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Résumeé

Ce travail souligne I'importance cruciale de I'automatisation pour améliorer la gestion des
déchets métalligues, en se concentrant sur |'étude d'une presse a balles PM25. Il met en avant
les avantages de |'automatisation en termes d'efficacité, de securité et de réduction des erreurs
humaines. Suite a une collaboration de'UMMTO avec CET TI1ZI-OUZOU, des modifications
ont été observées sur la machine pour optimiser le tri des déchets et résoudre des problémes
d'§ection des balles. L'inaccessibilité du programme central a conduit a recommander une
révison de son architecture. De plus, le mémoire détaille la création d'un programme de
commande, utilisant lelogiciel TIA Portal V13 et un automate S7 312C Siemens, pour résoudre
le probleme d'acces au programme d'automate et améliorer la gestion de la maintenance. En
conclusion, ce travail démontre I'importance de |'automatisation pour optimiser la gestion des
déchets métalligues, tout en offrant des solutions concrétes pour I'industrie et |'automatisation
électrique.

Abstract

This work underscores the crucia importance of automation in enhancing the management
of metal waste, with a specific focus on the study of abaler press known as PM25. It highlights
the advantages of automation in terms of efficiency, safety, and the reduction of human errors.
Following a collaboration between UMMTO and CET TIZI-OUZOU, modifications were
observed on the machine to optimize waste sorting and address issues related to bale g ection.
The inaccessibility of the central program has led to the recommendation for a comprehensive
revison of its architecture. Furthermore, the thesis provides detailed insights into the
development of a control program, utilizing TIA Portal V13 software and a Siemens S7 312C
PLC, to resolve the accessissue to the control program and enhance maintenance management.
In conclusion, this work demonstrates the pivotal role of automation in optimizing the
management of metal waste, while offering practical solutions for the industry and electrical
automation.
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Introduction générale

La gestion des déchets métalliques représente un enjeu crucia de notre époque, nécessitant
des solutions innovantes et efficaces pour répondre a la croissance constante de la production
industrielle et de la consommation. Parmi les technologies émergentes visant a améliorer la
gestion des déchets métalliques, |'automati sation des presses a balles se démarque comme une
avancée majeure. L'automatisation offre la promesse de révolutionner la maniére dont nous
collectons, traitons et recyclons les déchets métaliques, en amédiorant ['efficacité

opérationnelle, en réduisant les colts et en minimisant I'impact environnemental.

Notre travail se consacre al'éude approfondie de I'automatisation d'une presse a balles PM
25 dédiée aux déechets métalliques. Il vise a explorer les fondements technologiques, les
avantages potentiels et les défis associés a cette transformation essentiell e dans le domaine de
lagestion des déchets. L'automatisation de ces machines ne se limite pas al'augmentation de la
productivité, mais englobe également des aspects de sécurité, de maintenance préventive et de

réduction des erreurs humaines, contribuant ainsi al'efficacité globale du processus.

Dans le cadre de l'ouverture de l'université sur I'environnement industriel et de la
collaboration entre 'TUMMTO et I’entreprise CET TIZI-OUZOU, une opportunité de
dével oppement des équipements et des capacités de I'entreprise sest présentée. L entreprise a

proposé d'étudier le fonctionnement de la presse PM 25.

Durant notre stage pratique au CET TIZI-OUZOU, nous avons constaté que des
modifications ont été apportées sur lamachinetelle que :

La suppression de lacommunication entre la presse et |e tapis convoyeur pour mieux trier
les déchets métallique.

Le temps accordé pour le retrait de la balle par les ouvriers a la fin de I’éjection n’étais pas
suffisant, ce qui provoquait le blocage de la fermeture de la porte par cette derniere ains

I’arrét de la machine.

Etant donné I’ inaccessibilité au programme de la machine, nous recommandons une révision
compl ete de son architecture. Cetterévision vise aintégrer tous|es dispositifs de securitérequis,

et a mettre en place toutes les améliorations.
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Ce document est réparti en quatre chapitres comme suit :

Le premier chapitre est dédiée a une étude bibliographique approfondie sur les presses.

Cette démarche nous permettra d’acquérir une bonne base pour la suite de notre travail.

L e deuxieme chapitre portera sur le fonctionnement détaillé et les différents composants
de la presse a balle PM25. Grace a de nombreuses visites sur site, nous avons pu analyser
précisément les séquences de fonctionnement afin de collecter les données nécessaire a la

création du programme de I’automate.
L etroisiéme chapitre est consacré ala Présentation du logiciel TIA PORTAL V13.

L e quatriéme chapitre représente le programme de I’automate suivis d’une simulation.
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[.1 Introduction

Les presses sont des machines essentielles dans de nombreux secteurs industriels, utilisées
pour |'assemblage, la découpe, la formation et le faconnage de divers matériaux. Dans ce
chapitre, nous allons explorer les caractéristiques, les principes de fonctionnement et les
applications des presses hydrauliques, mécaniques et pneumatiques. Comprendre les
différences entre cestypes de presses permettrad'identifier celle qui convient le mieux achaque

application.
L es presses peuvent étre classées selon différents critéres :
- Leur mécanisme : hydraulique, mécanique, pneumatique.
- Leur fonction : presse de compactage, presse d'estampage, presse plieuse, etc.
- Leur structure : presse a genouillére, presse avis.

- Leur contrdlabilité : conventionnelle, servo-presses.

|.2 Historique
L'histoire des presses industrielles remonte a plusieurs siecles et est étroitement liée a
I'évolution de la technologie et des besoins industriels. Voici un apercu de I'historique des

pressesindustrielles :

|.2.1 Presseavis

Les premiéres formes de presses industrielles étaient les presses a vis, utilisées dés
I'Antiquité. Ces presses éaient actionnées par la rotation d'une vis pour générer une force de
compression. Elles étaient principalement utilisées pour extraire le jus deraisin et pour presser

les huiles végétales

|.2.2 Presseaimprimer

L'invention de la presse a imprimer par Johannes Gutenberg au XVe siécle a révolutionné
I'industrie de I'imprimerie. La presse a imprimer utilisait un mécanisme de pressage pour
transférer I'encre des caractéres graves sur des plagues en métal sur le papier, permettant une
reproduction rapide et précise des textes. Cela a grandement contribué a la diffusion du savoir

et alarévolution del'imprimerie.
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1.2.3 Presse a vapeur

Au début de larévolution industrielle, I'introduction de la machine a vapeur a également
influencé le développement des presses industrielles. Les presses a vapeur ont été utilisées
dans lesindustries textiles, de I'imprimerie et de la métallurgie pour fournir une force de
pression plus puissante et plus constante, améliorant ains |'efficacité des processus de

production.

|.2.4 Presse hydraulique

Au X1Xesiécle, I'invention de la presse hydraulique amarque une avancée significative dans
les capacités de pressage industriel. La presse hydraulique utilisait laforce deI'eau ou del'huile
Sous pression pour générer une force élevée de compression. Cette innovation a permis des
applications plus larges dans des domaines tels que le formage des métaux, |'emboutissage, le

moulage, |'assemblage et d'autres opérations nécessitant une force considérable.

|.2.5 Presse mécanique

Dans la seconde moitié du X1Xe siecle, les presses mécaniques sont devenues populaires.
Elles étaient actionnées par des systemes de leviers, de bielles et de pignons, généralement
alimentés par des moteurs éectriques. Les presses mécaniques offraient une grande précision,
une vitesse de fonctionnement élevée et une durabilité, ce qui les rendait idéales pour les

opérations de poingonnage, de découpe et de formage rapides.

|.2.6 Presse pneumatique

Au XXe siecle, I'utilisation de I'air comprimeé dans les presses pneumatiques est devenue
courante. Les presses pneumatiques étaient plus légéeres, plus rapides et moins colteuses a
entretenir que les presses hydrauliques. Elles étaient utilisées pour des applications plus|égéres,
telles que I'assemblage de petites piéces, la fabrication de produits électroniques et d'autres

processus nécessitant une force moyenne.

|.2.7 Evolution moderne

De nos jours, les presses industrielles continuent d'évoluer avec les progres technol ogiques.
Les nouvelles innovations comprennent |'utilisation de contréles automatises, de systémes
robotisés, de capteurs et de logiciels de gestion pour optimiser les performances et la
productivité des presses. Les matériaux et les techniques de fabrication avancées permettent
également la création de presses plus précises, plus polyvalentes et plus respectueuses de

I'environnement.
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En résumé, I'histoire des presses industrielles témoigne d'une progression constante dans la
recherche de méthodes plus efficaces et plus puissantes pour effectuer des opérations de

pressage dans divers secteurs industriels.
|.3 Lestypesdes presses
Il existe trois types des presses basées sur |es principes physiques universels:
- Lapresse mécanique
- Lapresse hydraulique
- Lapresse pneumatique
|.4 La presse mécanique
Une presse mécanique est une machine utilisant un mécanisme pour actionner les matrices

aune vitesse appropriée, leur fournissant ainsi |'énergie nécessaire pour réaliser des découpes,
des perforations et obtenir laforme souhaitée. [2]

Figure 1.1 : Presse mécanique

[.4.1 Presse mécanique avis
Les presses a vis sont couramment employées pour |'extrusion de toles et les opérations de
forgeage a chaud. Elles sont équipées d'un coulisseau porte-outil qui se déplace gréace aunevis

insérée dans I'écrou fixe du cadre, comme le montre lafigurel.2. [3]
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Figure 1.3 : Presse mécanique a vis

|.4.2 Les presses excentriques

Les presses excentriques sont principalement utilisées pour des opérations technologiques
telles que le poingonnage, le découpage et I'extrusion a faible profondeur. Avec une
manipulation ou un réglage approprié, laformation et le serrage. [4]

Figure 1.4: Les presses excentriques
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1.4.3 Avantage
- Les pannes de la presse mécanique sont facilement détectables.

- Le tonnage de la presse mécanique est facilement gjusté

-Les presses mécaniques sont plus précises dans les tolérances géométriques des pieces

forgées.

[.4.4 Inconvénients
- La presse mécanique est plus chéere que la presse hydraulique.

- La difficulté d’arrét du coulisseau en cas de danger.

|.5 Lapresse hydraulique

Une presse hydraulique est une machine qui utilise un circuit hydraulique pour générer une
force de compression considérable [5]. Elle permet de multiplier I'effort et le déplacement, ce
qui larend efficace pour écraser, déformer des objets ou soulever des piéces lourdes. [6]

En d'autres termes, une presse hydraulique utilise un fluide liquide, généralement de I'huile,

pour son fonctionnement

Figure I.5: La presse hydraulique

I.5.1 Principes de fonctionnement de la presse hydraulique
Une presse hydraulique est une machine qui utilise un liquide sous pression pour genérer

une force. Son mécanisme repose sur un cylindre et un piston. La presse est constituée d'un
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cylindre de grande taille avec un piston correspondant, ainsi que d'un cylindre de petite taille
avec un piston correspondant. Ces deux cylindres sont reliés par un tuyau et sont remplis de
liguide. Le fonctionnement de la presse hydraulique repose sur le principe de Pascal.

Selon le principe de Pascal, lorsque la pression est appliquée a un liquide immobile, cette
pression est répartie uniformément dans toutes les directions. Dans le cas de la presse
hydraulique, cela signifie que toute force exercée sur le piston de petite taille sera transmise au
piston de grandetaille, avec une augmentation proportionnelle del'effort. Ainsi, une petite force
appliquée au piston de petite taille permet d'obtenir une force considérable exercée par le piston

de grandetaille.

L'augmentation de la force produite par le piston de grande taille est proportionnellement
plus élevée que la force appliquée au piston de petite taille. L'ampleur de cette augmentation
dépend du rapport detaille entre les pistons. En multipliant ce rapport par laforce appliquée au
piston de petite taille, on peut déterminer laforce que le piston de grande taille est capable de
générer. [7]

1.5.2 Types des presses hydrauliques
Parmi les presses hydrauliques, il y a:
presses a calibrer
presses a cintrer et a dresser
presses a compression pour les matériaux thermodurcissables
presses a compression pour les matériaux thermoplastiques
presses aforge
presses a matricer
presses hydrauliques a arcade
presses hydrauliques a béti en col de cygne
presses hydrauliques a deux et quatre colonnes

presses hydrauliques a doubl e effet. [5]

1.5.3 Avantages
- Les presses hydrauliques sont tres robustes. Elles peuvent créer une grande quantité de

tonnage pression.

- Elles sont idéales pour I’hydroformage qui est une technique de formation des métaux

nécessitant la présence d’un agent liquide.
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- Elles sont lentes ce qui donne suffisamment de temps au métal pour se former.
-Une grande souplesse d’utilisation.

[.5.4 Inconvénients
- Les presses hydrauliques demandent beaucoup de maintenance. L’huile doit toujours étre
présente a I’intérieur de la presse, de plus, elles comportent plusieurs appareils pour le contréle

de la pression a fin d’assurer le bon fonctionnement de la presse.
- Motricité humaine

- Lamaintenance de la presse hydraulique est plus difficile.

|.6 La presse pneumatique

L es presses pneumatiques sont des machines utilisées pour exercer une pression contrdlée sur un
objet ou un matériau en utilisant del'air comprimé. Elles sont couramment utilisées dans|'industrie pour
effectuer diverses opérations telles que le pliage, I'estampage, la découpe, I'assemblage et d'autres
processus de fabrication. Les presses pneumatiques sont appréciées pour leur précision, leur efficacité
et leur polyvalence dans la manipulation de différentes formes et tailles de piéces. Elles sont souvent

équipées de dispositifs de sécurité pour garantir une utilisation siire.

Figure I. 6 : Presse pneumatique
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|.7 Ladifférence entrela presse mécanique et la presse hydraulique

- Les presses hydrauliques offrent de nombreuses caractéristiques.

- Une autre distinction est que I'entretien des presses hydrauliques nécessite plus de temps et

d'efforts que celui des presses mécaniques.

- Les presses mécaniques sont alimentées par la puissance musculaire ou des moteurs
électriques, et laforce est transmise par des mécanismes cinématiquestels que des crémailléres,

des engrenages, des poulies et des excentriques.

- La presse hydraulique est entrainée par un liquide, de I'eau ou de I'huile, gréce a une pompe
manuelle, éectrique ou thermique, et la puissance est générée par un vérin. Ce type de presse

produit une force supérieure a celle d'un systéme mécanique. [8]

| .8 Caractéristique d’une presse

Sur une presse on peut effectuer une ou plusieurs opérations, mais elle ne peut étre

universelle. La presse porte certains nombres de caractéristiques qui peuvent se résumer a:
-Sa capacité (tonnes) ;

-Lacourse de son coulisseau (mm) ;

-La cadence (nombre de coupe/mn) ;

-Ladimension du coulisseau (mm2) ;

-La hauteur de I’outil fermé (mm). [9]

[.9 Exigence de choix d’une presse

La sélection d’une presse pour la réalisation d’une operation est en fonction des critéres ci-

dessous :

- Type detravail aenvisager ;

- L’effort nécessaire (nature de transmission de mouvement) ;
- Dimension de I’outil et de la piéce ;

- Longueur de course des coulisseaux. [9]

10
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.10 Conclusion

Ce chapitre a joué un rble crucial en nous fournissant une perspective globale et
fondamentale du domaine des presses, y compris leur historique, leurs évolutions au fil du

temps, la variété des types de presses existantes et leurs modes de fonctionnement respectifs.

L'apprénension de ce type de machine repose principalement sur la maitrise du
fonctionnement intrinséque de ses divers composants. Dans le prochain chapitre, nous aurons
I'opportunité de plonger plus en profondeur dans notre étude en présentant en détail |a presse
hydrauliqgue PM25. Nous allons examiner son fonctionnement ainsi que I'analyse minutieuse

de ses composants individuels, offrant ainsi un éclairage complet sur cette machine specifique.

11




CHAPITRE 11 :

SYNOPTIQUE DE L&
PRESSE PM 25




CHAPITRE II : SYNOPTIQUE DE LA PRESSE PM 25

[1.1.Introduction

Les presses hydrauliques sont des équipements industriels essentiels qui jouent un role clé
dans le compactage, la mise en forme, le pliage, le découpage et d'autres processus de
fabrication.

Dans ce chapitre, nous allons présenter et explorer en détails notre presse hydraulique PM25

et expliquer son fonctionnement et ces différents composants.

[1.2. Présentation dela presse hydraulique PM 25
Cette presse spécifique est congue pour étre utilisée dans le processus de compactage afin

de réduire automatiquement |e volume des déchets. [10]

Les caractristique de la presse sont donneesen annexe 1 .

Arrivée des déchets

©

Ejection de la
balle
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4, oo hydeaiore |
% Bk
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Figure Il 1: presse hydraulique PM25 [10]
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I1.2.1. Description technique de la PM 25

Nous pouvons diviser la machine en certains macro-composants principaux :

1. Chéssisportant
Le chéssis robuste de la presse est constitué d'un corps tubulaire de la presse de forme
rectangulaire, soudée sur les jambes de support. .
2. Chambre de compactage/piston pressoir
Une chambre de compactage est une zone a l'intérieur de la presse, ou le matériau est
comprimé de maniére contrdlée pour réduire son volume. La fermeture de la chambre de
compactage est obtenue au moyen d'une paroi avec un mouvement a guillotine verticale. [10]
3. Cylindreshydrauliques
Au totd il y atrois pistons hydrauliques a utiliser dans la presse. Le premier actionne le
cylindre d'gection (pression de travail 180 bar — figure 11.2), les deux autres en couple,
permettent |les mouvements de haut et basde la"ferméeverticale” (figurel1.3). Tous ensembles,
ils sont commandés par une unité hydraulique unique. [10]
Les caractéristiques des cylindres sont donnéesen annexe 2.

Figure Il 2: Cylindre éjecteur

13
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Figure Il 3: Cylindre de soulevage “fermée verticale” [10]

4. Centralehydraulique
Cet ensemble repose sur I'embase porte-a-faux dans la partie arriére de la presse (Figure
11.4), elle se compose d'un réservoir d'huile en tdle soudée, un groupe moteur-pompe multiple
(un moteur électriqgue 15KW et deux (2) pompes hydraulique), filtres a I'échappement, des
électrovannes, pressostats, des ééments logiques et une série tuyaux flexibles de connexion
entre la centrale et les cylindres hydrauliques. Le systeme dans son ensemble est régi a moyen

d'un PLC Siemens (Contrdleur logique programmable).

14
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Le groupe moteur-
pompe.

Flexibles hydraulique.
Manométres.
Distributeur
hydraulique.

Figure Il 4: Centrale hydraulique

4.1.L e groupe moteur-pompe:
Un groupe motopompe est un ensemble composé d'un moteur éectrique ou thermique
entrainant une pompe hydraulique. L'objectif est de pomper un fluide (souvent de I'huile) dans

un réservoir afin de créer un débit puis une action mécanique.

Moteur

Pompe
hydraulique

Figure Il 5: Le groupe moteur-pompe

4.2.Flexible hydraulique

Un flexible hydraulique est un tuyau en caoutchouc avec deux terminaisons qui peuvent étre
équipées d’embouts sertis. C’est un élément de liaison entre deux organes des systémes
hydraulique ou pneumatique. Plusieurs critéres doivent étre pris en compte lorsque I’on
sélectionne ou fabrique un flexible, a savoir son diamétre, sa longueur, la pression supportée,

I’environnement exteérieur, la température de fonctionnement et le type de fluide.

15
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=
!

@
e -

Figure Il 6 : Flexibles hydrauliques

4.3.Manométre

Un manométre mesure la pression d'un gaz ou d'un liquide dans un systéme. Il surveille la
pression des fluides dans diverses applications, telles que les industries automobile,
aérospatiale, médicale et manufacturiere. La mesure de la pression dans un systéme est
essentielle pour assurer la cohérence d'un produit et une mesure de sécurité pour étre conscient

des fuites ou de |'augmentation de la pression dans un systeme.

Figure Il 7 : Manomeétre
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4.4 Distributeur hydraulique

Fllotage
Pl ilectrigue \

Tirair

Figure Il 8: distributeur hydraulique [10]

Un distributeur hydraulique permet d'obtenir plusieurs fonctions sur vos récepteurs (tout ce
qui transforme le débit d'huile en mouvement) a partir de I'orifice venant d'un émetteur (une
pompe). Grace aladistribution, I'huile va alors pouvoir emprunter plusieurs chemins possibles
et ansi donner la possibilité de choisir (manuellement ou éectriqguement) la fonction des

récepteurs.

4.4.1 Fonctionnement d’un distributeur hydraulique
Le distributeur hydrauligue fonctionne différemment selon son montage sur un circuit
hydraulique. 1ls peuvent ére segmentés en différentes familles : distributeurs a commande

manuelle, éectrique, hydrauligue, pneumatique et mécanique.

Dans la mgjorité des cas, les distributeurs sont constitués de la méme maniére : le débit
alimente le distributeur par la plaque d'entrée ou directement dans le bloc. L'orifice d'entrée est
marqué par lalettre P (Pressure en anglais) qui va alimenter les différentstiroirs de commandes
hydrauliques. Ces tiroirs commandés manuellement, éectriquement, hydrauliquement,
pneumatiquement ou mécaniquement dirigent I'huile vers les sorties du bloc. Les orifices A et
B marqué sur le distributeur correspondent aux sorties & connecter aux récepteurs (vérin,
moteur,...). Le débit excédent (sur les distributeurs avec centre ouvert) ressortira par I'orifice T

(Tank en anglais) qu'il faudrarelier au réservair.

Le récepteur hydraulique conditionne la composition du distributeur hydraulique. Un vérin
simple effet nécessiteraune sortie de distributeur simple effet A" et un vérin double effet devra

avoir une sortie de distributeur hydraulique double effet avec deux orifices: "A" et "B". [11]

17
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Exemple de distributeur 4/3
Conduites raccordées sur la position repos

NG
Type de rappel ou de Lk
maintien de lo pnsr'ﬁnn'/W1 X T l W? e d d
i ype de commande

P *’\I Canalisation de retour
Alimentation en pression d la bache

Figure Il 9: Symbole d’un distributeur 4 /3

5. Ferméevertical (porte) :
La fermée verticale qui en montant et en descendent verticalement elle devient comme un
bouchon dans | e cycle de pressage et comme sortie de balle alafin du cycle. Le mouvement a
guillotine de cette derniére est commandé par deux cylindres hydrauliques placés de chague

coté du chassis avant. [10]

Figure Il 10: fermée verticale et glissement balle

6. Armoireéectrique

Les armoires éectriques sont des boitiers robustes utilisés pour protéger les composants
électriques ou électroniques et les appareillages de commutation. Les armoires éectriques
protégent ainsi I’alimentation électrique contre I’eau, la poussiere et la chaleur, mais aussi
contre le vandalisme par des personnes non autorisées. En fonction de I’application (dans le
cadre d’un événement plein air, un chantier, la construction etc...), la taille, le matériau et le
niveau de protection IP requis de I’armoire électrique different.

L e systeme de commande éectrique est conforme aux normes CEI (degré de protection 1P

55) et fait usage de cébles ignifuges avec gaines métalliques et des joints étanches. Cette

18
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derniére se compose d'une section de puissance, une de commande et une de controle. L armoire

électrigue de commande au bord de la machine est tout a basse tension (24 V).

Figure Il 11: Armoire Electrique de la PM25

[1.3. Fonctionnement dela presse PM 25

La presse de compactage PM 25 est une machine automatique, petite et robuste, concue
spécifiquement pour laréduction en paguets de petits déchets et chutes métalliques. Elle utilise
une paroi a mouvement de guillotine verticale (appelée "fermée verticale" selon lafigure 11.8)
pour fermer la chambre de compactage et comprimer le matériau provenant de la trémie de
chargement. A I'intérieur de la chambre de compactage se trouve un piston presseur doté de

lames de cisaillement sur satéte, pour faciliter le processus de compression.
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Figure Il 12: Téte du piston pressoir «vu de puis le haut »

Une trémie verticale, située a I'ouverture de chargement, assure un approvisionnement
continu du matériau. Une fois le cycle ou les cycles de compression terminés, la paroi de
fermeture (porte) est soulevée pour permettre I'gection du paquet métallique de la chambre de
compactage. Etant donné les propriétés quasi-inélastiques des matériaux ferreux, il n'est pas
nécessaire d'effectuer un cycle d'emballage des paquets.

Les mouvements du piston presseur, ainsi que ceux du levage et de lafermeture de la paroi
de guillotine, sont réalisés a I'aide d'actionneurs hydrauliques commandés par une centrale
hydraulique. [10]

Voici une description sommaire principe de fonctionnement de la presse :

Le matériau est introduit dans la chambre de compactage de la machine par la trémie gréce
a la force de gravité. Une fois que la quantité optimale est atteinte, le cycle de compactage
démarre automati quement.

L e processus de compactage :

1) Une pré-compression dans la direction axiale ou la téte du piston presseur avance et
compacte laferraille danslachambre deformation delaballe. Pendant cette étape, tout matériau
dépassant de I'embouchure de chargement est découpé grace au mouvement de la paroi de
guillotine abai ssée.

2) Le piston presseur revient a sa position initiale, ce qui entraine |'ouverture de la bouche
de chargement. Cela permet aux résidus métalliques accumulés sur la partie supérieure de la
bouche de se déverser dans |a chambre en dessous.
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3) La compression est répétée autant de fois que le nombre de coups programmes. La
derniére de ces compressions est réalisée ala pression maximale de travail.

4) L'gection de la balle métallique est effectuée par le méme piston presseur qui est poussé
a son excursion longitudinale maximale pour éliminer le résultat du compactage, avec la paroi
verticale soulevée.

5) Le piston presseur se repositionne automatiquement selon la description de |'étape 2, prét
pour un nouveau cycle.

En résumé, le matériau subit une pré-compression, suivi d'une série de compressions, avec
la derniere ala pression maximale. Ensuite, la balle métallique est §ectée, le piston revient a

saposition initiale et e processus peut étre répété pour un nouveau cycle.

I1.4. Lescomposantes électrique dela presse PM25

I1.4.1 Lapartieopérative (P.O) :

C’est la partie qui permet de réaliser les mouvements, les actions sur le produit. Elle regroupe
les effecteurs, les actionneurs et leurs pré-actionneurs ainsi que les capteurs machines
nécessaires au contrdle du déplacement des actionneurs et au contréle de présence des objets

ou des personnes.
On peut deviser laP.O en deux (02) parties :

Parie 1. Actionneur et pré-actionneurs

a. Legroupe moteur-pompe:
Un groupe motopompe est un ensemble composé d'un moteur éectrique ou thermique
entrainant une pompe hydraulique. L'objectif est de pomper un fluide (souvent de I'huile) dans

un réservoir afin de créer un débit puis une action mécanique.

Les moteurs asynchrones, également connus sous le nom de "moteurs a induction”, jouent
un role prédominant, représentant plus de 60% des équipements rotatifs chargés de convertir
I'énergie é ectrique en mouvement mécanique. Ces moteurs se distinguent par leur résistance et
leur colt de production relativement modeste, ce qui en fait I'option privilégiée dans|'industrie.
Cette popularité sest encore renforcée grace aux avancées de |'éectronique de puissance et de
I'informatique industrielle, qui ont permis une régulation precise de la vitesse, répondant ainsi

aux exigences variables des applications industrielles.
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Figure Il 13: plaque signalétique moteur pompe

b. Leséectrovannes:

Une électrovanne est un dispositif de contréle du débit qui alacapacité d'ouvrir ou de fermer

un circuit. Son mécanisme impligue un piston directement intégré au joint. Lorsgue la bobine

électrique n'est pas activée, le piston est positionné de maniére a fermer directement le passage

principal, empéchant ainsi le flux defluide. Sous|'effet de la pression du fluide et du ressort, le

piston maintient la vanne fermeée. Toutefois, une fois que la bobine électrique est alimentée en

courant, le piston est soulevé, créant ainsi une ouverture par laquelle le fluide peut sécouler

librement. [12]

c. Lesvérins:

Figure Il 14: électrovanne

Un vérin constitue un mécanisme de propulsion qui recourt a I'énergie hydraulique ou

pneumatique afin de générer un mouvement linéaire ou rotatif.
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Figure Il 15: vérins

Le vérin hydraulique est employé en propulsant de I'huile sous pression, pouvant atteindre
jusgu'a 350 bars dans des applications typiques. Bien que présentant un co(t supérieur, il est
préféré pour les charges plus éleveées et |les mouvements plus précis (facilement gjustables) qu'il

peut générer. [11]

Vérin double effet : ce type de vérin hydraulique peut générer un mouvement dans les deux

directions. Lapression hydraulique est utilisée alafois pour I'extension et larétraction du vérin.

Figure Il 16 : Vérin double effet

d. Ledistributeur hydraulique4/3

Ce type de distributeur permet de mieux maitriser I'éat intermédiaire entre les 2

positions de travail en intercalant entre elles une position de repos.

Le choix du type de position centrale dépend de la fonction que I'on veut assurer al'état

repos :

Centre fermé : Les organes récepteurs sont immobilisés au repos. (Pas de débit dans
I'actionneur). La pompe débite soit vers une autre branche du circuit, soit vers le réservoir

a travers le limiteur de pression. Ce dernier cas occasionne des pertes énergétiques
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importantes puisque le débit généré par lapompe est évacué versleréservoir aune pression

élevée (pression d'ouverture du limiteur). [12]

Parie 2. Capteurs
a) Capteur TOR:
Les capteurs TOR (tout ou rien) sont des capteurs qui fournissent une sortie binaire c’est-&

dire 1 bits (prend I’état 1 ou O, Marche ou arrét)

Les capteurs les plus couramment utilisés sont des capteurs & commande manuelle,
généralement des boutons poussoirs a fermeture et a ouverture.
Les capteurs peuvent étre aussi a commande meécanique, ce sont les capteurs de positions

fins de course.

1
21

Figure Il 17: capteur fin de course

b) Capteur photocdlule:

Un capteur photoélectrique est congu pour repérer un objet cible en utilisant un faisceau de
lumiére. Dans le cadre du systéme de type barrage, |'émetteur et le récepteur sont logés dans
deux boitiers distincts. Ce concept permet d'atteindre la plus grande portée possible, pouvant
sétendre jusgu'a 30 metres. Le faisceau de lumiere émis est dans la gamme infrarouge. Ce
capteur est en mesure de détecter diverstypes d'objets avec une grande précision, sauf ceux qui

sont transparents et n'interrompent pas le trajet du faisceau lumineux.
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Figure Il 18: capteur photocellule

¢) Choix d’un Capteur

Le choix d’un capteur se fait en deux phases

Phase1:

Détermination de lafamille de détecteurs adaptée al'application.

L'identification de la famille recherchée seffectue par un jeu de questions/réponses

Chronol ogiquement posées, portant sur des criteres généraux et fondamentaux sénoncant en
amont de tout choix :

>

YV V VY

>

Nature de |'objet a détecter : solide, liquide, gazeux, métallique ou non.
Contact possible avec I'objet.

Masse de |'objet.

Distance objet/détecteur.

Vitesse de défilement.

Cadences de manceuvre.

Espace d'intégration du détecteur dans la machine.

L'organigramme illustre cette démarche qui conduit a faire la sélection d'une famille de
détecteurs sur labase de critéres simples.

Phase 2 :

Détermination du type et de laréférence du détecteur recherché.

Cette deuxieme phase tient compte :

De I'environnement : température, humidité, poussiéres, projections diverses, ...
Delasource daimentation : aternative ou continue.

Du signal de sortie : électromécanique, statique.

Du type de raccordement : céble, bornier, connecteur.
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L’organigramme de choix d’un Capteur
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Figure 11 19: L’organigramme d’une famille de

détection.
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I1.4.2.La partie commande de I’armoire :

C’est la partie qui permet de gérer, d’organiser I’enchainement des actions, des mouvements
du systéme. Elle regroupe les constituants et les composants destinés au traitement des
informations (signaux) émises par les capteurs machines de la P. O. et les capteurs opérateurs

de laP. R. (C’est le cerveau du systeme)

1. Alimentation

L'alimentation électrique est employée pour fournir I'énergie nécessaire aux dispositifs
électriques. Elle est capable de transformer et de réguler le courant électrique d'entrée afin de
modifier les caractéristiques du courant éectrique en sortie. Dans cette armoire, la tension
d'alimentation utilisée est de 400 volts.

2. Transformateur :

Il Sagit d'un dispositif stationnaire comportant au moins deux bobines ou plus, qui opere
gréce ades effets é ectromagnétiques. Safonction consiste aconvertir un ensemble de tensions
et de courants aternatifs en un autre ensemble, généralement avec des val eurs différentes, tout

en maintenant laméme fréquence. Son objectif principal est detransférer del'énergie électrique.

Figure Il 20 : Transformateur

3. Ledigoncteur :
Un digoncteur est un dispositif é ectromagnétique qui ala capacité de générer, de maintenir

et de couper des flux de courant dans des circonstances régulieres.
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Figure Il 21 : Disjoncteur

4. Un automate S7-200 :

Les automates programmables industriels (API) sont des dispositifs éectroniques
spécialement congus pour automatiser et contréler des processus industriels dans divers
secteurs. |ls permettent la gestion en temps réel de téches complexes, de machines et
d'éguipements au sein d'environnements de fabrication, de production et industriels.

La famille S7-200 est constituée de micro-automates programmables utilisables dans des

applications d’automatisation variées. [14]

1 IRAL UL DL

Figure Il 22: Automate S7-200
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5. Arrét d'urgence:

Un mécanisme de commutation ou un interrupteur congu pour assurer un arrét immediat et
securisé des machines, garantissant ainsi la protection des personnes qui interagissent avec
elles.

Figure Il 23: bouton arrét d’urgence

6. Interrupteur :

Un dispositif de commande qui permet d'activer ou de désactiver |'alimentation éectrique
pour un ou plusieurs éclairages, prises éectriques ou appareils domotiques, en fonction de la
configuration spécifique. Cet équipement est relié au tableau éectrique, et sa fonction
principale est de mettre en marche ou d'arréter |'appareil contrélé en question.

Figure Il 24: interrupteur commutateur

7. Contacteur :

Un contacteur éectrique est un dispositif électromécanique utilise pour ouvrir et fermer des
circuits éectriques de puissance. Il est principalement utilisé dans les applications ou des
charges é ectriques importantes doivent ére commutées, telles que les moteurs éectriques, les

éclairages de grande puissance, les systemes de chauffage, etc.
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Le contacteur est compose de deux parties principales : le bobinage de commande et les

contacts de puissance

1. Bobinage de commande : C'est une bobine éectromagnétique qui est généralement
alimentée en courant basse tension (par exemple, 24V) pour créer un champ magnétique.
Lorsque le courant passe atravers la bobine, elle attire un noyau mobile (armature), ce qui

actionne les contacts principaux.

2. Contacts de puissance : Le contacteur possede des contacts principaux qui peuvent étre
normalement ouverts (NO) ou normalement fermeés (NF). Lorsgue la bobine de commande
est activée, dle attire I'armature et ferme (ou ouvre) les contacts de puissance. Cela permet

de connecter (ou de déconnecter) la charge éectrique du circuit d'alimentation.
Les contacteurs sont utilisés pour différentes fonctions, telles que :

Démarrage et arrét de moteurs électriques.
Commande de I'éclairage public.
Commande de systéemes de chauffage et de climatisation.

Gestion de charges éectriques importantes dans les install ations industriel | es.

Figure Il 25: contacteur

- (01) : Bornes d’entrée des contacts de puissance pour les trois phases d’alimentation en
380V ;

30




CHAPITRE II : SYNOPTIQUE DE LA PRESSE PM 25

- (02) : Bornes de sortie des contacts de puissance pour les trois phases d’alimentation en
380V ;

- (03) : Borne (Al) d’entrée de I’alimentation de la bobine du contacteur ;

- (04) : Borne (A2) de sortie de I’alimentation de la bobine du contacteur ;

- (05) : Borne d’entré du contact NO du contacteur pour le maintien de la bobine ;
- (06) : Borne de sortie du contact NO du contacteur pour e maintien de la bobine;

8. Jeu debarre:

Les ensembles de barres basses tensions sont concus pour acheminer |'énergie éectrique
entre les différents composants de l'installation responsables de son apport (comme les
générateurs et les transformateurs) et de sa répartition (tels que les tableaux de distribution
générale, ou TGBT). lIs peuvent également étre intégrés a l'installation globale ou a des

systemes d'équi pements basse tension qui suivent des directives normatives particuliéres.

oo |

Figure Il 26: jeux de barre

9. Lampesde signalisations:
Dispositifs de signalisation sont utilisés dans I’industrie, pour lancer certaines commandes

ou pour signaler et attirer I'attention sur les états d’une maniere acoustique.

D

Figure Il 27: lampes de signalisation.
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10. Ecran de supervision :

L'écran de supervision facilite lasurveillance et le suivi efficace des opérations des systémes
informatiques. Il offre aux administrateurs réseau la possibilité de surveiller les divers é éments
matériels et logiciels, les visualiser en temps réel et analyser les informations et données
associées. Aingi, I'administrateur est en mesure de détecter toute anomalie ou fonctionnement
inhabituel du systeme informatique, lui permettant d'intervenir rapidement pour résoudre les
problémes identifiés.

F1 F2 F3 Fd

ESC ENTER

Figure Il 28 : Ecran HMI

I1.5. Conclusion:

L'explication détaillée de la presse hydraulique PM 25 nous a fourni une compréhension approfondie
du mode de fonctionnement de ses différentes parties ainsi que du réle spécifique joué par chague
€élément au cours de son cycle opérationnel . Cette analyse préliminaire nous offrira une base solide pour
aborder en toute fluidité le prochain chapitre portant sur |'automatisation de la presse hydraulique PM 25.
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CHAPITRE IlI: PRESENTATION DE LOGICIEL TLA PORTAL V13

[11.1 Introduction

Dans ce chapitre, nous allons commencer par détailler |es diverses phases essentiellesen vue
de garantir le succes de la mise en place du programme d'automatisation élabore a partir de
I'analyse fonctionnelle du systéme. Cette approche facilite I'automatisation de la presse de
compactage PM 25 en utilisant lelogiciel TIA PORTAL V13.

[11.2 L’automate programmable industriel (API)

L es automates programmabl es industriel s sont des appareils él ectroniques programmabl es largement
employés dans le domaine de l'automatisation industrielle. Leur réle principa est de superviser les
processus de fabrication au sein des usines et des installations industrielles.

En général, un automate a pour vocation de permettre a une installation de fonctionner avec une
intervention humaine minimale. 11 peut remplir diverses fonctions, notamment :

» Gérer des taches répétitives ou dangereuses qui seraient difficiles & exécuter pour un étre
humain.

» Assurer lasécurité du personnel et desinstallations en exercant un contréle.

» Accroitre la production et I'efficacité en réalisant des économies de matiéres premiéres et
d'énergie.

» Offrir une flexibilité aux installations, permettant ainsi d'adapter les produits ou les procédés de
fabrication.
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Figure Il 1: Automate programmable industriel (API).
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[11.3 L’architecture d’un API

Les automates transmettent des instructions aux pré-actionneurs en utilisant des données
d'entrée provenant de capteurs, de paramétres de commande et d'un programme informatique.

Les éléments essentiels d'un APl sont:

—)- Alimentation

[ |
2e—1% 8o v & v 8 R mm—
SE—R e Bl o BE €5 E—1%
4 > 55 «—§¢ 98— 52 3¢
S De— X g 2 (=551 - o —

v _~ i

Periphériques e Interfacede <«—
internes | | communications<«——>

Figure lll 2: Schéma représentant I'architecteur d’un API.

111.3.1 Unité centrale de traitement (CPU)

Au cceur méme de l'automate programmable industriel réside son élément central. Celui-ci
se manifeste sous la forme d'un processeur responsable de I'exécution des programmes et des
instructions logiques. 1l prend en charge la gestion des entrées et sorties (E/S), ainsi que les
échanges avec d'autres systémes.

Lerdle de l'automate consiste a recevoir les signaux provenant des capteurs, qui sont aleur
tour connectés aux cartes d'entrée del'automate. Ces données sont ensuitetraitées et interprétées
par I'unité centrale (CPU : Central Processing Unit), englobant |e microprocesseur, la mémoire
et les E/S du systeme. Cette unité centrale exécute ensuite les actions de contréle en fonction
des programmes élaboreés et compilés par les utilisateurs. Ces programmes sont crées au moyen

de langages appropriés, avec I'aide d'un matériel externe.

Les résultats de ce traitement engendrent les sorties, qui aleur tour donnent les instructions
aux actionneurs tels que les contacteurs, vannes, moteurs, et bien d'autres él éments[13].

[11.3.2 Lamémoire

La mémoire, un élément crucial, est concue pour accueillir, organiser et conserver les

informations provenant des divers secteurs du systéme.
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L'automate englobe diverses catégories de mémoires, chacune ayant son role en ce qui
concerne le stockage des programmes :
» Mémoire vive (RAM) : Employée pour |'exécution des programmes en cours.
» Mémoire morte (ROM) : Renferme |le programme fondamental de I'API.
111.3.3 Les modules d’entrées / sorties (E/S)
Ces modules sont responsables de la communication entre I’automate et les équipements du

systéeme automatisé (les capteurs, les actionner ...)

— /

p3 crU
{Power SLipply] |"W"Uuﬂd:||gu o Do Al aAQ

Figure 11l 3: Les modules d’entrées / sorties (E/S)

DI : Module des entrées numérique.
DO : Module des sorties numérique.
Al : Module des entrées anal ogique.

AO : Module des sorties anal ogiques.

111.3.3.1 Le Module d’entrée/sorties TOR

[11.3.3.1.a Le Module d’entrée TOR

Il sagit d'ééments employés au sein des systemes d'automatisation afin de recevoir des
signaux binaires, c'est-a-dire des valeurs logiques de 0 ou 1. Ces signaux proviennent, par
exemple, de dispositifs tels que les capteurs de fin de course ou |es boutons poussoirs...

Il y a deux conceptions d’entrées d’automates couramment utilisées :

> Lesentrées NPN

Les entrées NPN sont utilisées pour les systémes a logique négative, Ces entrées sont

congues pour recevoir des signaux logiques négatifs (-24VDC).
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Figure lll 4: Schéma des entrées NPN.
> Lesentrées PNP

Lesentrées PNP sont utilisées pour les systemes alogique positive, Ces entrées sont congues
pour recevoir des signaux logiques positifs (+24VDC).
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Figure lll 5: Schéma des entrées PNP.

111.3.3.1.b Module de sortie TOR

Les modules de sortie tout ou rien (TOR) sont des & éments employés pour activer les pre-
actionneurs tel's que les bobines de contacteurs et les relais dans un systéme.

111.3.3.2 Modules d’entrées/sorties analogiques

Dans les modules d’entrées/sorties analogiques de I’ API nous avons deux types :

[11.3.3.2.a Modules d’entrées analogiques

Les entrées analogiques sont spécialement concues pour gérer des signaux éectriques en

continu qui changent en accord avec la grandeur physique mesurée, comme la température ou
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le niveau. Elles servent arecueillir des données provenant de capteurs anal ogiques. Quand un
signal analogique est connecté a une entrée analogique d'un automate, celui-ci exécute une
conversion analogique-numerique, transformant le signal continu en une valeur numérique

représentant le signal d'origine.

111.3.3.2-b Modules de sorties analogiques

L'automate produit des signaux de sortie analogiques, ce qui implique qu'il émet des signaux
continus en évolution selon les vaeurs numéiques déterminées par le programme,
contrairement aux entrées analogiques. Ces sorties délivrent une tension ou un courant
gjustables, ouvrant lavoie a diverses actions sur différents systemes tels que la régulation d'un

variateur de vitesse ou le contrdle progressif d'une électrovanne.

111.3.4 Les interfaces d’entrées/sorties
> Les interfaces des entrées sont chargées de recevoir des données en provenance des
dispositifs de détection, tels que les capteurs, ainsi que des commandes provenant de

I'opérateur viale pupitre de contréle, comme les boutons poussoirs.

> Les interfaces des sorties sont responsables de transmettre des données aux pré-
actionneurs ains qu'aux ééments de signalisation tels que les voyants du pupitre de

controle.

111.3.5 L’interface de communication
L'automate est pourvu de diverses interfaces de communication qui servent a échanger des
données avec d'autres systémes ou appareils, tels que la console de programmation, un autre
automate ou encore un écran de supervision.
111.3.6 Alimentation électrique PS (Power suply)
L'alimentation électrique est élaborée pour transformer la tension provenant du réseau en
une tension de travail nécessaire a l'automate. Cette tension est distribuée a I'appareil en lui-
méme ains qu'a ses ééments internes tels que le processeur et la mémoire, aux modules

d'entrées/sorties et également aux capteurs employés dans le systéme.
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Figure lll 6: Alimentation électrique PS (Power suply)

[11.4 Choix d’un Automate

Pour bien choisir un automate on doit respecter:

>
>
>
>
>
>
>
>

La capacité de traitement du processeur (la vitesse de traitement)
Le nombre d’entrées/sorties.

La nature des entrées/sorties (numériques, anal ogiques).
Mémoire disponible.

Tension d’alimentation.

Lafiabilité.

Prix de I’automate.

Ladurée de garantie.

[11.5 Langages de programmation des API

Les automates programmablesindustriels (API) peuvent ére mis en programme en utilisant

diverslangages spécifiques qui sadaptent aux exigences de chague application industrielle. Ces

langages de programmation sont réglementés par la norme internationale CEl 61131-3, établie

par laCommission international e de|'él ectrotechnique. Cette norme garantit I'usage delangages
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normalisés et non liés aun fournisseur particulier. Elle détaille la structure et lasignification de

cing langages de programmation standard.

Voici quelques-uns des langages le plus utilisés pour programmer les API :

>

LADDER : C'est I'un des langages de programmation |es plus couramment utilisés pour
les automates programmables industriels (API). Il utilise des symboles graphiques qui

rappellent les contacts et |es bobines électriques d'un schéma de céblage.

Liste dinstructions (IL) : Ce langage ressemble a une version simplifiée du langage

machine et se base sur une liste d'instructions pour programmer I'API.

Blocs fonctionnels (FBD) : Ce langage emploie des blocs graphiques pour représenter
diverses fonctions et opérations. 1l est souvent utilisé pour programmer des automates

complexes.

Tableaux de fonctions sequentielles (SFC) : Aussi appelé GRAPHCET (Graph of
sequential Functions), ce langage utilise des blocs graphiques pour illustrer des

opérations sequentielles, organisées en étapes reliées par des transitions.

Texte structuré (ST) : 1l sagit d'un langage textuel de haut niveau spécialement congu
pour les applications d'automati sation complexes, qui sont difficilesamodéiser al'aide
de langages graphiques. Sa syntaxe est similaire a celle de langages informatiques bien

connus, comme le Pascal.

111.5.1 L es éléments essentiels du langage de programmation LADDER

[11.5.1.1 Les contacts

Les contacts sont des éléments qui incarnent les entrées ou les conditions a examiner dans

un programme. Ils sont symbolisés par des icones qui sont soit ouvertes (NO : normalement

ouvertes) soit fermées (NC : normalement fermées). Ces contacts peuvent égaement

correspondre a des capteurs, des interrupteurs ou des situations logiques.
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Tableau Il 1: Les éléments essentiels des contacts et leurs symboles.

de courant.

Elément Fonctionnement Symbole
Quand le contact est
Contacts normalement | enclenché (la condition d'entrée
ouvert NO est remplie), le circuit électrique — —
seferme, facilitant ainsi leflux de
courant.
Lorsque le contact est
Contacts normalement | déclenché, le circuit éectrique —1/ 1
fermé NC souvre, ce qui interrompt le flux

Détection de front

Elle ala capacité de repérer le

changement d'un signal

Descendant

montant électrique d'un état bas (0) a un
état haut (1) au sein d'un systéme.

Elle est congue pour

Détection de front reconnaitre la transition dun

signal éectrique de I'état haut (1)
a l'éat bas (0) au sein dun

systeme.

Porte NOT

Rédise une inversion du
signa de I'entrée correspondante
[lorsgue I'entrée est en état bas
(0), lasortiedelaporte NON sera
en état haut (1), et lorsgue I'entrée
est en état haut (1), lasortiedela

porte NON sera en état bas (0)].

=] NOT |-

[11.5.1.2 Lesbobines

L es bobines symbolisent les sorties ou | es actions a exécuter dans un programme. Elles sont
généralement dépeintes par des icones et sont mises en marche ou arrétées en accord avec les
conditions du programme pour superviser des dispositifs d'actionnement tels que les moteurs,

les vannes, et autres.
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Tableau Ill 2: Les éléments essentiels des bobines et leurs symboles.

Elément Fonctionnement Symbole

Lorsque les conditions
d’activation sont validées, la
Bobine simple bobine  correspondante  est
aimentée et le pré-actionneur ~H
associé est activé. Lorsque ses
conditions ne sont pas validées, la

bobine est désactivée.

Lorsque ses conditions
d’activation sont validées, la
Bobine negative bobine est désactivee, et ~H )
lorsqu’elles ne sont pas validées la

bobine est activée.

Lorsque la bobine
d’enclenchement est activée, elle
Bobine d’enclenchement | maintient I’état actif méme si la

(Set) condition qui I’a initialement s

activee n’est plus présente.

Lorsque la bobine de
Bobine de déclenchement | déclenchement est activée, elle

(Reset) envoie un signal pour désactiver la ~{RrR )}
bobine d’enclenchement

correspondante.

[11.5.1.3 Lesblocs defonctions

Les blocs de fonctions varient en fonction de la marque de I'automate et incarnent les
diverses fonctionnalités de I'appareil. 1ls servent a exécuter une multitude de téches, comme la
mise en place de temporisations (retards a |'allumage ou al'extinction), la comptabilisation, le
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décomptage, et bien plus encore. Ces fonctions sont agencées en ensembles préts a étre utilisés

dans les structures de programme.

Tableau 1l 3: Quelques blocks de fonction

Elément Fonctionnement Symbole
La bascule SR a deux entrées %07
Bascule SR principales : une entrée SET (S) et une __bascule SR
entrée RESET (R) et unesortie Q. le SET —_— e Q —
activelasortie et le RESET la désactive. L
En cas de réception des signaux SET et
RESET en méme temps la bascule SR
priorise le RESET
La bascule RS a deux entrées
principales : une entrée SET (S) et une 'I:a! p.s'
entrée RESET (R) et unesortie Q. le SET RS
Bascule RS active lasortie et le RESET la désactive. =R Q=
En cas de réception des signaux SET et SR
RESET en méme temps la bascule RS
priorisele SET.
B
Est une instruction qui permet de TON
TON (Retard & | retarder la mise a un (1) de la sortie Q i " 9
I’enclencheme | pendant une durée programmeée. § = H
nt)
ofic Toacr .
Est une instruction qui permet de pe_t"
TP programmer I’activation d’une sortie "TT:=
pendant une période définie. LE- Ir: :: _!,L!
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T-OF
(temporisation au

repos)

WOE 3
. . . "IEC_Timer_0_
Est une instruction qui permet de De_2"

TOF

retarder la mise a zéro (0) de la sortie Q T

pendant une durée programmeée.

Compteur

Chaque fois qu'un front montant est
détecté sur l'entrée "CU", la vaeur WS
affichée sur "CV" est augmentée de 1. P

Lorsque la valeur programmée sur
"PV" est ateinte, la sortie "Q" est i Y

activee.
Le compteur peut étre remisazéro en

envoyant une impulsion sur I'entrée "R".

Comparateur
supérieur ou

égd a une

valeur

La condition devient vraie lorsque la W10

valeur de la variable "Tag_1", est W

supérieure ou égale a la valeur de la W 2

variable"Tag_2".

Opération
d’addition

L'opérateur est utilisé pour indiquer
une opération d'addition entre les
variables « IN1 » et « IN2 » (ici 10+10). it
Lorsque les variables sont combinées EN END
avec cet opéateur, €dles sont 0 — 1N out
additionnées pour obtenir la somme 10—z
totale (affiche le résultat sur « OUT »).

L’opération est utilisée pour indiquer
une opération de soustraction entre les
variables « IN1 » et « IN2 » (ici 10-10).
Lorsque les variables sont combinées

avec cet opérateur, la vaeur de la
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Opération de
soustraction

deuxiéme variable est soustraite de la
premiére variable pour obtenir la
différence (affiche le résultat sur

«OUT »).

suBg
Int

=——EN

ENQ
INT ouT
N2

Opération de
division

Le bloc division utilise les deux
valeursfournies « IN1 » et « IN2 » pour
effectuer I’opération mathématique de
division et génere le quotient en tant que
résultat. (affiche le résultat sur

« OUT »).

D
me

—EN ENO

BEE— i out

INZ

SCALE

Le bloc SCALE effectue une
interpolation linéaire pour calculer la
valeur de sortie mise a I’échelle.

Il ajuste la valeur d’entrée en fonction
de la plage d’entrée et la convertit
proportionnellement a la plage de sortie

spécifiée.

SCAE

[11.6 Présentation du logiciel de programmation TIA PORTAL V13

TIA Portal V13 constitue une plateforme de développement de Siemens qui combine les
applications STEP 7 V13 et WinCC V 13. Cette plateforme est spécifiquement élaborée pour la

programmation des automates avances Siemens S7-1200 et S7-1500, tout en étant également

compatible avec les automates S7-300/400. Elle intégre des fonctionnalités et des outils congus

pour simplifier la création d'applications complexes dans le domaine de |'automati sation.
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Figure Ill 7: Icone d'accés a TIA Portal V13.

[11.6.1 Vuedu projet

Vue de Projet : Cette perspective se focalise sur le contenu spécifique de votre projet.
Lorsque vous choisissez une tache dans la Vue du Portail, une fenétre de sélection apparait,
vous permettant de sélectionner un projet existant ou d'en créer un nouveau. Une fois | e projet
ouvert, vous entrez dans la Vue de Projet, ou vous pouvez vous investir dans diverses
composantes de votre projet. Celainclut la programmation des automates, la configuration des

modules matériels, la conception d'interfaces utilisateur, et autres.

e e mmiin

Frods | Front 1 10na 7 slaes 1 defi BiddBa. SeteMaldd d Tolidd 8 el rde

Figure Il 8: lllustration de la page d'accueil TIA Portal.

[11.7 L’identification des E/S de I’installation

Aprés une analyse sur le systéme on a essaye d’identifier quelles sont les entrées et les sorties

de I’installation ainsi que leur type (booléennes ou bien analogiques).
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[11.7.1 LesentréesTOR

Les entrées TOR sont utilisées dans l'installation pour le mode manuel et le mode
automatique. Dans le mode manuel, des boutons sont utilisés pour commander |es organes de
I'installation, ce qui nécessite des entrées TOR pour actionner directement les moteurs et les
électrovannes. Dans le mode automatique, des capteurs TOR sont utilisés pour commander les
organes de l'installation.

Voici laliste des boutons poussoirs utilisés comme entrées TOR :

Bouton pressoir avant (commande 7EV1, 6EV2 et 7TEV6).
Bouton pressoir arriere (commande 7EV 1, 6EV 3).
Bouton ouverture porte (commande 7EV1, 6EV4).

Bouton fermeture porte (commande 7EV 1, 7EV5).

YV V V VYV VY

Bouton démarrage cycle auto Bouton stop. (commande I’arrét du groupe motopompes)
» Bouton Start. (commande le démarrage du groupe motopompes)

» Commutateur manuel /auto
En ce qui concerne les capteurs TOR, voici laliste:
Un capteur photocellule pour la trémie de chargement.

>
» Un pressostat pour pression max.
» Un pressostat pour basse pression.
» Deux capteurs fin de course pour le piston pressoir.
» Deux capteurs fin de course pour lafermée verticale.
[11.7.2 LessortiesTOR
Les sorties TOR constituent les actionner a commander, et dans notre cas se sont |es moteurs
et les électrovannes qui seront a I’état marche ou bien a I’arrét.
» Lesmoteurs:
M oteur-pompes
» Leséectrovannes:
Une pour lapression générade 7EV1
Une pour larégénération (basse pression) 7EV6

Une pour faire avancer le piston pressoir 6EV 2
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Une pour reculer |e piston pressoir 6EV 3
Une pour ouvrir lafermée verticale 6EV4

Une pour fermer lafermée verticale 7TEV5

[11.8 Impact des Entrées et Sorties sur le choix CPU

Le choix de la CPU se fait en fonction des entrées et sorties requises. C'est pourquoi il est
important de sélectionner |la CPU appropriée ains que les modules a gjouter pour répondre aux

besoins spécifiques en termes de fonctionnalités et de performances.
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Figure 111 9: Configuration appareils.

[11.9 Adressage des Entrées/Sorties et Modules AI/DO/DI en
Programmation

Pour effectuer |'adressage des entrées et sorties lors de la programmation, veuillez indiquer
les adresses de début et de fin de ces derniéres. Cela permettra de déterminer comment les

adresser correctement au cours du processus de programmeation.
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Figure Il 10: Définition des adresses de début des entrées et des sorties.

[11.10 Table mnémoniques (table desvariables)

La table mnémonique est un tableau utilisé pour répertorier les variables utilisées dans un
programme intégré dans un automate, telles que les entrées, les sorties et les variables
meémoires. Chaque variable se voit attribuer une adresse et un nom pour faciliter son repérage.
Une fois enregistrées dans la table mnémonique, ces variables peuvent étre appel ées nimporte

ou lors de la programmation. Les différents types de variables traités par I'automate sont

indiqués dans | e tabl eau.
Tableau lll 4: Types de variables.
Type Détails Utilisation
de
variable
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L'unité de base en informatique est
la plus petite unité, fonctionnant sur un
systeme binaire et limitée a deux états

possibles (O ou 1).

Dans ce contexte, elle symbolise

I'état ogique des entrées ou des sorties.

Adressage des variables d’entrées
TOR

Bit Adressage des variables de sorties
TOR
Memoriser I’état d’une variable
TOR
Byte Stockage d’une valeur en
Contient 8 bits mémoire
Adressage des variables d’entrées
analogiques
Word Contient 2 bytes Mémoriser la valeur d’une
variable analogique.
Mémoriser une valeur « int ».
(nombre
entier)
Mémoriser la valeur d’une
Double Contient 2 Words. variable
Word analogique

Mémoriser une valeur « real ».
(Nombreréd).

[11.11 Lesblocks de programmations

Dans TIA Porta, I'@aboration du programme repose sur l'utilisation de "blocs de

programmation”. Lorsgue vous incorporez une unité centrale (CPU), le "bloc OB1" est

automatiquement gjouté. Ce dernier agit en tant guintermeédiaire entre vous et la CPU. Les

segments du programme sont rassembl és au sein de I'OB1 pour un traitement cyclique.
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D'autres variétés de blocs comprennent les "DB" (blocs de données) qui stockent des

informations, les "FC" (fonctions) dépourvues de mémoire, et les"FB" (blocs de fonction) qui

possedent un espace dédié pour conserver |les variables.
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Figure lll 11: blocks de programmes.

[11.12 Simulateur PLCSIM

S7-PLCSIM offreuneinterface conviviale qui permet devisualiser et de manipuler lesdivers

parametres utilisés par le programme. Cela inclut la possibilité d'activer ou de désactiver des

entrées, tout en lancant le programme en simulation. Cette approche simplifie considérablement

les étapes de débogage et de vérification des programmes, avant de les implémenter sur le

matériel physique.
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Figure 1l 12: Simulateur S7-PLCSIM

[11.12 Conclusion

Dans ce chapitre, nous avons présenté différents modules de l'automate ains que les
langages de programmation qui y sont associ €s, en mettant en avant lelangage LADDER choisi.
Nous avons également étudié les é éments essentiels pour programmer avec ce langage, ainsi
gue les critéres nécessaires pour choisir |'automate, en prenant en compte les entrées/sorties

requises.

Dans le chapitre suivant, nous allons approfondir la programmation de la machine PM 25,

en procédant a sasimulation et en effectuant une visualisation détaill ée des résultats obtenus.
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CHAPITRE IV: PROGRAMATION DE LA PRESSE HYDRAULIQUE PM25

V.1 Introduction

Dans ce chapitre, nous avons réalise le programme de commande pour |'automatisation de
la presse hydraulique PM25 selon deux (02) modes, a savoir e mode automatique et le mode
manuel. Cetravail nous a permis de remédier a un probléme majeur et un inconvénient detaille
qui est le verrouillage (non-acces) du programme de I’automate qui commande notre presse.
Sachant que I’automate utilise n’est plus disponible sur le marché ainsi que ses modules
d’extension. En cas de probléme I’entreprise CET T1ZI1-OUZOU doit faire appel au fournisseur
et prestataire étranger pour effectuer la maintenance de la machine, ce qui engendre des colts

enormes surtout aprés la période de garantie.

V.2 Création d’un projet et configuration de I’espace de travail
Unefoislelogicie TIA PORTAL V13 démarré, cliquez sur "Créer un projet”. Une fenétre
apparaitra, elle permet de donner un nom au projet (automatisation presse PM 25) et de choisir

I'emplacement ou il seraenregistré.

Totwlly Integmabed Automation

kit i et

_ Mz gy propd .
. QUNTIT b BT BXLFaTT 3 =
: thimpi Ceen-Fombna AEET

B Crnerun progit wrmir  H

Camrresiaiv

B Y igesn e projet

L

Figure IV 1 : Création du projet.
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Apres avoir créé le projet, la prochaine étape consiste a configurer le matériel

IV.2.1 Accédez alavue du projet et sélectionnez « Ajouter un appareil ».
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Figure IV 2: Ajoute I'appareil.

IVV.2.2 Elaboration de la configuration matérielle

Apres avoir détermingé les entrées/sorties nécessaires selon le cahier de charge (chapitre 3)
pour l'installation, c'est-a-dire recenser les entrées/sorties, il est maintenant temps de choisir
une CPU qui répond aux caractéristiques requises. Ces caractéristiques comprennent dix-huit
(18) entrées TOR, dix (10) sorties TOR.

L'automate delacentrale est laCPU 312-C, numéro deréférence "6ES7 312-5BF04-OABO".
Cette CPU est dimentée en 24V DC et délivre du 24VDC. L'automate est équipé de dix (10)
entrées TOR et six (6) sorties TOR. 1l peut accueillir jusgu'a huit (8) modules d'extension, dans

notre projet un seul module d’extension est suffisant.
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Voici le module d'extension utilisé:

» Un (01) module d'entrées sorties TOR (huit (8) entrées et huit (8) sorties), numéro de
référence "6ES7 323-1BHO01-0AAQ", ce qui donne un total de 17 entrées TOR.
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Figure IV 3: Configuration matérielle.

Laprochaine étape consiste aconfigurer |es adresses de début et de fin pour lesmodules DO/DI.
» PourlesDl et DO intégrées :

- Les adresses d'entrée vont de (0) (adresse de début) a 1 (adresse de fin).

- Les adresses de sortie vont de 0 (adresse de début) a 0 (adresse de fin).
» Pour lemodule DI 8 /DO :

- L'adresse de début est 2 et |'adresse de fin est 2.
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Figure IV 4: Exemple adressage DI 8 /DO.

V.2.3 Création du tableau desvariables API
L'étape suivante consiste a attribuer chague variable utilisée dans le programme a l'automate
(entrées, sorties, mémoire, consigne), afin de faciliter latache. Pour cefaireil suffit simplement

de cliquer sur insérer latable des variables.

Dans ce projet, la table mnémonique regroupe tous | es types de variabl es utilisées dans notre
programme. Laliste des variables est directement extraite du logiciel et données en annexel.
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Figure IV 5: Exemple de Table des variables API.

V.2.4 Ajout des blocs

Dans cette étape, cliquez sur "Ajouter nouveaux blocs' dans « blocks de programme » pour

accéder aux blocs principaux. Ensuite, sélectionnez celui dont vous avez besoin et confirmez

votre choix en appuyant sur 'OK".

Il'y aquatre (4) blocs disponibles, dans notre projet, nous n'utiliserons que trois (3) blocs.
» Bloc d’organisation (OB)

Les blocs d'organisation (OB) commandent le traitement du programme, est utilisé pour :

Pour la détection des erreurs de chargement d’OB dans la CPU, pour détection des

disfonctionnements dans les modules.
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» Blocfonctionnel (FB1)

Lebloc FB1 a été utilisé pour effectuer I’opération démarrage étoile triangle de la
machine.

» Bloc fonctionnel (FB2)
Le bloc FB2 a été utilise pour effectuer I’opération de comptage des heures de

fonctionnement de lamachine.

> Bloc de données (DB)

Le DB aété employé pour mémoriser et stocker les données du bloc fonctionnel FB.
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Figure IV 6: Les différents blocs utilisés.

V.3 Lacréation du programme pour la presse hydraulique PM 25
Avant de crée notre programme nous avant éudier le fonctionnement de la machine et les
maodifications apportée par les technicien et ingénieur de I’entreprise ce qui nous a permis de

tracer un cahier des charges pour entamer la programmation de notre machine PM25

Lapremiére étape consiste aattribuer desnoms auix entrées et sorties dansle bloc de fonction
FB. Dans les entrées de cette fonction, nous avons défini les termes "stop” et "START". Quant

aux sorties de cette fonction, nous avons identifié les eléments "Ligne" ;"Etoile" et "triangle”.
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Figure IV 7: Interface de bloc.
La deuxiéme étape consiste a créer quatre réseaux pour mettre en ceuvre les temporisations,

les contacts et |es bobines nécessaires au démarrage. Il est crucial d'attribuer correctement les

adresses, que ce soit en tant qu'entrées ou sorties, afin d'assurer un démarrage efficace et

coordonné des moteurs.
-
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Figure IV 8: Les réseaux nécessaires pour démarrage étoile/triangle.
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Figure IV 9: Les réseaux nécessaires pour démarrage étoile/triangle.

La derniére éape consiste a glisser la fonction créée dans les blocs ou €lle est nécessaire.
Celapermet de réutiliser facilement lafonction pour simplifier et standardiser le démarrage des

moteurs dans différentes parties du programme.
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Figure IV 10: Exemple sur la fonction pour le démarrage moteur.

1VV.3.1 Compteur des heures de fonctionnement
Pour mieux gérer la maintenance de notre machine nous avons besoins de connaitre les
heures de fonctionnements de cette derniere ¢’est pour cela nous avons gjoute un compteur de

heurs de fonctionnements qui s affiches sur un écran HMI.
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Figure IV 11: Exemple programme Compteur des heures de fonctionnement

IV.4. Explication du programme en fonction du cahier descharges:

L’opérateur appuie sur le bouton Start pour démarrer le moteur pompe.

Avant de débuter le cycle auto de la machine I’opérateur doit s’assurer que le piston pressoir

est la position fin-de-course arriere et |a porte entierement abai ssé.
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+ Titre du bloc “wMsin Program Sweep (Cyele)”
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Figure IV 12: Programme de commande pour le démarrage du moteur.

Une fois que les matériaux introduits a l'intérieur de la trémie d'alimentation obscurcissent
la cellule photoélectrique, le cycle automatique débutera en fonction des séquences de
fonctionnement suivantes :

Séquence 1 : Pressoir avant basse pression
Le piston pressoir avance en basse pression, ce qui implique que les électrovannes 7EV 1,
6EV2 ET 7EV6 sont excitées jusqu’a I’intervention du fin-de-course de coupe (FC

compactage).
Ce qui nécessite la réalisation d’un certain nombre de condition :

Pour exemple 7EV1 qui est responsable de la pression générale (elle entre en fonction de que
I’un des trois vérins effectue une manceuvre).
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Figure IV 13: programmation de la pression générale

- Réseau 3 : COMDITIONM TEWVI
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Figure IV 14: programmation de 7EV1
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» Séquence 2 : Pressoir avant (Pression max)

Aprésavoir atteint FC compactage, 7EV 6 est désexcitéeet le piston pressoir marche jusqu’a
atteindre la pression maximale (les électrovannes 7EV 1 et 6EV 2 sont excitées jusqu’a atteindre

la pression max.

Unefoislapression max est atteinte, le pressostat PR13 actionne I’arrét des deux électrovannes
7TEV1et 6EV2

AUTOMATISATION DE LA PRESSE A BALLE PM 25 (2)) » PLC_2 [CPU 312C] » Blocs de programma * Maln [OB1]
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Figure IV 15: programmation de la pression maximale

» Séquence 3: Arrét aprescompression max

Une fois la pression max est atteinte, le pressostat PR13 déclenche la temporisation "arr ét

apres compression max
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Figure IV 16: Programme temporisation arrét aprés compression max.

Séquence 4 : Décompression

Unefoislatemporisation | arrét apres compression max " est terminer, latemporisation

décompression” commence (seul I’électrovanne 6EV 3 est excite).
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Figure IV 17: Temporisateur de décompression

» Ségquence5: Ouvertureporte

Lafin de la temporisation © Décompression” et PR11 se met a 1(indique que la pression
d’ouverture porte est atteinte) ce qui enclenche I’ouverture de «la ferme vertical »7EV1 et
6EV4 sont excitée jusqu’a atteindre le fin de course (FC porte ouverte).
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Figure IV 18: I'ouverture de « la ferme vertical »

» Séguence6: Ejection delaballe

Unefoislafermée verticale est ouverte, le fin de course (FC porte ouverte) donne un signal
pour que le vérin puise faire I’éjection de la balle (7TEV1 et 6EV2 sont excitées) jusqu’a

I’intervention de PR13.
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Figure IV 19: programmation de I’éjection de la balle

» Séquence 7 : Temporisation pour retirer laballe
Ayant constaté durant notre stage au sein de I’entreprise que le temps accordeé pour retirer la
balle est insuffisant, ce qui provogue le blocage de lafermée verticale ainsi arrét de lamachine.
Pour y remédier, nous avons gjouté une temporisation pour donner aux ouvriers plus de temps
pour leretrait de laballe.
Apres gection delaballe latemporisation ” tempo pour retirer laballe I est actionner ce

qui rajoute 3 seconde de plus pour les ouvriers.
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Réseau 17 : TEMPD POUR RETIRER LA BALLE
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Figure IV 20: Temporisation pour retirer la balle

> Séquence 8 : Retour versfin de course FC compact
le piston pressoir se retire (7TEV1

» Blain [OBET)

Apreslafin delatemporisation” tempo pour retirer laballe
et 6EV 3 sont excitées) jusqu’au fin de course (FC compact).
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Figure IV 21: Retour vers fin de course FC compact
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> Séguence 8: fermeture de « laferméevertical »

Une fois le piston pressoir retourne vers FC compact, ce dernier enclenche la fermeture de la

porte « lafermée vertical ».

7TEV1 ET 7EV5 sont excitées jusqu’intervention de fin de course (FC porte fermée).
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Figure IV 22: fermeture de « la fermée vertical »
> Séquence 9: Retour versfin decourse FC arriere

Une fois la porte est fermée, le vérin continue son retours vers le fin de course FC arriere
(7EV 1et 6EV 3 sont excitées) jusqu’a atteindre FC arriére.
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- Réseau 20 @ MEMONTD RETOURVERS FC ARRIERE

Figure IV 23: Retour vers fin de course FC arriére

En mode manuel, le fonctionnement demeure inchangé, a I'exception que |'opérateur doit
commuter en mode manuel ce qui fait qu’il doit activer la sortie et I'entrée du vérin, ainsi que
I'ouverture et la fermeture de la porte en utilisant des boutons dédiés, tels que les boutons

"Avance Vé&in", "Arriere Vé&in", "Ouverture Porte" et "Fermeture Porte".

I'V.5 Simulation

IVV.5.1 Compilation et chargement de la configuration matérielle

Une fois la configuration matérielle réalisée et tous les blocs nécessaires créés et déposés
dansle"main", il est important de compiler et charger cette configuration dans|'automate. Pour
effectuer la compilation, utilisez I'icone "compiler”. Pour ce faire, sélectionnez I'Automate

Programmable Industriel PLC_1 [CPU 312C] dansle projet, puiscliquez sur I'icbne " compiler”.
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Figure IV 24: Etape de compilation du programme.

Apreés cela, pour charger le programme dans |'appareil, suivez ces étapes :
1. Cliquez sur I'icone "Charger dans |'appareil .

2. Séectionnez le mode "MPI".

3. Choisissez I'interface "PG/PC" avec |'option "PLCSIM".

4. Enfin, appuyez sur "Charger” pour transférer le programme dans I'appareil.
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Figure IV 25: Connexion a I'automate virtuel.

Depuis I'interface de simulation qui apparait lors du démarrage de PLCSIM, nous pouvons
simuler manuellement le fonctionnement des capteurs en actionnant les entrées. Cette opération
consiste a écrire |'adresse du byte de la variable que I'on souhaite activer dans I'une des fenétres
d'entrées/sorties du simulateur (par exemple, «1B1 » pour lesentrées TOR adressées sur le Byte
n°1). Ensuite, il suffit de cocher le bit correspondant pour ssimuler le réle du capteur connecté a

cette entrée spécifique.
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Figure IV 26: Interface de simulation.
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1VV.5.2 Visualisation
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Figure IV 27: Simulation avance vérin bas pression
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Figure IV 28: Simulation avance vérin haute pression.
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Figure IV 29: Simulation ouverture porte.
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IV.5.3 Visualisation d'autres élémentsde la presse
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Figure IV 30: Simulation fermeture porte.
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Figure IV 31: Simulation retour vérin.

V.6 Conclusion

En résumé, ce chapitre offre une perspective globale sur les systemes automatisés et les

étapes essentielles de la création d'un programme, en mettant en avant I'utilisation du logiciel

Tia Portal comme solution privilégiée pour les automates Siemens. 1l est évident que cet outil

savere particuliérement efficace pour laprogrammation et lasimulation préalables alamise en

ceuvre sur le terrain.
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Condusgon générale

Laréalisation de notre travaille nous a permis d’avoir une compréhension approfondie des
processus d'automatisation, en mettant en évidence la création d'un programme de commande
pour une presse hydraulique PM25. A travers I'utilisation du logiciel TIA Portal V13 et
I'intégration d'un automate Siemens, ce travail a permis de remédier a un probléme majeur au
sein de lI'entreprise CET TIZI1-OUZOU, a savoir le non accés au programme d'automate pour

leur presse.

En suivant les étapes décrites, depuis la création du projet et la configuration matérielle
jusgu'a la programmation des sequences de fonctionnement, notre travaille détaille de maniére
exhaustive le processus de mise en ceuvre d'un systéme automatisé. De plus, l'intégration de
fonctionnalités telles qu'un compteur d'heures de fonctionnement qui offre une meilleure
gestion delamaintenance et lasimulation du programme offrent une vision du fonctionnement

de lamachine.

En conclusion, notre mémoire illustre I'importance de I'automatisation dans |'optimisation
des processusindustriels et comment les outils modernestels quele TIA Portal et |es automates
Siemens peuvent étre utilisés pour résoudre des problémes concrets en entreprise. 1l représente
un travail significatif dans le domaine de l'ingénierie électrique et de l'automatisation et
constitue une ressource précieuse pour ceux gui Sintéressent a ce domaine en constante
évolution. En outre, il souligne I'impact positif de I'automatisation sur la réduction des colts de

maintenance et I'amélioration de I'efficacité opérationnelle.
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ANNEXES

Annexes
Annexe 1 : présentation de I’entreprise

Le Centre d’'Enfouissement Technique (CET) d’Oued Fali est une installation spécialisée dans
lagestion des déchets. Créé le 08 Novembre 2008 par arrété interministériel, ce CET aété créé
dans le cadre de l'initiative du gouvernement algérien visant a moderniser les méthodes
déimination des déchets urbains en remplacant la mise en décharge par des centres
d'enfouissement techniques.

Situé a la limite communale séparant DBK et Tirmitine, le site est localisé au sud-ouest du
centredelavillede Tizi-Ouzou, au lieu-dit Tadjouint. Le CET de Oued Fali joue un rdle crucial
dans la gestion durable des déchets de la région. Cette installation tient compte des
spécifications citées plus haut.

Le CET d’Oued Fali est un exemple de I'engagement du gouvernement algérien envers une
gestion plus responsable des déchets.

- ' i -
ey — /
= ;
s

‘ -‘i- : : W‘ w
' m v
N

Figure 1 : vue de haut du CET

Présentation du centre de tri des déchets ménagers d’Oued Falli
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Le centre de tri est une infrastructure essentielle dans la gestion des déchets, permettant de
classer les déchets en fonction de leur type en vue de leur vaorisation, traitement ou
élimination. Parmi les principaux déchets triés, on retrouve généralement les papiers, cartons,

journaux, plastiques, verres, acier et aluminium.

L'objectif principal de cette grande installation, d'un point de vue économique, est de
rentabiliser lesinvestissements financiers consentis pour sacréation. Celaimplique de respecter
la durée de vie de I'infrastructure et d'assurer 1a rentabilité grace a la valorisation des produits

triésainsi qu'alacréation de plus-vaue a partir des sous-produits pouvant étre reval orisés.

LE centre comprend une plate- forme inférieure de 3 400 metres carrés avec un hangar de 1

250 m2 en charpente métallique, des aires de déchargement et chargement et des servitudes
avec les caniveaux de récupération des eaux pluviales et des lixiviats vers les bassins de
décantation.

Le centre detri constitue également un appui aux opérations de tri sélectif des déchetslancés a
travers des quartiers de la ville de Tizi Ouzou et des villages d’autres localités de wilaya par
I’agence nationale des déchets (AND)

L’unité de tri est composée des éguipements suivants :

- Trémie de chargement ;

- Transporteur alimentateur pour le transfert des dechets;
- Tapisde pré-tri ;

- Dispositif d’ouverture des sacs et crible (trommel) ;

- Séparateur magnétique : systeme de séparation des métaux ferreux constitué par un

transporteur a bande et conteneur de réception a I’extrémité du transporteur ;
- Transporteur detri verslacabinedetri ;

- Cabine de tri manuel avec tapis de tri et des trémies installées a coté de chaque poste de tri

pour recevoir les produits triés et les décharger dans un conteneur place sous la plate-forme ;

- Trangporteurs d’évacuation qui déchargeront les rebus vers des bennes pour évacuation au

casier d’enfouissement a I’extérieur du local de tri ;
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- Manutention et gestion-conditionnement des produits valorisables a I’aide d’engins,

presses a balles et presses a paguets.

Figure 2 : vue interne et en 3D du CET




Annexe 2 : caractéristiquesdela presse

ANNEXES

CARACTERISTIQUES DIMENSIONNEL DE LA PRESSE
1 | Encombrement maximale longhudinale 3830 mm (4615 mm avec qoulotte glissement balles)
1 | Encombrement maximale ransversal 1480 mm
3 | Encombrement maximale en hauteur 1870 mm
4 |Lonqueur rémie de chargement [pare inféreure) 63 mm
D | Lareur bémie de chargement (parbe inférieute) 420mm
§ | Poids de 2 presse 4000 Kg
1 | Volume de la chambre de compactage 010m
CARACTERISTIQUES DIMENSIONNEL DU PAQUET &2 s
§ | Lonquear minimalg Variable
§ | Largew 4% mm
1) | Hautew 295 mm
PERFORMANCES
11| Cyindre esecteur n*1
12| Pression maximale e raval 5 180 bar (18000 KPa)
13| Foree de raval du cylindre decteur (s 2% 5050 K (5426, N
14 | Pression spéciique sur matérau (2 p =180 bar) 317 Kglom’ (370N o)
15 | Capacié voluméirique nominale 12 mih
16 | Capacité volumetrique effctive § mih
@ e um Fer blanc en fer
1| P o e metin e u,smm} T:Jwtmh |

18 | Densite du makénau d'aimentaton

e [150+ K

19 | Densle du matériau compacte

WeNfgn |10+ kg

20 | Poids 2 chaque balle

20+ 26 Kg sondom0n) (40 + 50 Kg S00ebed)




Annexes 3 : caractéristiques des cylindres (vérins)

Vérin de compactage:
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Annexes 4 : tabledesvariables API
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