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“Le secret du succés est d’apprendre a utiliser la
souffrance et le plaisir au lieu de laisser la souffrance et
le plaisir vous utiliser. Si vous faites cela, vous
contrOlerez votre vie. Si vous ne le faites pas, votre vie

vous controlera.”

Anthony Robbins.
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Résumé

Un transpalette (ou tire-palette) est un chariot hydraulique, manuel ou électrique servant
au déplacement de palettes de manutention. La manipulation de charges lourdes est

grandement facilitée par développement d’'une gamme élargie de transpalettes.

L’objectif de ce travail, réalisé au Conserves Nora, est I'étude et la proposition d’une

solution d’automatisation d’un transpalette.

Mots clefs : transpalette, automatisation, motoréducteur frein, API, boite.

Abstract

A pallet truck (also known as a pump truck or pallet jack) is a wheeled trolley designed

to lift and transport pallets.

The objective of this work, carried out at Conserves Nora, is to study and propose a

solution for the automation of a pallet truck.

Keywords : pallet truck, automation, brake gearmotor, PLC, gearbox.
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Introduction générale :

L’automatisation est la priorité absolue dans les industries modernes, le débat sur
ce phénomene est toujours sujet a controverse vu que la machine a tendance a
remplacer 'homme dans plusieurs taches, il ne peut hélas assurer les taches que fait la

machine dans plusieurs domaines.

Elle consiste & en assurer la conduite par un dispositif technologique qui se
substitue aux opérations manuelles. Le systéme ainsi congu sait prendre en compte les

situations pour lesquelles sa commande a été réalisée.

La problématique qui nous a été posée au sein de l'unité de production,
exactement dans la derniere étape de transporte des palettes, se fait en mode

manuelle, cette derniere cause des retards dans la production.

Notre but est de faire une étude compléte et détaillée d’un transpalette en utilisant
'automate qui présente de meilleurs avantages vue sa grande souplesse, sa fiabilité et
sa capacité a répondre aux exigences actuelles comme la commande. A cet effet, le

présent mémoire est reparti en quatre chapitre décrivent les volets principaux.

Le premier chapitre sera consacré a la présentation générale de la société

(Conserves Nora), et la description de ses différentes unités.

Le deuxieme chapitre sera voué a la description de la problématique et du cahier

de charge de notre projet. Enfin, on va présenter les différents matériels qu'on a utilisé.

Le chapitre trois sera dédié aux automates programmables ainsi qu’au logiciel
d’'ingénierie de TWIDO qui est le TWIDO SUITE. On traitera aussi la partie
programmation et supervision de ce projet. Les étapes de programmation automatique

qui fera I'objet de notre travail seront détaillés et expliqués.

Le dernier chapitre de ce rapport (chapitre IV) englobe L'Analyse financiere de notre

projet.

Enfin, on termine par une conclusion générale et quelques perspectives.




CHAPITRE | - PRESENTATION DE |

LA SOCIETE




I. Historique

Conserves NORA est une société marocaine, créée en 1928 par des francais.
Son activité consistait a fabriquer des conserves végétales destinées aux marchés

locaux et étrangers.

En 1936, les membres de la coopérative ont l'idée de créer une unité de
conserverie de petits pois. La coopérative se transforma alors en société anonyme du

nom « conserves du Maroc ».

En 1963, les « conserves du Maroc ». Ont pris plus d'ampleur en diversifiant
leurs produits : asperges, endives, .... En boites. Ces conserves étaient désormais

commercialisées sous l'appellation « NORA ».

En 1973, la société a été reprise par les freres DEVICO. Afin de relancer l'activité
de l'entreprise et a de subvenir au mieux aux demandes des consommateurs, ils ont
procédé a de multiple une réussite importante dans son histoire avec l'arrivée des

pruneaux.

Actuellement, la société dispose de 7 lignes de fabrication parmi les plus moderne :

» Linge de fabrication des petits pois
» Ligne de fabrication des oreillons d'abricot
» Ligne de fabrication des pruneaux
» Ligne de fabrication des jus fruits
» Ligne de fabrication des fonds d’artichaut
» Ligne de fabrication des olives
» Ligne de fabrication des truffes
Les marques commercialiser par I'entreprise est :

Nora, Amari, Medina, Yasmina, Nordia




1. Organigramme de la société

Président
v
Directeur
v v v v
Chef du service Chef comptable Chef du service Chef de production
maintenance commercial
v
Adjoint
comptable
v v v
Secteur Secteur mécanique Secteur froid
électrique conditionnement
v v v
Chef du service Chef du Chef du service
électrique service froid et
mécanique conditionnement
v \ v
Techniciens Techniciens Techniciens
Ouvriers Ouvriers Ouvriers
qualifiés qualifiés qualifiés




I11. Fiche technigue

Raison sociale : Conserves Nora

Forme juridique : Société anonyme

Siege social : Km 17, Route de Fés, BP 7 CP 51150 Sebaa aiyoun
Activité : Fabrication des conserves végétales

Tél :05-35- 54 - 61 47 a 51

Fax :05-35-54-60-36

Site web : Erreur ! Référence de lien hypertexte non valide.
E-mail : Nora@ norafood.com

Produit : Petit Pois, pruneaux, olives, fruits.

R.C MEKENES :2736

C.N. S. S:1909970

Identification Fiscal :04170021

Patente :18460010

Capital social :25.250.000 DH

Effectif :52 dont 05 cadres, techniciens et 200 a 400 Personnes Saisonniéres.
Superficie Totale :1,5 hectares dont 800 m2 superficie

Responsable de la société : Mr. DEVICO ALBERTO




IV. Les Services de I'Entreprise :

Comme toutes les sociétés, ** conserves Nora ** dispose d'un service de

comptabilité, qui est composé d'un chef et des comptables.

Le chef comptable a pour mission I'exploitation des courriers, piéces et factures.

Il est aussi chargé d'exécuter ce tout ce qui est comptable a savoir :

>

>

Journal

Grand livre

Etat de rapprochement bancaire
Balance

Bilan de fin d'exercice

Compte de produits et charges

V. Unités de production

Actuellement, la société Conserve Nora dispose 7 lignes de fabrication qui sont :

» Ligne de fabrication de petits pois,

» Ligne de fabrication des pruneaux,

» Ligne de fabrication de jus de fruits,

P Ligne de fabrication des olives,




» Ligne de fabrication d'huile d'olives,
» Ligne de fabrication d'abricots,
» Ligne de fabrication des truffes,

Ces variétés de ligne sont produites selon différentes périodes comme suit :

Tableau 1: le produits et son période

Variétés Période
Petits pois Février
Jus de fruit Mai
Pruneaux Aout
Olives Octobre
Huile d’olives Octobre
Abricots Mai-juin

En ce qui concerne la matiére 1 ere, conserve NORA se procure de ces propres

domaines tels que : Sebou, Dar Oum Sultan, sidi Addi, Ain Taoujdate.......

Mais, en cas de besoin, la société fait appel a des achats de contrats qui mentionne
les obligations de I'agriculture concernant le traitement tout au long de la saison et la

récolte.

La société « Conserve Nora » se situe dans un environnement qui revét un
caractere d'activité agricole et elle entreprend des relations commerciales avec des

grandes sociétés Marocaines telles que :

Tableau 2:les grandes sociétés qu’elles sont en relation avec conserve Nora

Sociétés Matiere

Gouvernic (Mohammedia) Les boites

Centre marocain de promotion des | Carton et barquettes

exportations




Gaillard Maroc Etiquettes
Cadilhac Cool
Compagnie chérifienne de textiles Plastique
Office national d'électricité Electricité
Somap Fuel

Durant la période de stage que j'ai effectué au sein de I'entreprise ** Conserves

Nora **, j'ai eu l'occasion d'observer de prés les unités de production suivantes :
+ Unité des olives.
+ Unité de traitement thermique.
+ Unité d'emballage.

+ Unité d'équeutage.




CHAPITRE |l : Contexte

général de projet.




Introduction

Le domaine industriel de production des conserves est I'un des bénéficiaires
essentiels d’intelligence artificielle. Ces technologies sont largement utilisées pour
different taches. Dans notre projet on a besoin de déplacer plusieurs palettes utilisant le
transpalette électrique.

Nous commencgons ce chapitre par la présentation du projet et par un rappel des
notions de base du transpalette et apres une petite présentation du matériel qu'on a
utilisé.

I. Description et généralité

Le conserves Nora dispose plusieurs unités de production (Les champignons (terfess, morilles
et cepes) ; les pruneaux ; I’huile d’olives ; la conserve d’olives ; I’oreillon d’abricots au sirop ; les
artichauts ; le citron beldi ; le piment pili pili ; les jus de fruits ; les haricots verts et les oreillons
d'abricots surgelés.)

Notre probléeme existe a la derniére étape de production des conserves par exemple le
piment pili, la conserve dolives ...exactement dans la facon de déplacement des
palettes. On a besoin d'un transpalette automatique qui déplace ces dernieres I'un apres

l'autre.
Pour atteindre ce but, on doit respecter le cahier des charges suivant :

Tout d’abord, on doit effectuer une étude sur I'existant de la technique, et de préciser

les différentes exigences de la technique.

Une fois cette étape est faite, on est amené a concevoir un transpalette électrique
automatique et de définir 'ensemble de moyens matériels et logiciels nécessaires a sa
réalisation.
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I.1.1 Transpalette

1.1.1.1 Concepts de base

Un transpalette est une petite machine électrique servant au déplacement de
palettes de manutention d’'une facon automatique, En les placant sur un rail qui nous
permet d'avancer et de reculer, Il se caractérise par quatre bras pouvant s'élever de

guelques centimetres.

1.1.1.2 Principe de transpalette

Comme le montre le schéma descriptif présenté par la figure 1 et 2, notre
transpalette commence a bouger si le capteur des niveaux est excité et si le
responsable a pressé sur le Botton poussoir. Et apres d'assurer que le transpalette est
sous la palette, les bras se déplace a un angle spécifique. Apres avoir atteint une
certaine hauteur, les bras arrétent de bouger, le transpalette commence un mouvement
vers l'arriere, il s'arréte quand le capteur détecte un obstacle et Les bras reviendront a
I'état initiale. Le transpalette continuera le déplacement jusqu’a en appuyant sur Bouton

poussoir ou les nombres des palettes qui sont déplacé atteint un certain nombre.

=

Figure 1:le premier état du transpalette




Figure 2: le deuxiéme état du transpalette

1.1.1.3 Equipements du transpalette

Le matériel essentiel pour effectuer ce fonctionnement est :
e Deux motoréducteur frein
e Motoréducteur
e Quatre bras
e Automate programmable
e Transformateur
e Cing capteurs fins de course
e Connecteur électrique

e Lesroues




A. Motoréducteur

Un motoréducteur est

un ensemble homogéne et compact, composé d'un réducteur et d'un moteur. Dans
les groupes motopropulseurs fabriqués par le groupe SEW-EURODRIVE, le moteur est
toujours un moteur électrique. L'idée d'un groupe moteur - réducteur date de l'année
1928 ; Le brevet est déposé par le constructeur allemand et Albert Obermoser. Il est

l'inventeur du "Moteur a engrenage”.

Comment fonctionne un motoréducteur ?

Le role central dans un motoréducteur est d'étre tenu par un réducteur avec son nombre
de trains et d'engrenages lls transmettent la puissance du moteur du co6té vers le cété

sorti. Le réducteur agit comme un convertisseur de couple et de vitesse.




B. Capteur fin de course

C’est un capteur de contact (ouvert ou fermé)
identique a un interrupteur. Il est souvent utilisé

pour connaitre une position :

* la position d’un vérin (début et fin)

* la position d’'une porte (ouverte ou fermée) ' ,
* La position d’un ascenseur (étage)

* La position d’'une barriére automatique (ouverte ou fermée)

* La position d’'une manette de jeu (bouton appuyé, direction souhaitée,).

Un capteur de fin de course est un bouton poussoir actionné par un mouvement
meécanique. La détection s’effectue par contact d’'un objet extérieur sur le levier ou un

galet. Ce capteur peut prendre alors deux états (aussi appelés états logiques) :
v' Enfoncé (en logique positive l'interrupteur est fermé).
v' Relaché (en logique positive l'interrupteur est ouvert).
Les interrupteurs de position sont constitués de trois éléments de base :
“ Une téte de commande avec son dispositif d'attaque (1)
“+Un corps (2)

% Un contact électrique (3)

Téte de commande avec

ﬂ son dispositif d'attaque (1) A
;e

oo
B
|- L

R capsie) T,

Contact électrique (3) ————— ™ —‘
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Le but principal d'un interrupteur de fin de course est un mouvement
automatique alimenté par un moteur électriqgue. Une fois le contact établi, un appui sur
le bouton poussoir arréte le mouvement. Plusieurs applications possibles peuvent faire

appel a ce dispositif.

1.1.2 Equipements de I’installation

1.1.2.1 Disjoncteur moteur

Figure 3:Disjoncteur moteur

A. Définition d’un disjoncteur

Un disjoncteur est un dispositif électromécanique, voir électronique, de protection. Il a
pour fonction d'interrompre le courant électrique en cas d'incident sur un circuit

électrique. Il est capable d'interrompre les surintensités.
Les surintensités sont décomposées en surcharge ou court-circuit.

La surcharge est une élévation par rapport du courant d’emploi, celle-ci entraine une
surchauffe des conducteurs et des appareils sur cette ligne et a terme peux provoquer

un incendie.

> [ | <




Un court-circuit est une augmentation significative du courant due au contact entre une

phase et un neutre ou une phase avec une autre phase.

A. Les disjoncteurs moteurs magnéto-thermiques

Dans un départ moteur ces disjoncteurs remplacent le sectionneur avec ces cartouches

fusibles Am et le relais thermique.

Chaque phase du moteur est protégée par un bilame (déclencheur thermique) qui en
cas de surintensité prolongée chauffe par effet Joule et déclenche un mécanisme qui
ouvre les contacts. Le seuil de déclenchement est réglable directement sur le

disjoncteur moteur.

Le déclencheur Magnétique (protection contre les courts-circuits) est basé sur la
création d'un champ magnétique instantané (0,1sec) qui actionne une partie mobile et
commande l'ouverture des contacts. La partie magnétique du disjoncteur moteur sont
possiblement réglable sur les disjoncteurs de forte intensité (type boitier moulé : gamme

NSX) ou sont fixes au choix selon la gamme du disjoncteur.

1.1.2.2 Deux lampes

Premiere est vert, deuxieme est rouge.

Conclusion
Dans ce deuxieme chapitre, nous avons présenté la position du probleme et le

cahier des charges.

Nous avons montré aussi les principes théoriques du transpalette, et nous avons

spécifié ses différentes contraintes posées.

Les transpalettes sont largement utilisés dans divers secteurs industriels, pour cela, on
doit effectuer une étude approfondie de la solution proposée. C’est le théme du

troisieme chapitre.
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Chapitre lll :

L’automatisation du

transpalette
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Introduction

Un systéme est dit automatisé lorsque le processus de la situation initiale a la
situation finale se fait sans intervention humaine et ce comportement se produit chaque

fois que les conditions spécifiées pour les situations de rencontre.

L'automatisation conduit a une grande vitesse, de meilleurs résultats et évite les

taches humaines répétitives fastidieuses.

Ce chapitre sera consacré a la description des automates programmables TWIDO
et du logiciel associé TWIDO SUITE.

I. L’automatisme

L’automatisme est la discipline traitant d’'une part la caractérisation des systéemes
automatisés et d’autre part le choix de la conception et de la réalisation de la partie

commande. |l s’agit donc d’étudier les systémes :
- Réalisant leurs fonctions en relative autonomie.

- Assurant un controle des performances par la mise en place possible d’'une chaine de

retour.

L’automatisation de la production consiste a transférer tout ou une partie des

taches de coordination, auparavant exécuteurs humains.

Hors les objectifs a caractéres financiers on trouve :

X4

Eliminer les taches répétitives

o

% Simplifier le travail de 'humain

e

» Augmenter la sécurité

D)

K/
X4

D)

Accroitre la productivité

K/

» Economiser les matiéres premieres et I'énergie

18




s S’adapter a des contextes particuliers

% Maintenir la qualité [2]

1.2 Solution d’automatisation proposée pour le transpalette

1.2.1. Description générale de la solution

Le transpalette démarre quand on a une action sur le Botton poussoir et le capteur des
niveaux est excité, en parallele notre motoréducteur démarre pour la collection de fils
électriques et quand le transpalette arrive sous la palette, un autre capteur déclenche et
aprés quelque second les bras commencent d’élever la palette a certaine hauteur.
Apres le transpalette reculera, jusqu’a que le capteur trouve un obstacle. Ensuite les
bras retournent a la position normale, ce process va se répéter 6 fois parce qu'on a la
place de 6 palettes. En paralléle de ce process on trouve deux lampes, la lampe verte
qui indique que le transpalette travail et la lampe rouge qui indique le contraire.

Figure 4: les étapes du systeme (1)
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Figure 5:les étapes du systéeme (2)




Figure 6:les étapes du systeme (3)

Figure 7:les étapes du systéeme (4)

1.2.2. Choix de la partie commande

Pour notre projet nous avons choisi d’utiliser un automate programmable industriel (API)

comme composant principale de commande.




Dans ce qui suit, on détaille la partie de commande proposée.

1l. L’automate programmable

L’automate programmable est un systéme de traitement logique d’'informations

by

dont le programme de fonctionnement est effectué a partir d’instructions établies en
fonction du processus a réaliser. La structure d’un API peut étre représentée comme

indiqué par la figure 8
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Figure 8: La structure d’un API

L’API est composée essentiellement d’'une unité centrale de traitement, a base
d’'un microcontroleur, d'une mémoire de stockage interne et de ports d’entrées/sorties

TOR ou analogiques.
- Le programme de traitement est stocké en mémoire
- L’unité de traitement pilote le fonctionnement de 'automate

- Les interfaces d'entrées : Elles sont destinées a recevoir I'information en provenance
du capteur et de mettre en forme les signaux correspondants tout en éliminant les

parasites et en isolant électriguement l'unité de commande de la partie opérative.

- Les interfaces de sorties : elles permettent de commander les divers pré-actionneurs

et les éléments de signalisation du systeme tout en assurant l'isolement électrique.

22




- La console de programmation assure le dialogue entre l'opérateur et I'automate.
L’automate lit en permanence et a grande vitesse les instructions du programme dans la
mémoire. Selon la modification des entrées, il réalise les opérations logiques entre les
informations d’entrées/sorties. Le temps de lecture d’'un programme est inférieur a 10

ms, ce temps est trés inférieur au temps d’évolution d’'une séquence.

Pour obéir aux exigences du transpalette, On a choisi Twido pour plusieurs raisons :

Contréleurs programmables Twido congus pour votre tranquillité d'esprit. Ses choix
flexibles de types, sa large gamme d'options d'E/S et TwidoSuites peuvent étre une
solution brillante pour lindustrie de l'automatisation et du contréle. Dans le cas des
applications, tous les types d'automates programmables Twido offrent une installation
autonome, par exemple pour le chauffage et la climatisation, la gestion de I'éclairage, le
contréle/surveillance, le contréle d'accés et bien d'autres. Ses machines répétitives et
compactes sont également adaptées aux distributeurs automatiques, convoyeurs,

ascenseurs, etc.

L’automate choisi, figure 9

Vo

Figure 9:L'automate programmable
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Tableau 3:Tableau de quelques caractéristiques Techniques du TWIDO TWDLCDA24DRF

Mémoire de travail intégrée 64 kOctet

Nombre des entrées et sorties Entrées TOR standard :24, Sorties TOR
standard : 16

Port de communication MPI Oui
Nombre de temporisation 256
Communication Profibus Oui

La partie opérative constitue essentiellement de deux motoréducteurs, frein et un

motoréducteur, et des capteurs de fin de course.

11.4.1. Le logiciel de programmation

TwidoSuite est un outil convivial concu pour vous aider a développer vos projets
réalisés a partir de contréleurs Twido. Il assure en toute sérénité la continuité des
applications déja créées sur TwidoSoft. TwidoSuite est un logiciel facile de manipulation
nécessitant peu ou pas de temps d’apprentissage. Ce logiciel a pour but de réduire de
maniére significative le temps de développement des projets en simplifiant toutes les

interventions. TwidoSuite est le premier logiciel :

= Organisé selon le cycle de développement du projet. La navigation sur le logiciel

est tellement aisée qu’elle en devient innée.

= Offrant une interface résolument moderne, agréable et intuitive pour une prise en

main :
v" Plus confortable

v" Plus rapide : l'interface simplifiée permet de trouver en un clin d’ceil

les informations nécessaires
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v Plus efficace, grace aux nombreux outils et astuces proposés

11.4.1.1 Langage machine (Ladder)

Le langage Ladder assure les fonctionnalités suivantes :

% Parameétrage des modules fonctionnels et des modules de communication.

X/

%

% Configuration des protocoles et liaisons de communication.

X3

» Programmation de I'application utilisateur.

L)

X3

» Forcage des variables du systeme.

L)

X/
o

Transfert des blocs fonctionnels vers I'API.

11.4.1.2 Simulation

Pour cette phase de test nous avons utilisé TwidoSuite :

Les moteurs :

% Moteurl :
MV : marche avant
MR : marche arriére

% Moteur2 :
MNT : élever la palette

DSN : Retour a I'état d’origine (les bras)

*

¢ Moteur3
RG : collection de fils électriques

Les capteurs fins de course

% SO : le transpalette sous la palette

% PAL : le capteur des niveaux
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*
o

MAX : hauteur maximale
MIN : hauteur minimale

OBS : obstacle

Bouton poussoir

Marche : départ
AR : arréter du transpalette

Compteur et temporisateur

T2 : Temporisation travail
T4 et T1 : temporisation repos

C1 : compteur

LV : lampe verte

LR : lampe rouge

La solution proposée est la suivante :

1 LD démarrage moteur 1 sens 1 (marche avant)

Rung |
Iu!

Rung 0 I

Le transpalette démarre(Q0.0) quand on a une action sur le Botton poussoir(10.0) et le

capteur des niveaux est excité(10.2), en parallele notre motoréducteur démarre(QO0.6)
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Rung 0 I

un autre capteur déclenche(l0.3) et apres quelque second(T2) les bras commencent

d’élever la palette(Q0.2) a certaine hauteur(10.4)

Apreés le transpalette reculera (QO0.1), jusqu’a que le capteur trouve un obstacle (10.6).

Ensuite les bras retournent (Q0.3) a la position normale (10.5)

S TS




, Ce process va se répéter 6 fois parce qu’'on a la place de 6 palettes(C1)

La lampe verte(QO0.4) qui indigue que le transpalette travail et la lampe rouge(QO0.5) qui

indique le contraire.

Conclusion

Dans ce chapitre nous avons présenté la solution proposée au probleme de
'automatisation du transpalette. Et aussi les outils qui m'a aidé pour trouver le meilleur

solution de la problématique (twidosuite,CorelDRAW ).
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(o)
9 CHAPITRE IV : Analyse
I financiere
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Introduction

Pour compléter notre étude du projet, il faut faire une étude financiere bien détaillée.

I. Estimation du cout d’investissement

Pour I'étude financiere nous tenons a signaler que les élément suivant:(disjoncteur
moteur, les bras, les roues) sont déja disponibles au niveau de I'entreprise. A cet effet
Seul les éléments (Deux motoréducteur frein, Automate programmable, Transformateur,

Cing capteurs fins de course, Connecteur électrique) seront comptabilisés.

Tableau 4:calcul d’investissement

Description Quantité Prix unitaire Prix total
Automate 1 400 EUR 400 EUR
TWDLCDA24DRF 4,292.85 DH 4,292.85 DH
Motoréducteur frein | 2 302,28 EUR 604,56 EUR
3,243.26 DH 6,487.50 DH
Motoréducteur 1 132.90 EUR 132.90 EUR
1,426.47 DH 1,426.47 DH
Disjoncteur moteur 1 57.64 EUR 57.64 EUR
610,9 DH 610,9 DH
Capteur fin course 5 13.89 EUR 69.45 EUR
149.05 DH 745.25 DH
Transformateur 1 99 EUR 99 EUR
872.68 DH 872.68 DH
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Connecteur 23.13 EUR 23.13 EUR
électrique 248.41716 DH 248.41716 DH
TOTAL 1386,94 EUR
14699,14DH
Conclusion

Le cout d’investissement est estimé a 14699,14 DH, il faudra ajouter une estimation
financiére du temps de réalisation, ainsi que du temps d’apprentissage.
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Conclusion géneérale

Le travail présenté dans ce mémoire de projet fin d’études a été réalisé au sein
du Conserves Nora. Ce projet a pour I'objectif de I'automatisation et la supervision d’'un

transpalette.

Cette machine permet de déplacer les palettes d'une maniere simple et
automatique. Et pour l'automatisation du transpalette nous avons proposé une

installation comprenant un API, des capteur fins de course et trois motoréducteurs.

Pour atteindre cet objectif, on a choisi un automate programmable qui est
TWIDO : TWDLCDAZ24DRF pour ses avantages et leurs caractéristiques. Ainsi que le
langage de programmation utilisable(ladder). Et La prise de connaissance du twidosuite

gui nous a permet de programmer l'automate.

Enfin, nous espérons que notre travail sera une meilleure solution a la
problématique posée. Ce projet nous a offert 'opportunité de découvrir des outils de
simulation et de programmation, c’était aussi une occasion précieuse pour approfondir

nos connaissances théoriques et pouvoir les appliquer en pratique.
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