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INTRODUCTION

Dans le cadre de ma formation en Genie Electrique, j’ai effectué mon
stage de fin d’¢tudes dans la socicte SNETRA. Son chef de materiels m’a
propos¢ et confic la mission d’etudier 1’automatisation de I'usine de
concassage appartenant a la societe.

Il m’a fallu collecter tous les données et les liaisons entre les différents
relais, acqueérir les outils et methodes afin de gérer de fagon optimale un
projet d’automatisme industriel, realiser le cahier des charges du systeme a
automatiser, realiser l’analyse fonctionnelle et organique del’usine de
concassage d’une fagon adaptable a I'usage du programmeur.

Le programme de commande a logique cablée carréement utilis¢ dans le
passe, etait determine par le cablage des contacteurs et des relais specifique a
la tache a exécuter.

Aujourd’hui, et pour augmenter le rendement, mieux gerer et pour
resoudre les tache d’automatisme, on utilise des automates programmables
industriels dans ce sens nous allons étudier I’automatisation de 1’usine de
concassage et l'armoire ¢lectrique qui est utilise pour la commande des
plusieurs moteurs asynchrones dans la carriere de Tabadoult.

Pour présenter ce modeste travail, jai trace le plan suivant :

Chapitre 01 : Etude descriptive et techniques de I'usine de concassage.

Chapitre 02 : Phase automatisation.
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SOCIETE D’ACCEUIL

SNETRA ou “’Societe Nouvelle ELOUIZI des Travaux publique’ est
une socicte specialisce dans les travaux genie civil, la réparation et la
construction des routes, C’est dans ce contexte que fut creee la Ste ELOUIZI.
Cette derniere restera une structure relativement modeste des 1987 jusqu'en
1998, l'annce ou elle a décide de se reorganiser et de faire face aux impératifs
de la libre concurrence et de competitivite. Elle deviendra alors la Ste
SNETRA. L'effort de diversification et de la modernisation déployee par les
nouveaux acquereurs deja présent dans le domaine des travaux publics depuis
longtemps entrainera une croissance exceptionnelle. Cette expansion s'est
accompagnéee  d'investissements en moyens technique et humaines et

d'adaptation del’ organisation.
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CHAPITRE N°1.

Etude descriptive et
technique de 'usine

de concassage
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1.1. Présentation:

La carricre de Tabadoult(figure 1)est une carriere d’extraction des roches de
calcaire qui sert a la production du gravette et du sable concasse dédies a la construction
routicre, cette production se fait a l'aide d’une usine de Concassage composed’un
alimentateur , un concasseur a machoires, un scalpeur , une giratoire, un crible vibrant,

des convoyeurs a bande, une armoire de commande ¢lectrique et un groupe ¢lectrogene.

La capacité de production varie de 40t/h a 600t/h suivant les besoins des chantiers.

FIG 1 .Site de concassage de Tabadoult
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1.2. Mode de fonctionnement

Des grandes roches sont alimentées uniment et lentement au concasseur par
'alimentateur en utilisant un entonnoir pour le premier concassage. Apres le premier
concassage, le materiel sera transféré au scalpeur par le convoyeur pour tirer du T-V
(0.30 mm) (une sorte de produit utilis¢ dans la construction des batiments) ensuite vers

la giratoire pour le deuxieme concassage.

Chargeur de

pierre

1 A,B,C,D,E F, GetH:Des

convoyeursabande

Trémie et

alimentat-
Broyeur
\ primaire
A
D
Scalpeur
B Broyeur Gravette 6 /10
secondaire
H Gravette 10 /14
Crible
ibrant
T-V 0.30 vibran Sable concassé
mm

FIG 2 .Schéma explicatif du fonctionnement de I'usine de

concassage

Puis les matériaux concassés seraient transféres au crible vibrant pour la séparation. Apres
la séparation, les parties qui peuvent achever le standard seraient transferces au loin en
tant des produits finals, mais les autres parties seraient rentres a la giratoire. A cette
fagon, former un circuit ferme. La taille des produits finals peut combiner en fonction de

demande des chantiers.
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1.3. Identification des parties composantes l'usine

Alimentateur vibrant calcaire: Modele: ZSW-490X130
Alimente en 750 mm avec un debit instantané qui peut atteindre 250 a 450t/h,

I’alimentateur vibrant calcaire joue le réle d’alimentation pour concasseur en continu.

» moteur asynchrone de puissance 5 chevaux ; déemarrage direct.

Concasseur calcaire a machoires: Modele : BERGEAUD 650X1000 MM

Le concasseur calcaire a machoires est utilise comme concasseur primaire du procedé de

concassage de calcaire, reduisant les materiaux calcaires entrés 850 mm en 200 mm avec
une capacite de 250 a 700 t/h.

Caractéristiques du moteur asynchrone :

puissance 100 chevaux

frequence : 50 Hz

démarrage étoile triangle

Voltage : 380 /660 V

4 poles

Amperage : 92,2 A

vitesse de rotation : 1500 tr/min

Cos @ = 0.8

GIRATOIRE: Modele: SIEMENS GYRADIX

La giratoire est utilise pour concassage secondaire dans le procede de concassage. Il

réduit les matériaux calcaires entrés 86 mm en 5 a 10mm avec une capacité de 90 2 430

t/h.

Caractéristiques du moteur asynchrone :

Puissance : 100 chevaux

frequence : 50 Hz

Démarragerotoriques 1 sens 3 temps

Voltage :220 /380 V

4 poles

amperage : 93A

vitesse de rotation : 1500 tr/min

Cos @ = 0.8

Crible vibrant: Modéle: 4M2 3 ETAGES

La giratoire est liée avec une pompe de graissage dont la puissance de moteur est 4 Kw.

Caracteristiques du moteur asynchrone :

puissance : 30 chevaux

fréquence : 50 Hz

démarrage direct

Voltage : 220 /380V

4 pf)les

Ampérage : 25 A

vitesse de rotation : 1500 tr/min

Cos @ = 0.8

Convoveurs a bande
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Caractéristiques du moteur asynchrone :

puissance 10 chevaux frequence : 50 Hz
demarrage direct Voltage : 220 /380 V
4 poles Amperage : 9,2 A
vitesse de rotation : 1500 tr/min Cos @ = 0.8

o Scalpeur vibrant sur chenille: Modele : GMT SKAKO COMESSA

Moteur asynchrone de puissance 10 chevaux ; deémarrage direct.

puissance 10 chevaux frequence : 50 Hz
démarrage direct Voltage : 220 /380 V
4 poles Amperage : 9,2 A
vitesse de rotation : 1500 tr/min Cos = 0.8

* Groupe électrogéne : Modéle : GAT de puissance 1000 KVA.

1.4 La commande utilisée

La commande utilisée pour 1‘usine de concassage de la carriére Tabadoult est une
commande basée sur la logique cablée avec une interface de commande constituée de

treize doublets de boutons poussoirs marche-arrét pour chaque moteur de I'usine.

FIG3 .Boite de commande de I'usine de concassage
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1.5. Processus de démarrage

Le processus de démarrage se fait comme suit :
1- Broyeur secondaire
2- Broyeur primaire
3- Convoyeurs de sortie
4- Le crible et le scalpeur
5- Les convoyeurs internes

6- L’alimentateur

1.6. Schémas éelectriques

FIG4 .Chambre de puissance des moteurs de I'usine de concassage
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1.6.1. Schéma électrique du broyeur primaire

FIG5. Schéma électrique du broyeur primaire

MC1 : bouton poussoir marche.
AR1 : bouton poussoir arrét.

Q1 : disjoncteur différentiel.

F1 :relais thermique.

KM1 : bobine du démarrage ligne.
KM3 : bobine du montage triangle.
KM2 : bobine du montage étoile.
H1 :voyant marche du moteur 1.

KA1 : bobine temporisé.
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1.6.2. Schéma électrique du broyeur secondaire et pompe

FIG6. Schéma électrique du broyeur secondaire

MC2 : bouton poussoir marche.

AR2 : bouton poussoir arrét.

Q2 : disjoncteur différentiel.

F2 :relais thermique.

KM4 : bobinedu 1°" temps.

KM5 : bobine du 2™ temps.

KM6 : bobine du **™ temps.

H2 :voyant marche du moteur 2.

MC18 : bouton poussoir marche d’'une pompe de graissage.
AR18 : bouton poussoir arrét de la pompe de graissage.
KM18 : bobine de pompe de graissage.

KA2 : bobine temporisé.
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1.6.3.

Schéma électrique des convoyeurs de sortie (E-F-G-H)

FIG7. Schéma électrique des convoyeurs de sortie E, F, G et H

Q3, Q4,Q5etQ6 : disjoncteurs differentiels des moteurs(M3,M4,M5 et M6).

F3, F4, F5 et F6 : relais thermiques des moteurs ( M3, M4, M5 et M6).

KM3, KM4, KM5 et KM6 : bobines de demarrage des moteurs ( M3, M4, M5 et M6).
MC3, MC4, MC5 et MC6 :boutons poussoirs marche de ( M3, M4, M5 et M6).

H3, H4, H5 et H6 : voyant marche du moteur ( M3, M4, M5 et M6).

AR1, AR4, AR5 et AR6 :boutons poussoirs arrét de ( M3, M4, M5 et M6).
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1.6.4. Schéma électrique des convoyeurs internes (A-B-C-D)

FIG8. Schéma électrique des convoyeurs A, B, C et D

Q7, Q8, Q9 et Q10 : disjoncteurs differentiels des moteurs ( M7, M8, M9 et M10).

F7, F8, F9 et F10 : relais thermiques des moteurs ( M7, M8, M9 et M10).

KM7, KM8, KM9 et KM10 : bobines de demarrage des moteurs ( M7, M8, M9 et M10).
MC7, MC8, MC9 et MC10 :boutons poussoirs marche de ( M7, M8, M9 et M10).

AR7, AR8, AR9 et AR10 :boutons poussoirs arrét de ( M7, M8, M9 et M10).

H7, H8, H9 et H10 : voyant marche du moteur ( M7, M8, M9 et M10).
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1.6.5. Schéma électrique du crible, scalpeur, et alimentateur

FIGY9. Schéma électrique du crible, scalpeur et alimentateur

Q11, Q12, Q13 : disjoncteurs differentiels des moteurs ( M11, M12 et M13).
F11, F12 et F13 : relais thermiques des moteurs ( M11, M12 et M13).

KM15, KM16 et KM17 : bobines de demarrage des moteurs ( M11, M12 et M13).
MC11, MC12 et MC13 :boutons poussoirs marche de ( M11, M12 et M13).
AR11, AR12 et AR13 :boutons poussoirs arrét de ( M11, M12 et M13).

H11, H12 et H13 : voyant marche du moteur ( M11, M12 et M13).
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CHAPITRE N°2.

Phase

automatisation
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2.1. Introduction

Ce chapitre consiste a decrire de maniere globale I’automate, son réle et son principe de
fonctionnement. Ensuite, répondre au cahier de charge tout en fixant comme objectif de
choisir un automate programmable industriel satisfaisant ce dernier. Nous devons aussi

donner le Grafcet point de vue commande qui nous permettra de programmer notre API.

2.2. Généralités sur les automates programmables industriels

Les automates programmables sont apparus aux USA vers 1969, ils ctaient
destines a l'origine a automatiser les chaines de montages automobiles. C'est en 1971
Qu'ils firent leur apparition en France, ils sont de plus en plus employés dans toutes les

industries.

Un automate programmable industriel (API) est un dispositif programmable
destine a la commande de processus industriels par un traitement sequentiel. Il envoie des
ordres vers les pre-actionneurs (partie opeérative ou PO cote actionneur) a partir
de données d’entrées (capteurs) (partie commande ou PC cote capteur), de consignes et

d’un programme informatique.

Et comme son nom l'indique c'est un appareil que l'on programme pour
effectuer des operations cycliques, il regoit des donnees par ses entrées, celles-ci sont

ensuite traitées par un programme defini, le resultat obtenu etant delivre par ses sorties.

Sa capacite est déterminée par le nombre de ses entrées, de ses sorties, ainsi que

sa capacité mémoire nécessaire a stocker le programme dans I'Unité Centrale.

Le tout déetermine bien évidemment son prix qui peut varier d'environ 110 euros
pour un modele 8 entrées/4 sorties a plus de 15 000 euros pour un de 1000

entrées/sorties.
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2.2.1.Architecture des automates

+ Lastructure interne d’un API peut se representer comme suit :

~

Horloge Commande de

_,'/’ Microprocesseur Interface de sortie :

| I
! !
I r .

I pre-actlonneurs 1
| 1
| I

 Bus /

Mémoire Interface d’entrée | Dialogue :
|

' Homme/Machine |

|

|

|

1

|

FIG 10. La structure interne d’un API

L'automate programmable regoit les informations relatives a I'etat du systeme et

puis commande les pre-actionneurs suivant le programme inscrit dans sa mémoire.
n se compose donc de trois grandes parties :
Un API p d de t g d part

+ Le processeur ;
+ Lazone mémoire ;

e Les interfaces Entrées/Sortie
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2.2.2. Principe de fonctionnement
Entrées iton poussoir marche, arrét, contact
. auxiliaire du thermique et du sectionneur, etc......
Informations
(Capteurs, dialogue)

Traiter les informations
entrantes pour émettre des
ordres de sorties en fonction
d’un programme.

Programme

) Alimentation bobine de
Sorties

Ordres

contacteur, vérin, etc....

(Pré actionneurs, dialogue)

2.2.3.Caractéristique technique

Les caracteristiques principales d’un API sont :
® Compact ou modulaire
®  Tension d’alimentation
®  Taille mémoire
® Temps de scrutation
® Sauvegarde (EPROM, EEPROM, pile,...)
®  Nombre d’entrées /sorties
" Module complémentaires (analogique, communication,...)

= Langage
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2.2.3.1. Unité centrale

L’unité centrale est le regroupement du processeur et de la mémoire centrale. Elle
commande l’interprétation et l'exécution des instructions programmées. Les

instructionssonteffectuces les unes apres les autres, sequencees par horloge.

2.2.3.2. Mémoire
Deux types de mémoire cohabitent :

" [a mémoire 1angage ou est stocké le langage de programmation. Elle est en
general figee, c'est-a-dire en lecture seulement. (ROM : mémoire morte)
® La mémoire Travail utilisable en lecture écriture pendant le fonctionnement c’est

la RAM (mémoire vivre)

Le transfert de ’EPROM ou EEPROM vers la mémoire RAM de ’automate, s’effectue a

chaque reprise secteur et si le contenu de celle-ci est different.

2.2.4.Les modules d’extension entrée-sortie

Module d’extension d’Entrées/Sorties Module d’extension d’entrées Analogiques
TOR 0-10V, Module d’extension de sorties
Analogiques 0-10V

Module réseau : communication entre

automates

2.2.4.1. Branchement des entrées TOR

Le principe de raccordement consiste a envoyer un signal électrique vers |’entrée

choisie sur I’automate des que I’information est présente.

L’alimentation ¢lectrique peut étre fournie par I'automate (en genéral 24V

continu) ou par une source exterieure.

Un automate programmable peut étre a logique positive ou négative.

» Logique positive
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Le commun interne des entrées est relié au OV

> Logique négative

Le commun interne des entrées est relié au 24V

2.2.42. Branchement des sorties

Le principe de raccordement consiste a envoyer un signal électrique vers le pré

actionneur connect¢ a la sortie choisie de I’automate des que 1’ordre est emis.

L’alimentation électrique est fournie par une source extérieure a |’automate

pro grammable )

2.2.5. Terminaux de programmation et réglage

L’API doit permettre un dialogue avec :

* Le personnel d’¢tude et de reéalisation pour realiser la premiere mise en ccuvre
(Edition programme, Transfert, Sauvegarde...)

* Le personnel de mise au point et maintenance de realiser des opérations sur le
systeme (Forgage, Visualisation d’etat, Modification de parametres, temporisation,

compteurs...)
Ce dialogue peut étre realise par :

* Une Console : Elle sera utilisée sur site. Elle comporte un clavier, un écran de
visualisation et le langage de programmation.

* Un Micro-ordinateur avec un logiciel d’assistance a la programmation : Il sera
utilise hors site. Il comprend plusieurs modules pour permettre I’edition.

I’archivage, la mise au point des applications.
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2.3.

Automatisation de l'usine

2.3.1.Cahier de charge

Nous devons proposer une commande par automate programmable mais nous

tenons a préciser que notre étude se limite au choix de ’automate de programmation.

Les capteurs, les relais et les contacteurs sont supposés non defectueux.

Sequence de démarrage : On appuyant sur le bouton poussoir marche, les moteurs

de I’usine doivent démarrer suivant la séquence suivante avec des temporisations de 20s

dans chaque transition :

1.

Le broyeur primaire

. Le broyeur secondaire et le convoyeur H
. Les convoyeurs E, F et G
. Le crible et le convoyeur C
.Les convoyeurs D et B
. Le scalpeur et le convoyeur A

. L’alimentateur

Sequence de d’arrét : On appuyant sur le bouton poussoir arrét, les moteurs de

I'usine doivent s’arréter suivant la sequence suivante avec des temporisations de 10s dans

chaque transition :

1

2.

7.

. L’alimentateur

Le broyeur primaire

. Le scalpeur et le convoyeur A
. Les convoyeurs DetB
. Le broyeur secondaire

. Le crible et le convoyeur C

Les convoyeurs E, F, G et H

En cas de panne, et pour assurer la protection du matériels et produits notre

programme doit arréter tous les dispositifs qui precedent celui qui est en panne.
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2.3.2.Programmation

2.3.2.1. Langage de programmation

Il existe 4 langages de programmation des automates qui sont normalisées au plan
mondial par la norme CEI 61131-3. Chaque automate se programmant via une console
de programmation proprictaire ou par un ordinateur équipe du logiciel constructeur

o
specifique.
® [Liste d'instructions (IL : Instruction list) :

Langage textuel de méme nature que l’assembleur (programmation des

microcontroleurs). Tres peu utilisé par les automaticiens.
" Langage litteral structure (ST : StructuredText) :

Langage informatique de méme nature que le Pascal, il utilise les fonctions
comme if ... then ...else ... (si ... alors ... sinon ...) Peu utilise par les

automaticiens.
" Langage a contacts (LD : Ladderdiagram) :

Langage graphique développe pour les ¢lectriciens. Il utilise les symboles
tels que : contacts, relais et blocs fonctionnels et s'organise en réseaux (labels).

Clest le plus utilisé.
" Blocs Fonctionnels (FBD : Function Bloc Diagram) :

Langage graphique ou des fonctions sont représentees par des rectangles avec les
entrees a gauche et les sorties a droites. Les blocs sont programmes (bibliotheque)

ou programmables. Utilisé par les automaticiens.
" GRAFCET (SFC : Sequential Function Chart) :

Le GRAFCET, langage de specification, est utilise par certains constructeurs
d'automate (Schneider, Siemens)pour la programmation. Parfois associ¢ a un langage de
programmation, il permet une programmation ais¢e des systemes sequentiels tout en
facilitant la mise au point des programmes ainsi que le depannage des systemes. On peut
¢galement traduire un Grafcet en langage en contacts et l'implanter sur tout type

d'automate.

Et dans ce projet nous avons choisis d’élaborer notre Grafcet avec le logiciel

AutomgenS .
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2.3.2.2. Grafcet de fonctionnement

2.3.2.2.1. Grafcet de marche

—— bp marche

1 H3 EM1 Z

EMZ

3 EM4

—— btl/bx1/10s

4 H3 EM3

—— %t /x4 /15=. pres=o=tat

3 H3 EM3

—— &td/ex5/15=

€ Ha EME

—— btd fhxE 15

7 13 EM7 B

3 EMH

Démﬂrrag: de brny:ur primiirz

an stoile =t pompe de graiu:gz

de la giratoire (secondaire]

couplage triangle du primaire

démrragz du bruyzur segondaize ler temps2

broyeur secondaire Zeme temps

broyeur secondaire Jdeme temps

=t démarrag: du CONVOyELT H
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— ®55 ./ ex7/I0=

démarr;gl: du COnTOyeurs E, F et G

I 5 H3 EMs

— &t ax9/20=

10 {3 EM10 11 {3 EM11
d.Emirr:.gl: du crible et CONVOyeur C

— &t7 faxl1l/Z20=

12 ~{3 EMiZ 13 ~{ﬂ EM13

demarrage du convoyeur=z B et D

— btl /dx1Z/20=

14 H3 EM14 15 H3 EM1S

:lE:rn:er:LgE du 5n:1PEur et convoyeur E

— B55 exl5 20s

1€ H3 EM1E

démarrage de l'alimentateur

—— EMI1E
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2.3.2.2.2.

Grafcetd'arrét

io0

bp arret

ima

HR EMI1E

1l 8x101/10=

102 R3 EM1

BelZ/e=102/10=

104

HE EM15

105 HER EM14

—_

Rcl13/ex104/10=

10€

107 HER EM12

Bel4/4x107/10=

Arrat de l'zalimentatsur

Brr&t du broyeur primaire

EArrat du COnvoyeur A =% 5:11P=ur

Errat du COnvoyeur B =t D
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10€

B OEM12

107

B EM13

Brld/wx107/10=

Arrat du CONVO yeur BetD

1o8

R EM3

10§

R EME

111

R EMT

Arrét du broyeur =econdaire

Bt15,/8x108/10s

Errat de la pompe de grai::igz

111

R EM10

112

R EM11

113

R EM4

&t du crible =t CORTO yEuL C

Bel6, /8x111/102

ol

Brret des convoyeur= E,F et G
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2.3.2.2.3. Grafcet de panne
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23.2.24. Grafcetd'arrét d'urgence

—— arret durgence

zo1 HrFi:i:oq

Entrées:
- BP marche : Bouton poussoir marche.
- BParrét : Bouton poussoir arrét.

- Presso : capteur du pressostat déclenché a la pression 3 bar de 'huile de la

giratoire .

- Arrét d’urgence.

Sorties :
-  KMT1 : bobine ligne du primaire.

- KM2 : bobine de I’¢toile du primaire.

- KM3 : bobine du triangle du primaire.

- KM4 : bobine une pompe de graissage.

- KMS5 : bobine du 1" temps du secondaire.
- KM6 : bobine du 2™ temps du secondaire.
- KM7 : bobine du 3™ temps du secondaire.

-  KMS : bobine du convoyeur A.
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- KM9 : bobine du convoyeur E, F et G.
- KMI10 : bobine du convoyeur C.

- KMI11 : bobine du crible.

- KM12 : bobine du convoyeur B.

- KM13 : bobine du convoyeur D.

- KM14 : bobine du scalpeur.

- KM15 : bobine du convoyeur A.

-  KM16 : bobine de ’alimentateur.

2.3.2.3. Critére de choix d’'un automate

Le choix d'un automate programmable est en premier lieu le choix d'une societe

ou d'un groupe, ilest généralement base sur :

o Nombre d'entrées / sorties : le nombre de cartes peut avoir une incidence sur le

nombre de racks des que le nombre d'entrées / sorties nécessaires devient élevé.

. Type de processeur : la taille mémoire, la vitesse de traitement et les fonctions
speciales offertes par le processeur permettront le choix dans la gamme souvent trés

¢tendue.

*  Fonctions ou modules speciaux : certaines cartes (commande d'axe, pesage ...)
permettront de «soulager" le processeur et devront offrir les caractéristiques souhaitees

(résolution, ...).

o Fonctions de communication : l'automate doit pouvoir communiquer avec les
autres systemes de commande (API, supervision ...) et offrir des possibilites de

communication avec des standards normalises (Profibus ...).

2.3.24. Choix de l'automate

Apres ¢laboration du nombre d’entrées et de sorties dans les paragraphes precedents (4
entrées et 16 sorties). Notre choix porte sur I’automate programmable industriel LOGO

12/24RCOBA7 de siemens avec 4 module TOR.
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FIG 11. LOGO 12/24RC

Ses ressources maximales (figure 11), son prix économique et son adaptabilite a

I'environnement industriel sont les raisons qui ont influé sur notre choix de LOGO

24/12RC.

Blocs fonctionnels 400
REM 250
Entrées TOR 24
Sorties TOR 16
Meamentos 27
Entrées analogigues a8
Fenétre de texte 50
Contena du texte 50
Sorties analogigaes 2
Mémoire lignes de programme E000
Homs de blocs 100
Mementos analogigues 1la
Touches f£lécheéees 4
Registre de décalage 4
Bit=s de registre de décalage 432
Bornes ouvertes a4
Touches de fonction LOE0! TD 4
Entré&es réssean a4a
Entrées réseau analogigues 32
Twvpes 4A"UDFE 16
Emplacements 4d"UODFE &
Archiwve de wvariables 1
Sorties réseau a4
Sporties réseau analogigues 16
Filtres analogigues =]

FIG12. Ressources maximales de LOGO 24/12RC OBA7
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2.3.2.5. Veérification du fonctionnement
Comme il existe deux fagons de vérifier le fonctionnement :

& En simulation (sans partie operative).

+ En condition réelle (avec partie opérative).
Pour des raisons de non disponibilite de matériel pour le moment nous avons opte
pour la premiere option : simuler sans partie opérative ¢’est-a-dire verifié I’ évolution
du Grafcet. Et notre programme a éte teste et valide sans erreur avec le logiciel
LOGO Soft confort de siemens.

2.3.2.6. Le Programme Ladder

Notre programme ladder est effectué a ’aide du logiciel Logo ! SoftConfort.




/;;TFETI

SNETRA
014 TOD9 o1
| | | 41 i
) lp"l (W
i To12 o116

TO15
> Ty
o] ia
Rem = off
o3 o1 02 :20m+ 02
| Jﬂ || P
/1 I \)
ToD1
)
Rem = off
o1 10:00s+ 03
| L {
| k8
010 TO12 12 04
| | || P
|1 | 11 L
(0]
Iﬂ
/1
ToD2
. ’ I-
o] R
Rem = off
04 10:00s+ 05
| ] P
[ v/
ToD3
[ |
Rem = off
o4 10:00s+ 06
|| iy
B \J
To14 oF
| Y
T Ay
ToD4
iy
] 1§
Rem = off
20:00s+




/;;TFETI

SNETRA
004 To14 14 as
| | 'LI" |L/| ()
| | | \
TOOS
L]
L{ &
Rem = off
TOOS TD13 a11 o8 20:00s+ an
| | Iﬂ | | | | f)
- -
11 | [ I \
M1
To11
o0 Q10
| | ¢
| 1 LS
TOOS
LT
d
L4 #
Rem = off
TOOS TO14 o4 20:00s+ ai1
| | VI | | £
-» {
1 I 1 \/
iz
i
- 1
\ A
o, JOO7
L]
(gl
|z n
Rem = off
007 TO10 Q12 20:00s+ a7 Q13
| | Iﬂ | | | | Y
I i1 [ 11 A\
13 a14
| | £
I LS
ToO8
1og
J1
oo
Rem = off
Toos a1 M2 20:00s+ ais
| | | | Ilf' A
I 11 I \J/




/F STE ETI SNETRA \
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CONCLUSION

Durant ce stage j’ai essenticllement effectu¢ des travaux d’automatisme qui
avaient pour principal objectif I’automatisation d’une usine de concassage. Ce projet m’a
beaucoup interesse car il s’integre parfaitement dans la formation Genie Electrique : mes
activités ont principalement e¢te concentrées dans les domaines de I'automatisme et de
I’¢lectrotechnique qui sont des poles importants de cette formation. Mais le point capital
est que j’ai realise toutes les etapes de ce projet ; pour cela, j’ai dii collaborer avec tout le
personnel de la societé. ]’ai donc acquis beaucoup de connaissances dans ces domaines qui

me seront tres utiles pour la suite de ma formation.

Cependant, il a fallu que j’exploite mes ¢tudes et mes connaissances et surtout
apprendre a utiliser des logiciel AUTOMGENS et LOGO SOFT CONFORT qui m’ont

14 4 . \ A 4 o e
énormément aider a élaborer et vérifier mon programme.

Enfin, cette experience de dix semaines en fin de troisicme année a apporté une
dimension pratique et professionnelle au L.S.T grace a l'integration au sein du
departement ¢lectrique de la societe SNETRA. En effet, ce stage m’a offert un apergu de
la vie active en entreprise et de ses exigences ; j’ai pu en observer le fonctionnement et

avoir une idee de ce qu'un employeur est en droit d’attendre d’un salarie.
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