates c m rte tr is familles :

      

Ch pitre II Les utomates programmables Industriels et logiciel TIA

er et d'agir sur l’actionneur comme par exemple u r t ras

ma i late r al rs e e t dire API utilisé pour automatiser des processus.

L’API est str ct rée autour d'une unité de calcul (processeur), de cartes 'e trées

ication et de modules d'interface et de commande

Présent ti n de l  gamme SIMATIC de SIEMENS :[4] 

Sieme s reste le seul à proposer une gamme complète de r its r

r le biais de sa gamme SIMATIC. L’intégration l ale e t t

l’e ir eme t ’a t matisation est réalisée grâce à : 

U e c fi rati n et une programmation homogène des différe tes ités

U e esti c érente des données ; 

U e c mm ication globale entre tous les équipements d’automatisme mis e œ re

-1 : Présentation de la gamme SIMATIC. 

Les différentes riantes dans la gamme SIMATIC S7 : 

Cette amme ’a tomates comporte trois familles : 

Ch pitre II Les ut m tes pr r mm bles Industriels et logiciel TIA  
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er et 'a ir s r l’acti e r c mme ar e emple un robot, un bras 

ma i late r al rs e e t ire API tilisé r a t matiser es r cessus. 

L’API est str ct rée a t r ' e ité e calc l ( r cesseur), de cartes d'entrées-

les 'i terface et e c mmande [3]. 

Sieme s reste le se l à r ser e amme c m lète de produits pour 

L’i té ration globale de tout 

U e c fi rati et e r rammati m è e es différentes unités du 

ts ’a t matisme mis en œuvre. 
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� La famille S7-200 : est c stit ée e micr

des applications d’automatisati ariées La fi re

S7-200. Sa forme com acte ses ssi ilités ’e a si s fai le ri et s

important jeu d’opératio s e f t e s l ti i éale r l

applications. En outre, le lar e c i e tailles et e te si s e CPU s ffre la

souplesse nécessaire pour rés re s r lèmes ’a t matisati

Figure II-2 : Module d’un S

 

� La famille S7-300 : est Mi i

de milieu degamme, avec ssi ilité ’e te si s

réseau parl’interface multi i t (MPI) PROFIBUS et I striel Et er et

Fi ure II

      

Ch pitre II Les utomates programmables Industriels et logiciel TIA

est constituée de micro-automates programmables tilisa les a s

es a licati s ’automatisation variées. La figure 1-1 présente u micr

Sa f rme compacte, ses possibilités d’expansion, son fai le ri et s

im rta t je ’ pérations en font une solution idéale pour la comma e e etites

a licati s E utre, le large choix de tailles et de tensions de CPU s ffre la

s lesse écessaire pour résoudre vos problèmes d’automatisation.

M dule d’un S7-200. 

est un Mini-automate modulaire pour les applicati s ’e trée et

e milie e amme, avec possibilité d’extensions jusqu'à 32 modules et e mise e

résea arl’i terface multipoint (MPI), PROFIBUS et Industriel Ether et

Figure II-3 :Module d’un S7-300. 

Ch pitre II Les ut m tes pr r mm bles Industriels et logiciel TIA  

 18 

r rammables utilisables dans 

résente un micro-automate 

Sa f rme c m acte ses ssi ilités ’e a si son faible prix et son 

a commande de petites 

a licati s E tre le lar e c i e tailles et e te si s de CPU vous offre la 

s lesse écessaire r rés re s r lèmes ’a t matisation. 

a t mate m laire r les applications d’entrée et 

modules, et une mise en 

résea arl’i terface m lti i t (MPI) PROFIBUS et I striel Ethernet. 
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� La famille S7400 : est a t mate e a te erf rma ce r les a licati s e

milieu et haut de gamme a ec ssi ilité ’e te si a l s e m les et e

possibilité de mise en résea ar l’i terface m lti i t (MPI) PROFIBUS

Industriel Ethernet. 

Figure II-4 : Module d’un S7

 

II-2-5 SIMATIC S7-300  

II-2-5-1 Définition général de l’ ut m te S

 Le SIMATIC S7300 est l’a t mate le l s e a m e a s le c te te T tall

Integrated Automation et peut faire e m ltit e e référe ce a s les secte rs i striels les

plus variées fabrication man fact rière i strie a t m ile c str cti méca i e

générale,…  

L’automate S7300 supp rte e m lti les tâc es tec l i es

possibilités de communication. 

Le Simatic S7300 conç r es s l ti s é iées a s stème ma fact rier et

constitue à ce titre une plateforme ’a t matisati i erselle r es a licati s a ec es

architectures centralisées. 

II-2-5-2 Avantages S7300 : 

Le S7300 offre des nom re a a ta es :

 Une construction compacte et m laire li re
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est un automate de haute performance pour les a licati s e

milie et a t e gamme, avec possibilité d’extension a plus de 300 m les et e

en réseau par l’interface multipoint (MPI), PROFIBUS

M dule d’un S7-400. 

énéral de l’automate S7300 : 

Le SIMATIC S 00 est l’automate le plus vendu au monde dans le c te te T tall

I te rate A t mati et peut faire une multitude de référence dans les secte rs i striels les

l s ariées fa ricati  manufacturière, industrie automobile, constructi méca i e

L’a t mate S 0 supporte de multiples tâches technologiques 

ssi ilités e c mm ication.  

Le Simatic S 0 conçu pour des solutions dédiées au système ma fact rier et

c stit e à ce titre e lateforme d’automatisation universelle pour des applicati s a ec es

Le S ffre es nombreux avantages : 

U e c str cti  compacte et modulaire, libre de contraintes de confi rati
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est a t mate e a te erf rma ce our les applications de 

milie et a t e amme a ec ssi ilité ’e te si a l s de 300 modules, et une 

e résea ar l’i terface m lti i t (MPI), PROFIBUS ou 

Le SIMATIC S est l’a t mate le l s e a m e ans le contexte Totally 

I te rate A t mati et e t faire e m ltit e e référe ce a s les secteurs industriels les 

l s ariées fa ricati ma fact rière i strie a t m ile construction mécanique 

L’a t mate S s rte e m lti les tâc es tec l i ues et offre de vastes 

Le Simatic S c ç r es s l ti s é iées a s stème manufacturier et 

c stit e à ce titre e latef rme ’a t matisati i erselle r es applications avec des 

e c trai tes e configuration ; 
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 Une riche gamme des modules adaptés à tous les besoins du marché est utilisableen 

architecture centralisée ou décentralisée ; 

 Une large gamme de CPU adaptée à toutes les demandes de performances 

pouvantobtenir des temps de cycle machine courts ; 

 Une économie d’ingénierie en utilisant les outils orientés application et 

normalisésIEC1131-3 (normes d écrit les fonctions standard qui peuvent être utilisées 

dans leprogramme API) tels que les langages SCL ou des logiciels exécutifs 

orientéstechnologie pour le contrôle des mouvements ; 

 Le S7300 possède une microcarte mémoire (MMC) utilisé en tant que cartemémoire 

de données et de programme rend superflue l’utilisation d’une pile desauvegarde et 

économise les coûts de maintenance. De plus, il est possible desauvegarder un projet 

complet sur la MMC, y compris la table de mnémoniques etles commentaires pour 

simplifier les interventions de maintenance. 

 

II-2-5-3 Compositions de l’automate S7300 : 

 S7-300 est composé des modules suivants : 

� Alimentation (PS) ; 

� CPU ; 

� Modules de signaux (SM) ; 

�  Modules de fonction (FM) ; 

� Processeurs de communication (CP) 

Plusieurs automates S7-300 peuvent communiquer entre eux et avec d'autres automates 

SIMATIC S7 au moyen d'un câble-bus PROFIBUS. 

Le S7-300 est programmé à l'aide d'une console de programmation (PG). Cette PG 

doitêtre reliée à la CPU par un câble PG. 
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La figure suivante présente e

Figure II-5 :Constituants d’un S

Le S7-300 peut être m té e siti riz tale erticale ( ir la fi re

suivante). 

Ainsi, les températures am ia tes s i a tes s t a t risées :

� Disposition horizontale 

� Disposition verticale : de °C à °C

Figure II-6 : Dispositions h riz nt le et ertic le d'un S
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La fi re s i a te présente une configuration possible avec deux S7

C nstituants d’un S7-300. 

e t être monté en position horizontale ou verticale ( ir la fi re

Ai si les tem ératures ambiantes suivantes sont autorisées : 

Dis siti riz ntale : de 0 °C à 60 °C ; 

Dis siti erticale : de 0 °C à 40 °C. 

Disp sitions horizontale et verticale d'un S7-300. 
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c fi rati ssi le a ec e x S7-300. 

e t être m té e siti riz tale erticale (voir la figure 



Chapitre II  Les automates pr r mm bles Industriels et l iciel TIA

Portal et Wincc  

 

 

II-2-5-4Fonction des compositi ns de l’ ut m te S

Le tableau présente les pri ci a c stit a ts ai si e le r f cti

Constituants Foncti n

Profilé support 

Accessoires : 

Etrier de connexion des blindages 

sert de ch ssis u S

Alimentation (PS) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

convertit l tensi n secteur(AC / V) en

tension c ntinueDC V p ur l' liment ti n du

S7-30 et

V 

 

 

Constituants Foncti n

CPU 

Accessoires : 

Connecteur frontal (avec 

périphérie 

intégrée pour la CPU) 

exécute le pr r mme utilis teur limente le bus

interne S

avec

l'interf ce MPI

Autres pr priétés de cert ines CPU :

• Maître DP d ns un s us

PROFIBUS

• Escl e DP d ns un s us

PROFIBUS

• Foncti ns techn l iques

• Coupl e p int p int
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mpositions de l’automate S7300 : 

Le ta lea rése te les principaux constituants ainsi que leur fonction

Fonction 

sert de châssis au S7-300 

convertit la tension secteur(AC 120/230 V) en 

tension continueDC 24 V pour l'alimentation du 

300 et l'alimentation des circuitsde charge DC 24 

Fonction 

exécute le programme utilisateur,alimente le bus 

interne S7-300 encourant de 5 V ; communique 

avecd'autres partenaires d'un réseau MPIvia 

l'interface MPI. 

Autres propriétés de certaines CPU : 

• Maître DP dans un sous-réseau 

PROFIBUS 

• Esclave DP dans un sous-réseau 

PROFIBUS 

• Fonctions technologiques 

• Couplage point à point 
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Le ta lea rése te les ri ci a c stit a ts ai si e le r f nction : 

Figure 

 

 

Figure 
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Modules de signaux (SM) ; 

(Modules d'entrées TOR, modules 

de sorties TOR, modules 

d'entrées/de sorties TOR, modules 

d'entrées analogiques, modules de 

sorties analogiques, modules 

d'entrées/de sorties analogiques) 

Accessoires : 

Connecteur frontal 

adaptent différents ni e u d

au S7

Modules de fonction (FM) ; 

Accessoires : 

Connecteur frontal 

pour les t ches de tr itement des si n u de

processus temps

import nte c p cité de mém ire

positi nnement u l

Processeur de communication 

(CP) 

Accessoires : 

Câble de liaison 

déchar ent l CPU des t ches de

Exemple :

CP 3

PROFIBUS

SIMATIC TOP connecté 

Accessoires : 

Module frontal enfichable avec 

raccordement à bande plate 

Câbl e des m dules TOR

Coupleur (IM) 

Accessoires : 

Câble de liaison 

relie les différentes r n ées d'une

S7-30

Câble-bus PROFIBUS avec 

connecteur de bus 

interc nnecte les p rten ires d'un

ou PROFIBUS

Câble PG Liais n entre PG/PC et CPU
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adaptent différents niveaux de signaux de processus 

au S7-300 

ur les tâches de traitement des signaux de 

processus à temps critique et nécessitant une 

importante capacité de mémoire, par exemple le  

positionnement ou la régulation 

déchargent la CPU des tâches de communication. 

Exemple : 

CP 342-5 DP pour la connexion au 

PROFIBUS-DP 

Câblage des modules TOR 

e les différentes rangées d'une configuration de 

300 

erconnecte les partenaires d'un sous-réseau MPI 

ou PROFIBUS 

Liaison entre PG/PC et CPU. 
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Tableau II-1 :Fonction

 

II-2-5-5 Domaine d’application

Le SIMATIC S7-300 offre es s l ti s r les tâc es ’a t matisati les l s

diversesdans les secteurs suivants :

  Fabrication manufacturière

  Industrie automobile ;

 Construction mécanique é érale

  Construction de machines s éciales OEM

  Plasturgie ; 

 Industrie de l’emballage

 Industrie agro-alimentaire

  Génie procédés. 

 

II-3 TIA Portal (Totally Integr ted Aut m ti n)

En réponse à la pression i ter ati ale cr issa te e la c c rre ce il est a j r ' i

plus que jamais important d'expl iter à f t s les te tiels ' timisati s r l'e sem le

du cycle de vue d'une machine o ' e i stallati

Des processus optimisés ermette t e ré ire le c t t tal e ssessi e ré ire le

temps entre la conception et la c mmercialisati et 'améli rer la alité Cet é ili re

parfait entre qualité, temps et c ts et l s e

industrielle. 

Totally Integrated Automati a rte e ré se timale à t tes les e i e ces et

offre un concept ouvert vis à vis es rmes i ter ati ales et e s stèmes tiers A ec ses si

principaux caractéristiques systèmes et r stesse Le TIA P rtal acc m a e l'e sem le

Répéteur RS 485 amplific ti n des si n u d ns un s us

ou PROFIBUS et

réseauMPI u PROFIBUS

Console de programmation (PG) 

ou 

PC avec logiciel STEP 7 

Confi ur ti n p r métr e

du S7
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nction des compositions de l’automate S7300. 

pplication : 

300 offre des solutions pour les tâches d’automatisati les l s

secte rs suivants : 

ma facturière ; 

; 

C str cti mécanique générale ; 

ti e machines spéciales, OEM ; 

em allage ; 

alimentaire ; 

TIA P rt l (T t ll  Integrated Automation): 

E ré se à la ression internationale croissante de la concurrence, il est a j r ' i

l s e jamais im rta t d'exploiter à fond tous les potentiels d'optimisati s r l'e sem le

ne ou d'une installation. 

Des r cess s timisés permettent de réduire le coût total de possessi e ré ire le

tem s e tre la c ce ti n et la commercialisation et d'améliorer la qualité Cet é ili re

arfait e tre alité temps et coûts et plus que jamais le facteur décisif e la ré ssite

T tall I te rate  Automation apporte une réponse optimale à toutes les e i e ces et

ffre c ce t ert is à vis des normes internationales et de systèmes tiers A ec ses si

sti es systèmes et robustesse, Le TIA Portal accompag e l'e sem le

plification des signaux dans un sous-réseau MPI 

ou PROFIBUS et couplage des segments d'un sous-

réseauMPI ou PROFIBUS 

Configuration, paramétrage, programmation et test 

du S7-300. 
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ffre es s l ti s r les tâc es ’automatisation les plus 

E ré se à la ressi i ter ati ale cr issa te e la c c rrence, il est aujourd'hui 

l s e jamais im rta t 'e l iter à f t s les te tiels ' timisation sur l'ensemble 

Des r cess s timisés ermette t e ré ire le c t t tal e possession, de réduire le 

tem s e tre la c ce ti et la c mmercialisati et 'améli rer la qualité. Cet équilibre 

jamais le facte r décisif de la réussite 

T tall I te rate A t mati a rte e ré se timale à toutes les exigences et 

ffre c ce t ert is à is es rmes i ter ati ales et e s stèmes tiers. Avec ses six 

sti es s stèmes et r stesse Le TIA P rtal accompagne l'ensemble du 
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cycle de vie d'une machine ou d'une installation. L'architecture système complète offre des 

solutions complètes pour chaque segment d'automatisation sur la base d'une gamme de 

produits complète. 

 

II-3-1 Description du logiciel TIA Portal : 

La plateforme « Totally Intergrated Automation Portal » est le nouvel environnement 

de travail Siemens qui permet de mettre en oeuvre des solutions d’automatisation avec un 

système d’ingénierie intègre comprenant les logiciels SIMATIC Step7 et SIMATIC WinnCC. 

 

II-3-2  Les avantage du logiciel TIA portal : 

• Programmation intuitive et rapide : avec des éditeurs de programmation 

nouvellement développés SCL, CONT, LOG, LIST et GRAPH  

• Efficacité accrue grâce aux innovations linguistiques de STEP 7 : 

programmation symbolique uniforme, Calculate Box, ajout de blocs durant le 

fonctionnement, et bien plus encore ; 

• Performance augmentée grâce à des fonctions intégrées : simulation avec 

PLCSIM, télémaintenance avec TeleService et diagnostic système cohérent ; 

• Technologie flexible : Fonctionnalité motion control évolutive et efficace pour 

les automates S7-1500 et S7-1200 ; 

• Sécurité accrue avec Security Integrated : Protection du savoir-faire, protection 

contre la copie, protection d'accès et protection contre la falsification ; 

• Environnement de configuration commun avec pupitres IHM et entraînements 

dans l'environnement d'ingénierie TIA Portal. 

 

II-3-3 SIMATIC STEP 7 : 

SIMATIC STEP 7, intégré à TIA Portal, est le logiciel de configuration, 

programmation,vérification et diagnostic de tous les automates SIMATIC. Doté d’un grand 

nombre de fonctionsconviviales, SIMATIC STEP 7 garantit une efficacité nettement 

supérieure pour toutes lestâches d'automatisation, qu'il s'agisse de la programmation, de la 

simulation, de la mise enservice ou de la maintenance. 
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II-3-4 Vue du portal et vue du pr jet

Lorsqu’on lance TIA Portal l’e ir eme t e tra ail se éc m se e e t es

de vue : 

� Vue du portal : elle est a ée s r le

rapide ; 

� Vue du projet : elle c m rte e ar resce ce a ec les iffére ts éléme ts

projet, leséditeurs requis s’ re t e f cti es tâc es à réaliser D ées

paramètres et éditeurspe e t être is

a) Vue du portal : 

Chaque portail permet de traiter e caté rie e tâc e (acti ) la fe être affic e la

listedes actions peuvent être réalisées r
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Vue du p rt l et ue du projet : 

L rs ’ la ce TIA Portal, l’environnement de travail se décompose e e t es

elle est axée sur les tâches à exécuter et sa prise e mai est très

elle comporte une arborescence avec les différe ts éléme ts

r jet lesé ite rs requis s’ouvrent en fonction des tâches à réaliser D ées

aramètres et é iteurspeuvent être visualisés dans une seule et même e [

C a e rtail ermet de traiter une catégorie de tâche (action) la fe être affic e la

liste es acti s e e t être réalisées pour la tache sélectionnée. 

Figure II-7 : Vue du portal. 
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L rs ’ la ce TIA P rtal l’e ir eme t e tra ail se écompose de deux types 

a prise en main est très 

elle c m rte e ar resce ce a ec les différents éléments du 

r jet lesé ite rs re is s’ re t e f cti es tâc es à réaliser. Données, 

és a s e se le et même vue []. 

C a e rtail ermet e traiter e caté rie e tâc e (action) la fenêtre affiche la 
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b) Vue du projet : 

L’élément « Projet » contie t l’e sem le es éléme ts et es ées écessaires r

mettre en œuvre la solution d’aut matisati s aitée

 

� La fenêtre de travail 

êtretraités. Il peut s’agir es c m sa ts matériels es l cs e r ramme es ta les

desvariables, des HMI,…

� La fenêtre d’inspection

un objetsélectionné ou s r les acti s e c r

sélectionné,messages d’erre rs l rs e la c m il

� Lesonglets de sélection de t ches

l’objetsélectionné (confi rati matérielle i li

programme,instructions e r rammati )

Cet environnement de tra ail c tie t é rméme t e ées Il est ssi le e

masquer ouréduire certaines de ces fe êtres l rs e l’ e les tilise as
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L’éléme t Pr jet » contient l’ensemble des éléments et des données écessaires r

mettre e œ re la s l ti n d’automatisation souhaitée. 

Figure II-8 Vue du projet. 

 :permet de visualiser les objets sélectionnés da s le

êtretraités Il e t s’agir des composants matériels, des blocs de programme es ta les

es aria les es HMI,… ; 

L fenêtre d’inspection :permet de visualiser des informations com léme taires s r

jetsélecti é ou sur les actions en cours d’exécution (propriété matériel

sélecti é messages d’erreurs lors de la compilation des blocs de pr ramme )

n lets de sélection de tâches ont un contenu qui varie e f cti e

l’ jetsélecti é (configuration matérielle, bibliothèques des com sa ts l c e

r ramme i str ctions de programmation). 

Cet e ir ement de travail contient énormément de données. Il est ssi le e

mas er ré ire certai es de ces fenêtres lorsque l’on ne les utilise pas. 
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L’éléme t Pr jet c tie t l’e sem le es éléme ts et es onnées nécessaires pour 

ermet e is aliser les jets sélecti nnés dans le projet pour 

êtretraités Il e t s’a ir es c m sa ts matériels es l cs e programme, des tables 

ermet e is aliser es i f rmati ns complémentaires sur 

s ’e éc ti  (propriété du matériel 

ati es l cs de programme,…) ; 

t c te i varie en fonction de 

t è es es composants, bloc de 

Cet e ir eme t e tra ail c tie t é rméme t e ées. Il est possible de 
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Il est également possible

fenêtres. 

 

II-3-5 Adressage des E/S : 

Pour connaitre l’adressa e es e trées et s rties rése tes a s la c fi rati

matériel, ilfaut aller dans « Appareil et résea a s le a i ate r r

de travail, on doit s’assurer d’être a s l’ let V e es a areils et e sélecti er

l’appareil voulu. 

On sélectionne la CPU is à l’ai e es e etites flèc es ( ir fi re) fait

apparaitrel’onglet « Vue d’ensembles des pp reils

apparaisse. On peut les modifier e e tra t e elle ale r a s la case c rres a te

 

 

 

 

      

Ch pitre II Les utomates programmables Industriels et logiciel TIA

Il est é aleme t ssible de redimensionner, réorganiser, désancrer les iffére tes

P r c aitre l’adressage des entrées et sorties présentes dans la c fi rati

matériel ilfa t aller a s « Appareil et réseau » dans le navigateur du pro

it s’ass rer d’être dans l’onglet « Vue des appareils » et e sélecti er

Figure II-9  Adressage des E/S. 

O sélecti e la CPU puis à l’aide des deux petites flèches (voir fi re) fait

Vue d’ensembles des appareils ». Les adresses des e

e t les modifier en entrant une nouvelle valeur dans la case c rres a te
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e re ime si er ré r a iser ésancrer les différentes 

P r c aitre l’a ressa e es e trées et s rties rése tes dans la configuration 

matériel ilfa t aller a s A areil et résea a s le a i ate r  projet. Dans la fenêtre 

it s’ass rer ’être a s l’ let V e es a areils » et de sélectionner 

O sélecti e la CPU is à l’ai e es e etites flèc es (voir figure), on fait 

Les a resses des entrées et sorties 

e t les m ifier e e tra t e elle ale r a s la case correspondante. 
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II-3-6 Les variables API : 

II-3-6-1 Adresses symbolique et absolue : 

Dans TIA portal, toutes les variables globales (entrées, sorties, mémentos,…) 

possèdent uneadresse symbolique et une adresse absolue. 

� L’adresse absolue :représente l’identificateur d’opérande (I, Q, M,…) et son adresse 

et numéro de bit. 

� Adresse symbolique correspond au nom que l’utilisateur a donné à la variable (ex : 

boutonmarche). Le lien entre les adresses symbolique et absolue se fait dans la table 

des variablesAPI. 

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

ouencore les deux simultanément. 

II-3-6-2 Table des variables API : 

C’est dans la table des variables API que l’on va pouvoir déclarer toutes les variables 

et lesconstantes utilisées dans le programme. Lorsque l’on définit une variable API,  

il faut définir : 

• Un nom : c’est l’adressage symbolique de la variable ; 

• Le type de donnée : BOOL, INT,… ; 

• L’adresse absolue : par exemple Q 1.5. 

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

Lecommentaire peut être visible dans chaque réseau utilisant cette variable. 

 

II-3-7 Liaison avec l’automate : 

Il faut maintenant charger la configuration de l’automate dans celui-ci. Pour cela, il 

faut toutd’abord connecter l’automate au PC en utilisant l’interface SIMATIC S7 PC USB 

adapté. 

Ensuite, après avoir sélectionné la vue « En ligne et diagnostique », sélectionnez les 

options suivantes : 

• Mode : MPI ; 

• Interface PG /PC : pc Adapter ; 

• Adresse Ethernet de la CPU : 
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Toujours dans les propriétés e la CPU il est ssi le e éfi ir s a re

Undouble clic sur l’icône Ether et e la stati fait a araitre la

permettant de définir ses propriétés

Pour établir une liaison e tre la CPU et la c s le e r rammati il fa t affecter

aux deuxappareils des adresses a arte a t a même s s résea L’a resse tilisée est

192.168.0.2 de l’automate. 

II-4 WinCC sur TIA portal :

WinCC (TIA portal) est l iciel ’i é ierie r la c fi rati e itres

SIMATIC,de PC industriel SIMATIC et e P

Le SIMATIC WinCC da s le TIA rtal fait artie ’ ea c ce t ’i é ierie

intégré qui offre unenvironneme t ’i é ierie m è e r la r rammati

configuration de solution de comma e e

toutes les applications IHM alla t e s l ti s e c mma e sim les a ec asic a

applications SCADA pour système m lti stes asé s r PC

 

II-5 Conclusion 

 Le logiciel « TIA PORTAL V a r t ’i té rer ea r ramme s s

l’automate programmable industriel S

la sécurité de l’opérateur, éliminer l’eff rt si e a me ter la récisi et la ra

tâche réalisée, et minimiser l’erre r
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T j rs a s les propriétés de la CPU, il est possible de définir son a re

U le clic s r l’ic ne Ethernet de la station fait apparaitre la fenêtre ’i s ecti

e éfi ir ses propriétés. 

P r éta lir e liaison entre la CPU et la console de programmatio il fa t affecter

a areils es adresses appartenant au même sous réseau. L’adresse tilisée est

: 

Wi CC (TIA rtal) est un logiciel d’ingénierie pour la configurati e itres

SIMATIC e PC i striel SIMATIC et de PC standard par le logiciel de vis alisati

Wi CC dans le TIA portal fait partie d’un nouveau conce t ’i é ierie

i té ré i ffre e ironnement d’ingénierie homogène pour la programmati

de commande, de visualisation d’entrainement, c’est le l iciel r

IHM allant de solutions de commande simples avec asic a

système multipostes basé sur PC. 

Figure II-10 Vue SIMATIC HMI. 

l iciel TIA PORTAL V 13 », a pour but d’intégrer un nouveau r ramme s s

l’a t mate r ramma le industriel « S7-300 », pour augmenter les performa ces améli rer

la séc rité e l’ érate r  éliminer l’effort physique, augmenter la précision et la ra

tâc e réalisée et mi imiser l’erreur. 
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T j rs a s les r riétés e la CPU il est ssi le e éfi ir son adresse Ethernet. 

fenêtre d’inspection 

P r éta lir e liais e tre la CPU et la c s le e r rammation, il faut affecter 

a areils es a resses a arte a t a même s s résea . L’adresse utilisée est 

Wi CC (TIA rtal) est l iciel ’i é ierie r la c nfiguration de pupitres 

el de visualisation.  

Wi CC a s le TIA rtal fait artie ’ eau concept d’ingénierie 

i té ré i ffre e ir eme t ’i é ierie m è e r la programmation et la 

is alisati ’e trai ement, c’est le logiciel pour 

IHM alla t e s l ti s e c mma e sim les avec basic panels aux 

l iciel TIA PORTAL V a r t ’i té rer ouveau programme sous 

r a me ter les performances, améliorer 

la séc rité e l’ érate r élimi er l’eff rt si e a me ter la récision et la rapidité de la 
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III-1 Introduction 

Dans ce présent chapitre nous allons évoquer la description générale de la machine et 

du cahier des charges de l’application par GRAFCET, et par la suite nous allons aborder  les 

étapes du développement de notre système par le logiciel de programmation tia portal et la 

supervision avec le WinCC flexible. 

III-2 Historique sure la société : 

Tangshan Zhongyu machines a été créée en 1989, et depuis alors elle a commencé à 

concevoir et à produire le ciment, l’emballage et l’équipement. En raison de la forte qualité et 

excellentes performances, les Types de L’emballage des machines et leurs accessoires ont 

atteint  plus de 3000 usines du ciment à travers le pays Ainsi ils ont été exporté à d'autres 

pays, y compris Pakistan, Russie, Vietnam, Pérou, Ethiopie, Kazakhstan, etc. de plus, ils n’ont  

pas seulement apprécié la réputation, mais aussi gagné du crédits à travers les clients. 

III-3 L’ensacheuse rotative BHYW-8D 

III-3-1 Description générale de la machine : 

L’ensacheuse rotative BHYW-8D est une machine  de style rotatif,  avec 8 becs de 

remplissage, pesant contrôlée par un micro-ordinateur. 

Le Modèle BHYW-8D de machines rotatives du ciment et d’emballage : est 

principalement utilisé pour l’emballage du ciment Pendant ce temps, il est aussi peut être 

utilisé pour le remplissage en vrac, matériaux de poudre et granulés.  

Il Ya 4 modèles de machines rotatives du ciment et d’emballage: BHYW-6D (Avec 6 

becs, capacité 90 t/h), BHYW-8D (Avec 8 becs, Capacité 120 t/h), BHYW-10D (Avec 10 

becs, capacité 140-150 t/h), BHYW-12D (avec 12 becs, capacité 170-180 t/h). 
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Figure III-1 : BHY

III-3-2 Caractéristiques de machine

� Cette machine peut automati eme t rem lir et c m ter le i s sac

� Conception originale, uniq e et

� La machine est équipée par c tr le r e c ersi e fré e ce

� 8becs, central Alimentatio trémie

� système de pesage automati e

 

III-3-3 Principales données techniques de m dèle BHY

 Le tableausuivant présente les ri ci ales escri ti s es ées tec i es e

modèle BHYW-8D :  

 Description

1 Quantité de remplissa e ecs

2 Conçu sac remplissa e

3 Style de remplissage e matéria

4 Style de matériel d'alime tati

5 Forme de dispositif e esa e

7 Max. Diamètre R tar

8 Pilote vitesse Régla e st le

      Description de la machine et L’application            

: BHYW-8D rotatif emballage de ciment machine

C r ctéristiques de machine :  

Cette mac i e e t automatiquement remplir, et compter le poids du sac

ce ti ri i ale, unique et une construction  d’applications appropriées

a mac i e est é ipée par un contrôleur de conversion de fréquence ; 

ce tral Alimentation trémie ; 

s stème e esa e automatique contrôlé par le micro-ordinateur. 

Princip les d nnées techniques de modèle BHYW-8D : 

Le ta lea s i a t présente les principales descriptions des données tec i es e

Description Unité Données techniques

Q a tité e remplissage becs PC 

C ç sac remplissage Capacité T/H 

St le e rem lissage de matériau  Central rem lissa e

St le e matériel d'alimentation  

F rme e ispositif de pesage  Inf rmatisé

Ma Diamètre Rotary Mm 

Pil te itesse Réglage style  Fréquence e c tr le r

Descripti n de l m chine et L’ pplic ti n                                                      
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D r t tif emb ll e de ciment machine. 

Cette mac i e e t a t mati eme t rem lir et c m ter le ids du sac ; 

i ’a licati s a ropriées ; 

Le ta lea s i a t rése te les ri ci ales escri ti s es nées techniques de 

Données techniques 

8 

120 

Central remplissage 

Roue 

Informatisé 

Φ 2500 

Fréquence de contrôleur 
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9 Alimentation  AC 380 V 3 P 50Hz 

10 Entraînement principal 

moteur 

Modèle  Y100L1-4 

Puissance KW 2.2 

Tournez vitesse RPM 1450 

Niveau de 

protection 

 IP54 

11 Remplissage moteur Modèle  Y112M-4 

Puissance KW 4 

Tournez vitesse RPM 1450 

Niveau de 

protection 

 IP54 

Quantité PC 8 

12 Puissance de la machine entière KW 4 × 8 + 2.2 = 34.2 

13 Poussière collection flux d'air M 
3 

/H 15000 

14 Poussière collection de pression d'air PA -600 

15 Direction rotatif de la machine Vue 

aérienne 

Dans le sens 

horaire/antihoraire 

16 Hauteur de la machine Mm 5680 

17 Poids total Kg 5000 

Tableau III-1 : Techniques de modèle BHYW-8D. 

III-3-4 Les composants de l’ensacheuse BHYW-8D rotatif : 

III-3-4-1 les capteurs : 

a) Capteur de proximité : 

Dans chaque bec de l’ensacheuse on a un capteur de proximité inductif qui est utilisé 

pour détecter la présence des sacs, et peut se raccorder sur des cartes d'interfaces, automates, 

etc. via une entrée logique. La distance de détection dépend de la forme, de l'épaisseur et du 

type de matériaux. 
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Détection:5 mm 

Dimensions : 35 x 18 x 18 mm

Alimentation: 6 à 36 Vcc 

Consommation: 15 mA 

Sortie: NPN (état haut au repos 

Indication de travail: LED rouge

Température de service: -25 à + °C

Protection: IP67 

 

Figure III-2 : Capteur de proximité

 

b)  Capteur de position : 

Les capteurs mécaniques e siti a elés a ssi i terr te rs e siti s t

employés dans notre machine p r ass rer la f cti e étecter es siti s e

parle aussi de détecteurs de prése ce

Ils sont réalisés à base e micr c tacts lacés a s c r s e r tecti et m i

d'un système de  commande ou tête e c mma e

C'est un commutateur, c mma é ar le é laceme t ' r a e e c mma e

(corps d'épreuve).Lorsque le c r s 'é re e est acti é il re ferme c tact

électrique. De nombreux modèles e e t être ass ciés a c r s : tête à m eme t

      Description de la machine et L’application            

Dime si s : 8 mm 

S rtie: NPN (état a t a  repos - état bas lors d'une détection) 

I icati e tra ail: LED rouge 

à +75 °C 

: C pteur de proximité. 

Les ca te rs mécaniques de position, appelés aussi interrupteurs e siti s t

em l és a s tre machine pour assurer la fonction de détecter des positi s e

arle a ssi e étecte rs e présence. 

Ils s t réalisés à base de microcontacts placés dans un corps de pr tecti et m i

' s stème e c mma de ou tête de commande. 

C'est c mm tateur, commandé par le déplacement d'un organe e c mma e

c r s 'é re e) L rs e le corps d'épreuve est actionné, il ouvre ou ferme c tact

électri e De m re x modèles peuvent être associés au corps : tête à m eme t

Descripti n de l m chine et L’ pplic ti n                                                      

 35 

Les ca te rs méca i es e siti a elés a ssi i terr teurs de position, sont 

em l és a s tre mac i e r ass rer la f cti e étecter es positions des becs.On 

Ils s t réalisés à ase e micr c tacts lacés a s c r s de protection et muni 

C'est c mm tate r c mma é ar le é laceme t '  organe de commande 

c r s 'é re e) L rs e le c r s 'é re e est acti é il re ou ferme un contact 

électri e De m re m èles e e t être ass ciés a c r s : tête à mouvement 
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rectiligne, angulaire ou multi directi s ass ciée à iffére ts is sitifs 'atta e (

à levier, à tige).  

 

Fi ure III

c)  Capteur de pesage : 

Chaque bec dans l’ensac e se a ca te r e esa e tracti c m ressi e à

kg  (ou d’effort) est un dispositif tilisé r c ertir e

bec en signal électrique.  

Le capteur est généraleme t c str it e tilisa t es

connectées en un pont approprié

      Description de la machine et L’application            

rectili e a laire multi directions associée à différents dispositifs d'atta e (

Figure III-3: Capteur de position. 

a s l’ensacheuse a un  capteur de pesage traction compressi e à

( ’eff rt) est ispositif utilisé pour convertir une force à un poids

est généralement construit en utilisant des jauges e éf rmati

c ectées e t a proprié.  
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rectili e a laire m lti irecti s ass ciée à iffére ts is sitifs d'attaque (à poussoir, 

a s l’e sac e se a ca te r e esa e tracti  compression de 1 à 50 

poids appliquée sur le 

jauges de déformation 
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Fi

III-3-4-2Les actionneurs : 

La fonction globale d’u acti e r est e c ertir e é er ie ’e trée is i le

sous une certaine forme, en une é er ie e s rtie

Un actionneur est une partie érati e (a al ie a s stème a t matisé) i ère

sur une Matière d’œuvre particulière l’é er ie et i e à cette matière ’œ re e ale r

Ajoutée, mise sous une forme utilis

a) Les actionneurs électriques

Moteur :Le moteur as c r e tri asé est lar eme t tilisé a s l’i strie

simplicité de constructi e fait c’est matériel très fia le et i ema e e

d'entretien. Il est constit é ' e artie fi e le stat r i c m rte le i a e et

d'une partie rotative, le r t r i est i é e ca e 'éc re il

Les circuits magnétiques r t r et stat r s t c stit és ' em ila e e fi es

tôles métalliques pour éviter la circ lati e c ra ts e F ca lt

Figure III

      Description de la machine et L’application            

Figure III-4 : Capteur de pesage. 

La f cti l ale d’un actionneur est de convertir une énergie d’e trée is i le

s s e certai e f rme en une énergie de sortie utilisable pour obtenir un effet c erc é

U acti e r est une partie opérative (analogie a un système automatisé) i ère

s r e Matière ’œ re particulière l’énergie et qui donne à cette matière d’œ re e ale r

Aj tée mise s s e f rme utilisable pour satisfaire un besoin précis. 

Les cti nneurs électriques : 

Le m teur asynchrone triphasé est largement utilisé a s l’i strie

sim licité e c struction en fait c’est un matériel très fiable et i ema e e

'e tretie Il est constitué d'une partie fixe, le stator qui comporte le i a e et

tati e, le rotor qui est bobiné en cage d'écureuil.  

Les circ its ma étiques du rotor et du stator sont constitués d'un em ila e e fi es

t les métalli es our éviter la circulation de courants de Foucault. 

II-5 : Moteur asynchrone triphasé siemens. 
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La f cti l ale ’ acti e r est e c ertir e é ergie d’entrée, disponible 

tilisa le r te ir un effet cherché. 

U acti e r est e artie érati e (a al ie a s stème automatisé) qui opère 

s r e Matière ’œ re artic lière l’é er ie et i e à cette matière d’œuvre une valeur 

Le m te r as c r e tri asé est lar eme t tilisé dans l’industrie 

sim licité e c str cti e fait c’est matériel très fia le et qui demande peu 

'e tretie Il est c stit é ' e artie fi e le stat r i c mporte le bobinage, et 

Les circ its ma éti es r t r et stat r s t c stit és d'un empilage  de fines 
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b)  Les actionneurs pneum tiques

• Vérine linéaires double effet

Un vérin double-effet a deux irecti s e tra ail Il c m rte e rifices 'alime tati

et la pression est appliquée alter ati eme t e c a e c té ist ce i e traî e s

déplacement dans un sens puis a s l'a tre O érifiera e le éri e sera as s mis a

effets de multiplication de pressi i rraie t le faire éclater c té e sa ti e

Associé à une servovalve istri te r à c mma e r rti elle a

capteur de position ou des capte rs e ressi le éri e ie t al rs ser

actionneur est utilisé dans tous les ser méca ismes

Les vérins sont souvent équi és 'am rtisse rs e fi

piston. 

 

                          Figure

 

III-3-4-3 Les pré actionneur 

Les pré-actionneurs font artie e la c aî e 'acti ' s stème a t matisé Les ré

actionneurs sont les interfaces e tre la artie c mma e et la

sur ordre de la Partie Commande l'é er ie e issa ce a acti e rs

a) Les contacteurs : 

Le contacteur est un relais électr ma éti e i ermet râce à es c tacts ( les)

de puissance d'assurer le foncti eme t e

fortes puissances. 

      Description de la machine et L’application            

 

b) Les cti nneurs pneumatiques : 

Vérine liné ires double effet : 

effet a deux directions de travail. Il comporte deux orifices 'alime tati

et la ressi est a li uée alternativement de chaque côté du piston ce i e traî e s

é laceme t a s se s puis dans l'autre. On vérifiera que le vérin ne sera as s mis a

effets e m lti licati e pression qui pourraient le faire éclater du côté de sa ti e

Ass cié à e ser valve ou un distributeur à commande proportion elle a

ca te r e siti es capteurs de pression, le vérin devient alors un ser

acti e r est tilisé a s tous les servomécanismes. 

Les éri s s t s ent équipés d'amortisseurs de fin-de-course qui évite t les c cs

ure III-6 : Vérines linéaires double effet. 

 : 

acti e rs font partie de la chaîne d'action d'un système aut matisé Les ré

acti e rs s t les i terfaces entre la partie commande et la partie opérative Ils istri e t

s r r re e la Partie C mmande, l'énergie de puissance aux actionneurs. 

Le c tacte r est un relais électromagnétique qui permet grâce à des c tacts ( les)

e issa ce 'ass rer le fonctionnement de moteurs, de résistances ou d'autres réce te rs e
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effet a e irecti s e tra ail Il c m rte e x orifices d'alimentation 

et la ressi est a li ée alter ati eme t e c a e c té iston ce qui entraîne son 

é laceme t a s se s is a s l'a tre O érifiera e le éri  ne sera pas soumis aux 

effets e m lti licati e ressi i rraie t le faire éclater c té de sa tige. 

Ass cié à e ser al e istri te r à c mma e r ortionnelle, ainsi qu'un 

ca te r e siti es ca te rs e ressi le éri e ie t alors un servo-vérin. Cet 

c rse qui évitent les chocs du 

acti e rs f t artie e la c aî e 'acti ' s stème automatisé. Les pré- 

artie pérative. Ils distribuent, 

Le c tacte r est relais électr ma éti e i ermet râce à des contacts (pôles) 

m te rs e résista ces u d'autres récepteurs de 
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Le contacteur est  constitué

• Une Bobine ; 

• Un ressort de rappel ; 

• De 2 à 4 contacts de puissa ce les ( i laires i laires tri laires tétra

polaires) ; 

• Un circuit magnétique 

et mobile) ; 

• Une bague de déphasage i sta ilise les i rati s es i es alime tées e c ra t

alternatif ; 

• Des contacts auxiliaires erts fermés

                                                   

b)  Les Distributeurs : 

Dans le cas général, un distri te r ass re la f cti e ré

d’un autre type d’actionneur pne mati e ra li e

      Description de la machine et L’application            

Le c tacte r est c stitué de : 

 

De à c tacts de puissance ou pôles (unipolaires, bipolaires, tripolaires tétra

 constitué d'un aimant fixe et d'un aimant mobile (armat re fi e

U e a e e é hasage qui stabilise les vibrations des bobines alime tées e c ra t

Des c tacts a iliaires ouverts ou fermés. 

             Figure III-7 : Contacteur. 

Da s le cas é éral, un distributeur assure la fonction de pré-actionne r éri

’ a tre t e ’acti eur pneumatique ou hydraulique. 

Figure III-8 : Distributeur. 
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De à c tacts e issa ce les ( i laires i laires, tripolaires tétra 

c stit é ' aima t fi e et ' aima t mobile (armature fixe 

U e a e e é asa e i sta ilise les i rati s es i es alimentées en courant 

actionneur ou vérin ou 
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c) Description pneumatique 

Pour contrôler les petits dé its et les r s é its

utilise un schéma pneumatique i s’a elle la ill ti e

Cette dernière comporte généraleme t éri

ci-dessous : 

• Le remplissage à gros débit:

La guillotine se compose de e istri te rs ista les a ec c mma e électri e

Les deux distributeurs contr le t le éri a t à l i il e e f rme ’éc leme t

ciment. Dans notre cas, on a les e istri te rs acti és ce i im li e e ert re à

gros débits. 

                                     Figure

Figure 
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 : 

les etits débits et les gros débits participants à l’injecti cime t

tilise sc éma e matique qui s’appelle la guillotine.  

Cette er ière c m rte généralement un vérin bistable comme le  montre t les sc émas

Le rempliss e  gros débit: 

La ill ti e se c m ose de deux distributeurs bistables avec commande électri e

Les e istri te rs contrôlent le vérin quant à lui il donne une forme ’éc leme t

cime t Da s tre cas n a les deux distributeurs activés, ce qui implique e ert re à

ure III-9 : Vérin en position de remplissage. 

 III-10 : Vérin en position de fermeture. 
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artici a ts à l’injection du ciment, on 

ista le c mme le  montrent les schémas 

La ill ti e se c m se e e istri te rs ista les a ec c mmande électrique.  

Les e istri te rs c tr le t le éri a t à l i il e e forme d’écoulement du 

cime t Da s tre cas a les e istri te rs acti és ce i implique une ouverture à 
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III-4 L’application  

III-4-1 Cahier des charges : 

Le système se compose de trois bandes qui se chargent de la  transportation du sac du 

ciment remplis à partir du bec de remplissage. Les trois bandes sont actionnées par trois 

moteurs électriques. Tout d’abord dans le démarrage du système on a focalisé sur le fait que le 

démarrage de ces trois moteurs se fait successivement, l’un après l’autre et que le démarrage 

du moteur suivant ne se fait qu’après la vérification du bon fonctionnement du précédent. Un 

moteur électrique  se charge de faire tourner la machine rotative portant les 8 becs. Le moteur 

électrique de la machine ne fonctionne qu’après que la bande de transmission soit 

complètement avivée.  

Cette remarque vient du fait que le sac ne sera rempli qu’après que le système soit 

capable de transporter les sacs. 

Bien entendu, la procédure de remplissage se fait directement après la fin du 

démarrage de tout le système. Et bien sûr on affecte une variable de comptage du poids. 

De ce fait il existe deux modes de fonctionnement, le mode de remplissage (vérin 

activation des deux vannes), et le mode de fermeture (vérin en position fermeture + 

désactivations des deux vannes) ainsi, le moteur qui fait pousser le ciment pour qu’il soit 

injecté et un vérin qui pousse le sac du ciment lorsque le remplissage s’achève. 

Par la suite le moteur de remplissage commence à fonctionner et le vérin s’ouvre pour 

assurer un remplissage. Si le poids atteint  les 50 Kg, le sac sera libéré afin de tomber vers la 

bande de transmission, mais s’il manque du poids, alors la boucle  continue le remplissage. 

 

III-4-2 Organigramme correspondant au cahier de charge : 

Dans notre cas on a deux parties ; un pour le démarrage progressive et le deuxième 

pour le remplissage de la machine. 
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Figure III-11 Organigrammes. 

Début 

Démarrage du la bande 1 

Démarrage de moteur de 

rotation du la machine 

Présence 

de sac 

Remplissage 

Démarrage du la bande 2 

Démarrage du la bande 2 

Rotation de la 

machine 

Poid=50 

Fin de remplissage 

Libération de sac 

Non 

Non 

Oui 

Oui 
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III-4-3Description de GRAFCET : 

a) Tableau des capteurs : 

Tableau III-2: Tableau des capteurs. 

 

b) Tableau des actionneurs : 

Symbole Commentaire 

MT1, MT2, MT3 Moteurs des tapis(1, 2,3) 

M.M Moteur de rotation de l’ensacheuse 

A+ Remplissage  

A- Fin de remplissage 

M.B Moteur de remplissage de bec 

LDS Libration de sac 

Tableau III-3:Tableau des actionneurs. 

 

 

 

 

 

Symbole  Commentaire 

M Betton March 

RUN1, RUN2, RUN3 Disponibilité électrique Moteurs des tapis (1, 2,3) 

RUN4 Disponibilité électrique Moteur de rotation 

l’ensacheuse 

SD1, SD2, SD3 Control de rotation tapi (1, 2,3) 

SD4 Disponibilitéde tapi 1 

PDS Présence de sac 

Poids Le poids de ciment injecté dans le sac 

CDB Capteur de bec 
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III-4-4Simulation du GRAFCET sur OMEGON FLUID : 

 

Figure III-12: GRAFCET de démarrage et de remplissage 

 

III-4-5Simulation sur TIA PORTAL : 

Création de projet dans TIA PORTAL: 

Pour crée un nouveau projet, il faut bien suivre les étapes suivantes:Apres l'ouverture 

de TIA PORTAL ; on cliquer sur la première étape afin d'ouvrir et écrire le nom du projet, Et 

puis sur la deuxième étape afin d'en être sur et ouvrir le projet. 
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Etape 1                                           

Figure III-13:Capture d'écr n

 

Après avoir effectué les e remières éta es e fe être a araitra s all s

cliquer sur étape 3, afin de choisir l'a t mate a ec la elle s l s tra ailler

                               Etape3 

Figure III-14 : Capture d'écr n du l éme p e de TIA PORTAL

      Description de la machine et L’application            

Eta e                                                                                    Eta e

:Capture d'écran du la 2éme page de TIA PORTAL

A rès a ir effectué les deux premières étapes, une fenêtre apparaitra s all s

e choisir l'automate avec laquelle nous voulons travailler

Capture d'écran du la 3éme  page de TIA PORTAL
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Etape 2 

 

l éme p e de TIA PORTAL 

A rès a ir effect é les e remières éta es e fe être a araitra, nous allons 

e c isir l'a t mate a ec la elle s l ns travailler 

 

C pture d'écr n du l éme p e de TIA PORTAL 
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III-4-5-1Configuration matériel

Une configuration matériel est écessaire r

� Les paramètres ou les a resse réré lé ’ m le

� Configurer les liaisons ec mm icati

Notre choix du matériel: 

Aprèsidentificationgénéraledesentrées

� Des entrées numériques

� Des sorties numériques

� Des mémentos : 4. 

Alors on a choisi les modules qui pe e t c te ir ce m re ’e tries et s rties

 Emplacement 1 : module 'alime tati Ps A

 Emplacement2 : CPU 315

 Emplacement 3 : module 'i terface

 Emplacement 4: Demy réser e e z e 'a resse ' ctet r m le a s l'escla e

DP modulaire (par ex. pour m le E/S i ital)

 

 Figure III

 

III-4-5-2Les variables : 

    Dans tout programme il faut défi ir la liste es aria les i t être tilisées l rs e

la programmation pour cela la ta le es aria les est créé

L'utilisation des nomes appropriés re le r ramme l s c m ré e si les est

a manipuler. Ce type d'adressage est a elé

      Description de la machine et L’application            

matériel (hardware) : 

matériel est nécessaire pour: 

Les aramètres ou les adresse préréglé d’un module ; 

C fi rer les liaisons decommunication. 

A rèsi e tificati é érale esentrées /sortieson a utiliséau total : 

Des e trées mériques : 15 ; 

s rties mériques : 9 ; 

Al rs a c isi les m les qui peuvent contenir ce nombre d’entries et sorties :

moduled'alimentation Ps 307 2A 1 ; 

: CPU 315 -2 PN/DP ; 

: module d'interface ; 

Demy réserve une zone d'adresse d'un 1 octet pour un mo le a s l'escla e

DP m laire ( ar ex. pour un module E/S digital). 

Figure III-15 : Configuration des apparais. 

Da s t t r ramme il faut définir la liste des variables qui vont être utilisées l rs e

la r rammati r cela la table des variables est créé. 

L' tilisati es mes a propriés rend le programme plus compréhensibles est

a ma i ler Ce t e 'a ressage est appelé « relatif». 
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: 

Dem réser e e z e 'a resse ' ctet r un module dans l'esclave 

Da s t t r ramme il fa t éfi ir la liste es aria les i t être utilisées lors de                       

L' tilisati es mes a r riés re le r ramme l s c m ré e sibles est plus facile                
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    Aprés le nom on définit le type e é e la aria le is l'a resse O rem lit la ta le

des variables en respectant notre ca ier e c ar e r les e trées et les s

 

  La figure suivante représente partie e la ta le e aria les tilisés a s tre r ramme la

table entière se trouve dans l'anne e

 
 

 

Figure III
 

III-4-5-3Les blocs : 

Pour réaliser la tâche d'aut matisati it c ar er a s l'a t mate les l cs i

contiennent les déférents programme et

 Les blocs existant sont (OB FB SFB FC SFB) i c tie e t les

données DB d'instance et DB globa i c tie

On a utilisé le bloc d'organisati OB i est a elé ar le s stème 'e l itati il

aux autres blocs qui constituent le r ramme l rs ' a elle l c f cti el a s l'OB

bloc de  donnée associé sera créé a

 

      Description de la machine et L’application            

s le m éfi it le type de donné de la variable, puis l'adresse. On rem lit la ta le

es aria les e res ecta t notre cahier de charge, pour les entrées et les sorties

La fi re s i a te re résente partie de la table de variables utilisés dans notre r ramme la

ta le e tière se tr e a s l'annexe. 

Figure III-16 : Les variables de programme. 

d'automatisation on doit charger dans l'automate les bl cs i

c tie e t les éfére ts r gramme et donné. 

es l cs e ista t s nt (OB,FB,SFB,FC,SFB) qui contiennent les programmes les

ées DB 'i sta ce et DB globaux qui contiennent les paramètres du programme

O a tilisé le l c 'organisation OB1qui est appelé par le système d'exploitati il

a a tres l cs i c stit ent le programme, lorsqu'on appelle un bloc fonctionnel a s l'OB

l c e ée ass cié sera créé automatiquement, la figure suivante représente un
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s le m éfi it le t e e é e la aria le is l'a resse. On remplit la table 

orties. 

La fi re s i a te re rése te artie e la ta le e aria les tilisés ans notre programme, la 

 

'a t matisati it c ar er a s l'a t mate les blocs qui 

r grammes, les blocs de 

aramètres r ramme. 

O a tilisé le l c ' r a isati OB i est a elé ar le s stème 'exploitation, il faitappel 

a a tres l cs i c stit e t le r ramme l rs ' a elle l c f ctionnel dans  l'OB1un 

la fi re s i a te re résente un réseau dans OB1 
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Figure III-17 : Réseaux 1 dans l'OB

 

 

 

Figure III

      Description de la machine et L’application            

 dans l'OB1. 

Figure III-18 : Réseaux 2 et 3 dans l'OB1 
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Figure III

� Bloc fonction: 

La FC contient des routines pour les f cti s

sauvegarde ses variables temporaires a s la ile e ées

des blocs de données globaux pour la

III-4-5-4 Création du programme

L'ensacheuse rotative est programmée

exemple: 

� Mise à zéro ou à un d'une aria le ass cié

� Génération d'une temporisati

Le passage d'une étape à la suivante s'effect e a rès satisfacti e la c iti i scrite a s la

Transition par exemple: 

� Changement d'état d'une aria le ass cié à ca te r à t

� Ecoulement d'une temporisati

Les transitions sontprogrammées
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Figure III-19 : Réseau 4 et 5 dans L'OB1 

La FC c tie t es r ti es pour les fonctions fréquemment utilisée. Elle est sans mém ire et

ses aria les temporaires dans la pile de données locales. Cependant elle e t faire a el à

es l cs e ées l a x pour la sauvegarde de ses données 

Cré ti n du programme : 

r grammée par un Grafcet. Chaque étape contient des acti s à e éc ter ar

à n d'une variable associé à: un moteur une vanne ...etc ;

temporisation ; 

Le assa e ' e éta e à la suivante s'effectue après satisfaction de la condition inscrite a s la

C a eme t 'état d'une variable associé à un capteur ou à un bouton ; 

Ec leme t ' e temporisation. 

s t r rammées en langage CONT. 
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tilisée Elle est sans mémoire et     

elle peut faire appel à 

éta e c tie t des actions à exécuter par 

; 

Le assa e ' e éta e à la s i a te s'effect e a rès satisfacti e la c ition inscrite dans la 
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Figure III-20 
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 :Les étapes  et  transitions en langage CONT
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Les ét pes et tr nsiti ns en l n e CONT. 
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III-4-5-5Les étapes  et  transiti ns pend nt l
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Les ét pes et transitions pendant la simulation :  
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Figure III-21 : Les
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Les étapes  et  transitions pendant la simulati n
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ét pes et tr nsiti ns pend nt l simulation 
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III-4-6 Compilation et simulation : 

III-4-6-1 PLCSIM : 

 L’application de simulation S7-PLCSIM V12,  nous a permet d’exécuter et de tester 

notreprogramme qu’on a simulé sur ordinateur. La simulation a étais complètement réalisée ausein du 

logiciel TIA portal V12, cette application permet de tester des programmes destinésaux CPU S7. 

 

III-4-6-2 RUNTIME : 

Apres avoir créé le projet et terminé sa configuration, il est indispensable de vérifier 

lacohérence du projet, et de détecter les erreurs, à l’aide de la commande sur la barre du 

menu‘compiler’, après la compilation, le système crée un fichier de projet compilé. 

 

Figure III-22 : Interface desimulationPLCSIM. 

 

III-4-7 Création de la supervision : 

Pour bien contrôler le processus l'operateur a besoin d'avoir le maximum de transparence, ce 

qu'il lui permet de bien supervisé et contrôler l'installation ,cela est possible avec l'interface homme 

machine (HMI). Le contrôle de processus est assuré par le systèmed'automatisation 
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III-4-7-1 Etablissementd'une li is n HMI

Il faut d'abord créer une liais HMI e tre la CPU et l'HMI cela r ir lire les ées

qui se trouvent dans l'automate. 

III-4-7-2 Table de variables HMI

La figure suivante représente e artie la ta le aria les HMI:

Figure III

      Description de la machine et L’application            

Et blissementd'une liaison HMI : 

une liaison HMI entre la CPU et l'HMI, cela pour pouv ir lire les ées

Figure III-23 :LiaisonPLC_HMI. 

de ri bles HMI : 

s i a te représente une partie du la table variables HMI: 

Figure III-24 :La table de variables HMI. 
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e liais HMI e tre la CPU et l'HMI cela r pouvoir lire les données 
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Figure III

L'opérateur permet de visualiser l'état e f cti eme t e s stème La fi re s i a te

présente de notre système avant de émarrer

Figure III-26 : Avant le dém rr e de l séquence de rempliss e

      Description de la machine et L’application            

Fi ure III-25 :Exemple de vue pour le projet HMI. 

L' érate r ermet e visualiser l'état de fonctionnement de système, La fig re s i a te

de démarrer séquence de remplissage. 

Avant le démarrage de la séquence de rempliss e
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L' érate r ermet e is aliser l'état e f cti eme t e s stème  La figure suivante 

 

A nt le dém rr e de l séquence de remplissage. 
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Une fois démarrer la séque ce

trois tapisdémarrant, et juste après le m te r se c ar e e faire t r er la mac i e r tati e c mme ce

àfonctionner. 

Figure III-27 :

Figure III-28

      Description de la machine et L’application            

U e f is émarrer la séquence par le simulateurS7-PLCSIM V13, Au début les m te rs e

tr is ta is émarra t et j ste après le moteur se charge de faire tourner la machine r tati e c mme ce

: Démarrage les tapis et le moteur de l'ensacheuse

28 : Présence de sac et démarrer le remplissage
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A  début les moteurs de 

tr is ta is émarra t et j ste a rès le m te r se c ar e e faire t r er la machine rotative commence 

 

les t pis et le m teur de l'ensacheuse. 

 

de s c et dém rrer le remplissage. 
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On a deux possibilité, soit le sac attei t les K il sera ssé ers la a e e tra smissi s it il

manque du poids alors on a la boucle i c ti e le rem lissa e

Figure III

Apres le sac  atteint les 50 Kg il sera ssé ers la a e

Figure III

      Description de la machine et L’application            

e ssi ilité s it le sac atteint les 50Kg  il sera poussé vers la bande de tra smissi s it il

ma e i s al rs a la boucle qui continue le remplissage. 

Figure III-29 :Manque le poids requis. 

le sac attei t les Kg il sera poussé vers la bande  1er de transmission 

Figure III-30 : Déplacez de sac sur la 2eme tapi. 
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e ssi ilité s it le sac attei t les K il sera ssé ers la a e de transmission, soit il 
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Figure III

Figure III-32 :
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Figure III-31 : Déplacez le sac sur la 3eme tapi. 

: Tombe le sac dans le camion et fin de remplissa e
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le s c d ns le c mi n et fin de remplissage 
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III-5 Conclusion : 

La description précédent de l'outil tia portal et SIMATIC WinCC Advanced prépare le terrain 

en vue de l'application  « remplissage le ciment dans le sac ». 

Dans ce chapitre on a introduit notre système à un cahier des charges, puis il est traduit 

en grafcet pour simplifier a crée le programme en Tia Portal et on terminé par la conception 

d'une interface Homme-Machine par le logiciel WinCC. 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

CONCLUSION GENERALE  



Conclusion générale 

 

L’automatisation s’est généralisée à l’ensemble des activités de production, tant dans 

l’industrie, que dans les activités de services. Quel que soit son domaine d’application et les 

techniques auxquelles elle fait appel, l’automatisation s’est constamment développée dans 

l’unique but de réduire la pénibilité du travail humain et d’améliorer la productivité du travail. 

 

L’objectif de notre travail  consiste à utiliser le langage de programmation TIA Portal pour 

l’automatisation de la ligne de remplissage et chargement des sachets de ciment de 50kg, tout 

en assurant le maximum de production et le minimum de pannes avec un temps d’attente 

réduit. 

 

L’ensacheuse rotative fait partie de l’équipement de l’usine, se comporte de 8 becs tournants 

qui se chargent du remplissage du ciment, et des tapis qui transportent, elle est contrôlée à 

travers un logiciel basé sur microprocesseur, l’inconvénient de ce logiciel est l’absence d’un 

simulateur qui permet de simuler des solutions programmable proposés par les ingénieurs 

pour modifier ou améliorer le déroulement des différentes séquences, pour remédier cet 

inconvénient,   nous avons utiliséle logiciel de programmation TIA portal fourni par la maison 

siemens, ce qui nous a  permis d’introduire des corrections sur la solution programmable 

développée.Le langage de programmation TIA Portalnous a permis d'exporter des entrées / 

sorties directement dans la table de symboles pour être utilisées comme variables externes 

dans le programme de supervision du programme SIMATIC WinCC . 
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