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 ملخّص 

م حيث يُعتبر نظسم التحكّ  ،منتجة للإسامنت الجسهزنشأة ساسسا  ي  ي  مُ الأجزء المواد الأولية التُشكّل مرحلة توزين 
من ذلك  نطلاقس  ا. تحدد نوع البيتون الجسهزلأنهس  بهس ومراقبة عملهس من الأمور الهسمة الت  يجب ين تتصف بسلدقة والموثوقية

نع سصمبمرحلة توزين المواد الأولية ي  يحد موثوق الخسص الم والمراقبة غير ي  هذا البحث بمحسولة تطوير نظسم التحكّ  قمنس
 النهسئ .  نتجالأثر السالب  الأكبر على جودة المُ  مس له منل ،الجسهز ي  مدينة طرطوس )منطقة ساهل عكسر(إنتسج البيتون 

ضل م القديم بهدف الوصول إلى يييتمحور العمل على محسولة تلاي  الأخطسء والمشسكل الت  يعسن  منهس نظسم التحكّ 
 بسلإضسية إلى الحد من هدر الوقت وتقليل الخساسئر المسدية.، يداء ممكن وتساهيل عملية الصيسنة وكشف العطل يور حدوثه

 ةمنظومبسساتخدام  "PLC"المنطق  القسبلة للبرمجة  متحكّ المُ  بنسء نظسم تحكّم مؤتمت اعتمسدا  علىوذلك من خلال اقتراح 
مع نظسم مترايق وتصميم نظسم مراقبة  (CPU 313C-2DP)عسلج ذات المُ  "SIEMENS"شركة من  ""S7-300م التحكّ 

 .(WINCC Flexible) بسساتخدام البرمجيةالتحكّم 
مليون ليرة   28يعسدل  حوال  ) ي   مس لمواد الأولية شهريس"( متر كعب من ا  180-160حيث تم تويير مسيقسرب )

 مقسرنة بسلنظسم القديم.   %35ساورية( وبسلتسل  تقليل الكلفة وزيسدة المردود حوال  
 .PLC ،STEP7 ،WINCC Flexible ،نظسم مراقبة ،نظسم تحكم: الكلمات المفتاحية
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  ABSTRACT    

The stage of weighing raw materials is an essential part in any facility that produces 

ready-made cement, as the system of controlling it and monitoring its work is an 

important matter that must be characterized by accuracy and reliability because it 

determines the type of ready-mix concrete. Based on that, in this research, we tried to 

develop an unreliable control and monitoring system for the weighing stage of raw 

materials in one of the ready-mix concrete production plants in our region, because of its 

greatest negative impact on the quality of the final product. 

The work is focused on trying to avoid errors and problems experienced by the old 

control system in order to reach the best possible performance, facilitate the maintenance 

process and detect malfunctions as soon as they occur, in addition to reducing wastage of 

time and reducing material losses. By proposing to build an automated control system 

based on the programmable logic controller “PLC” using the S7-300 control system from 

“SIEMENS” company with a processor (CPU 313C-2DP) and designing a monitoring 

system associated with the control system using software (WINCC Flexible). 

Where approximately (160-180) cubic meters of raw materials were provided per 

month, equivalent to about (28 million Syrian pounds), thus reducing the cost and 

increasing the returns by about 35% compared to the old system. 

Keywords: Control system, Supervision system, PLC, STEP7, WINCC Flexible. 
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  : المقدمة -1
المكوّن الأساسسا  لأ  نظسم يعتمد يسالوب التحكم الحديث  (PLC)يصبحت المُتحكّمست المنطقية القسبلة للبرمجة 

والمتطور الأمر الذ  يرض تطوير الأجهزة المُلحقة بسلمُتحكم )من حساسساست ومُشغلات( من يجل تحقيق التوازن المنطق  ي  
صعدة ى مختلف الأعملية بنسء نظسم التحكم، خسصة  ي  ظل زيسدة قدرة المُتحكّمست المنطقية واتساسع مجسلات اساتخدامهس عل

 الت  تحتسج إلى الاساتجسبة الساريعة والتحكم الآل  والعمل ضمن مجسل خطأ قليل جدا  
تركز العمل ي  هذا البحث على تطوير نظسم التحكم الخسص بمرحلة توزين المواد الأولية ي  مجبل لصنسعة البيتون  
 .الجسهز

ه المواد الأولية المكونة للبيتون الجسهز وسايرين نسقلين لنقل هذ يضم مجبل البيتون الجسهز قيد الدراساة على قبسن للمواد
الى سالة تجميع ومن ثم تفريغ هذه المواد الموزونة إضسية الى الاسامنت والمسء ضمن شسحنة مخصصة لنقل البيتون 

 الجسهز)جبسلة(.
لية ي  نساب يوزان المواد الأو  يظهرت القيسساست والدراساست الميدانية لموقع العمل )مجبل بيتون جسهز( ين هنسك يخطسء

 هسئ .الأكبر على جودة المنتج النالمكوّنة للبيتون الجسهز )غير ثسبتة قد تختلف ي  كل خلطة( وهذا له الأثر السالب  
 الأثار السلبية الناجمة عن آلية التوزين المتبعة:أهم نبين فيما يلي 

محددة(، )الكمية ال من المسدة الوزن المطلوبنزول لسامسح ب)تجريبية( ل كل بوابة تفتح لمدة زمنية -1
 ي  لا يوجد معسيرة دقيقة للوزن وبسلتسل  الحصول على منتج ذو جودة متفسوتة.

 ضسيةبإالعسمل البشر  )يقوم عسمل من المجبل  يتدخلي  حسل كسنت الوزنة خسرج حدود التساسمح  -2
 يتسابب ي  هدر الوقت. لى الحد المقبول ممسإ للوصول (بشكل يدو  الإحضسراتيو ازالة 
عند اجراء الجرد الشهر  للمجبل وبسلتسل  خساسئر اقتصسدية  الإحضسراتوجود هدر كبير ي   -3

 .للمعمل )المجبل( كبيرة
تخدم على م المساالساوق من البيتون الجسهز لعدم قدرة نظسم التحكّ  متطلبستعدم القدرة على تلبية  -4

 بشكل صحيح. الإحضسراتم ي  توزين انتسج كسية عيسرات البيتون بسابب صعوبة التحكّ 
 يمكن تلخيص مُشكلة البحث ي  النقسط الرئيساية التسلية:

  العملية الإنتسجية ي  مصسنع البيتون المحلية غير مؤتمتة بسلشكل المطلوب، ممس يؤد  إلى
 الحصول على مُنتج بمواصفست متفسوتة، وجودة غير موثوقة.

 لموقع العمل )مجبل بيتون  )تجريبية خسصة بسلمجبل( يظهرت القيسساست والدراساست الميدانية
ل خلطة( قد تختلف ي  ك ،جسهز( ين هنسك يخطسء ي  نساب يوزان المواد الأولية المكوّنة للبيتون الجسهز )غير ثسبتة

 وهذا له الأثر السالب  الأكبر على جودة المنتج النهسئ . 
ر الوقت در الإمكسن ممس يتسابب ي  هديح نساب الأوزان قلتصحبشر   لحل المشكلة الساسبقة، محليس ، يتدخل عسمل

 ، وبسلتسل : ه من الصعب الاعتمسد على وساسئل التحكّم التقليدية لتحقيق ذلكينّ  إضسية إلى
  ج يؤد  إلى ريض اساتلام المُنتوالذ  قد عدم تحقيق مقسييس الجودة المطلوبة للبيتون الجسهز

 بون ممس يترتب عليه خساسرة مسدية ومعنوية.)ذو المواصفست غير الصحيحة( من قبل الز 
  ّتنسول اليد )مشكلة الحظر على كلفة وليسات ي  مُ المصسنع المُؤتمتة مُ تجدر الإشسرة إلى ين

 .قفلة وبسلتسل  لا يوجد إمكسنية للتعديل عليهسبرمجيست هذه الأنظمة مُ ومن نسحية يخرى،  .بلدنس(
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ية وذلك الوثوقو  وحديثة لمعسلجة غيسب الدقة  ي  طريقة جديدةكل هذه الأسابسب والمشسكل يدت الى التفكير 
لزيسدة المردود وتقليل الهدر)ي  الوقت والمواد الخسم( والحصول على منتج بمواصفست جيدة ومنسسابة لساوق العمل 

 :بر الخطوات التسليةعالعمل ي  هذا البحث على محسولة تلاي  الأخطسء والمشسكل المبينة ساسبقس وذلك  تركز.
 تصميم نظسم تحكم جديد لعملية التوزين بسساتخدام المتحكم المنطق  القسبل للبرمجة(plc.) 
 .اختيسر المتحكمست من شركة عسلمية معروية واساتخدام برمجيست متطورة لتصميم برنسمج التحكم 
 (تصميم نظسم مراقبة وتحصيل المعطيست بسساتخدام برنسمجWIN CC Flexible sp3 2008.) 

خطوات الدراساة بشكل عمل  ضمن مجبل البيتون الجسهز بهدف الوصول لأيضل يداء ومراقبة تم اساقسط 
 . [2]،  [1]. اجهة المراقبة الت  سايتم تصميمهسالية العمل عبر و 

 
 :أهمية البحث وأهدافه -2

 تكمُن يهمية البحث ييمس يل :  :أهميّة البحثأولًا( 
  ّخلط ية التصنيع البيتون الجسهز)عملهم مراحل حد يؤتمت لأتصميم نظسم تحكّم مُ إن

 :الفوائد التسلية يحقق والوزن للمواد الأولية(
  ضمسن النساب الصحيحة للمواد الخسم الداخلة ي  خلطة البيتون بفضل خوارزمية التحكّم
 المُصممة.
  .الاساتجسبة الساريعة وتصحيح الأخطسء 
  عمل(.الانتسجية )موثوقية ي  الالضبط الدقيق والمنتظم للبسرامترات الأساسساية للعملية 
 .تحقيق جودة المنتج النهسئ  ويق المعسيير العسلمية 
  ّالمزايس التسلية م، يحققتصميم نظسم مراقبة مترايق مع نظسم التحكّ  إن: 
 (  المراقبة ي  الزمن الحقيقReal-time monitoring.) 
  القرارات الت  تحسانالحصول على معلومست مهمة عن عملية الإنتسج تساسعد ي  اتخسذ 
 لإنتسج وريع القدرة التنسيساية.ا من جودة
 : يهمية اقتصسدية، تتمثل ي 
  ُنتج ذو نوعية جيدة ممس يزيد من الأربسح المسدية.الحصول على م 
  ُقق نتج الذ  لا يحتلاي  الخساسئر )اساتهلاك الطسقة، هدر المواد( النسجمة عن ريض الم

 المواصفست.
 الانقطسع عن العمل )النسجمة عن التدخل البشر  لتصحيح الأخطسء( والت   تلاي  يترات

 خساسئر مسلية. ي  ساببتت
 .[3]الاساتغنسء عن اساتيراد ينظمة التحكّم الحديثة والاعتمسد على الخبرات المحلية 

 :أهداف البحثثانياً( 
هو تصميم وتنفيذ نظسم التشغيل المؤتمت القسئم للمرحلة الأولى من عملية تصنيع البيتون الجسهز  الهدف العام

 وذلك من يجل: تحساين جودة المنتج النهسئ  )ويق ،على اعتبسرهس المرحلة الأكثر يهمية، مواد الأولية(ال توزين)عملية 
 :ويق المراحل التسلية ،المعسيير العسلمية(
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 الرئيساية الت  تؤثر على دقة نظسم التحكّم ي  حدود التساسمح المقبول.تحليل العوامل  -1
 .المُصمم محسكسة نظسم التحكّم -2
 المترايق مع نظسم التحكّم. تصميم نظسم المراقبة -3
 اختبسر النظسم المُصمم -4

 
 : طرائق البحث وموادّه  -3

برازالموجودة ي  منطقتنس لبيتون الجسهزامل سمعيحد بتوصيف نظسم العمل الحسل  ي   قمنسي  البداية  المشسكل  ، وا 
سرامترات توصيف المتغيرات المؤثرة على بحيث سانقوم ب الإحضسرات.مرحلة توزين على بشكل خسصّ التركيز الموجودة ييه و 

  .مالتحكّ 
من  (PLC)على المتحكّم المنطق  القسبل للبرمجة  اعتمدنس الإحضسراتلمرحلة توزين  نظسم تحكّممن يجل تصميم 

 CPU)ذو الطراز  عسلج المُ  اساتخدمنسالألمسنية كونه المتحكّم الأعلى موثوقية و الأكثر كفسءة، و  "SIEMENS"ركة ش

313C-2DP) .المنسساب لمداخل ومخسرج نظسم التحكم المراد تصميمه والقسدر على انجسز البرنسمج المُصمم 
ومن يجل تصميم نظسم  .(SIMATIC Manager STEP 7)لكتسبة برنسمج التحكم ه   البرمجية الت  اساتخدمت

من شركة  ةالمعتمد" WINCC Flexible sp3 2008"على البرمجية  اعتمدنسالمراقبة المترايق مع نظسم التحكم 
"SIEMENS".[4] 

 
 :نظام العمل الحالي في مجبل البيتون الجاهز ومشاكل نظام التحكّم -4

ن العسمل الأكثر يهمية ييمس يتعلق بنوع البيتو لكن يتكون مصنع إنتسج البيتون من العديد من الأنظمة الفرعية، 
 .وخصسئصه الميكسنيكية والكيميسئية هو نسابة المواد الخسم الداخلة ي  الخلطة والت  تحدد نوع البيتون الجسهز

 ل المجبل إلى ثلاثة مراحل رئيساية :يمكن تقسايم مخطط عم
: ويتم ييهس شحن المكونست الأولية إلى خزانست )حسويست( للمواد الأولية وتوزين توزين المواد الأوليةمرحلة  -

 هذه المواد.
ضسية الإسامنت والمسء لهس. -  مرحلة المُنتج النهسئ : حيث يتم تجميع الإحضسرات وا 
 مرحلة التفريغ والشحن: وتتلخص بتفريغ المُنتج النهسئ  ضمن الشسحنة المخصصة.   -

 مخطط آلية عمل مجبل البيتون (،1)يوضح الشكل        
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 (: المخطط التكنولوجي لآلية عمل مجبل البيتون.1الشكل )

مد على جدا ، إذ ينّه يعتإنّ نظسم التحكّم والمراقبة الحسل  قديم وكلاسايك ، وقد يصبح ذو موثوقية منخفضة 
( تقليدية )توجد ضمن غرية مُشغّل المجبل( يتم عن طريقهس Electrical Control Panelلوحة تحكم كهربسئية )

الشكل مس ي  ك ست السايور النسقلة، مضخة الميسه()قبسن المواد الأولية، محركالتحكّم ومراقبة الأجزاء الرئيساة للمجبل 
(2.) 

 

 
 التحكم الكهربائية التقليدية الموجودة في المجبل. لوحة( : 2الشكل )

 
لوحة التحكّم والمراقبة التقليدية لمجبل البيتون الجسهز، والت  تضم مفستيح يدوية ومصسبيح  (2يبين الشكل )

 ضوئية للدلالة عن حسلة عمل الأجزاء المُراقبة، وذلك كمس يل :
 .1-مفتسح يدو  لفتح واغلاق بوابت  الخزان .1
 .2-مفتسح يدو  لفتح واغلاق بوابت  الخزان  .2
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 .3-مفتسح يدو  لفتح واغلاق بوابت  الخزان  .3
 مصبسح للدلالة على تشغيل الضسغط. .4
 .4-مفتسح يدو  لفتح واغلاق بوابت  الخزان .5
 مصبسح للدلالة على وجود تيسر كهربسئ . .6
 مصبسح للدلالة على عمل قبسن المواد الأولية. .7
 ل المضخة.مصبسح للدلالة على تشغي .8
 مصبسح للدلالة على وجود مشكلة ي  المضخة. .9

 مصبسح للدلالة على مشكلة انقطسع يسز. .11
 مصبسح للدلالة على مشكلة انقطسع يسز. .11
 مصبسح للدلالة على مشكلة انقطسع يسز. .12
 مفتسح يدو  لتشغيل المضخة. .13
 مفتسح يدو  لإطفسء المضخة. .14
 مفتسح يدو  لفتح بوابة التفريغ. .15
 لإغلاق بوابة التفريغ.مفتسح يدو   .16

 
لفصل ووصل الكهربسء إلى  Circuit Breaker)كذلك تضم لوحة التحكّم والمراقبة: القسطع الكهربسئ  الرئيسا  )

 ( لحمسية المحركست من ي  حمل زائد.Overloadsالمجبل. الأويرلود )
 

 :جمبر اختيار منظومة التّحكّم المنطقي المُ  -5
 المنظومست ه  وييضلهس يشهرهس ولعل اساتخدامهس، يمكن التّ  PLC الـ منظومست من العديد نجد ين يمكن الواقع، ي 

. وغيرهس...  ،(Allen Bradlly) برادل  وآلان  (Omron)) آومرون ،(Schneider) شنسيدر ،(Siemens) سايمنز: التّسلية
 عسلية دةوجو  موثوقية ذو واتصسل تحكّم بنظسم تتمتع ين يجب والتّ  عملنس لواقع الأنساب PLC الـ منظومة اختيسر يجل من

 :الآتية النقسط مراعسة يجب ممتسزة، وكفسءة
 لذلك  منه مطلوبال الغرض يؤد  مُنساجم تحكّم نظسم لتحقيق المُنشأة ي  تعمل التّ  التّجهيزات مع التّوايق .1

 . توايقية والأكثر الأيضل PLC الـ عن البحث يجب
 الغبسر الكهرومغنسطيسا ، التّشويش الحرارة، درجست(  ( PLC الـ ييهس سايوضع التّ  العمل وبيئة ظروف .2
 لأنمسطهس تبعس   الظروف هذه مقسومة على قدراتهس ي  PLC الـ تتفسوت حيث ،(الخ...  الميكسنيك ، الاهتزاز والأتربة،
 .وينواعهس

 ييمس المُتحكّمست منظومست تتفسوت حيث ،PLC الـ منظومة طريق عن بهس التحكّم المُراد الأجهزة عدد .3
 (.المُشغلات) وينواعهس المخسرج وعدد( المعطيست) المداخل عدد حيث من بينهس

 وظسئفلل تبعس   نموذج لكل إضسيية مزايس المصنعة الشّركست توير حيث PLC الـ إلى إيعسزهس المراد الوظسئف .4
 . الخ... الحقيق ، الزمن ساسعست يو الساريعة، العدادات مثل إليه، ساتوكل التّ 
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 كونهس الجسهز، البيتون مجبل عمل ي  للتحكّم  "SIEMENS" بشركة الخسصة التحكّم منظومست اعتمسد تم
. عسم بشكل ساستوالحساس المُشغلات، ينواع جميع مع الممتسز لتوايقهس ونظرا   ذكرنسهس، التّ  الساسبقة النقسط جميع تحقّق
 الألمسنية، "SIEMENS" لشركة المساتقبلية النظرة ين كمس والموثوقية، الجودة عسلية تحكّم منظومة ينّهس إلى إضسية
 [5] .ييضس   مهمة ميّزة تُعدّ  البعض بعضهس مع إصداراتهس جميع وترابط

 ( بعض منتجست شركة سايمنز.4( و)3تبين الأشكسل )
 
 

          ا
 (: وحدة مُعالجة مركزية4) الشّكل                   التّغذية الكهربائية (: وحدة 3لشّكل)ا

  "CPU 313C-2DP"من نوع                                                                            
 :تصميم نظسم التحكّم والمراقبة لعملية توزين المواد الأولية -6

 :معملية التحكّ لالبارامترات الرئيسية  -6-1
 منظومة قبل نم مُعسلجتهس المطلوب البسرامترات بتحديد قمنس الجسهز البيتون لمجبل التفصيلية الدراساة بعد

 :المجبل ي  الأولية المواد توزين بمرحلة الخسص الجديد التحكم نظسم لبنسء المُختسرة التحكّم
 نقسط المراقبة الخسصة بقبسن المواد الأولية: 
الحمسية  ،الجسهزية للقبسن الت  تُعبر عن جهوزية كل من )التغذية الرئيساية لمحرك القبسنحسلة  -

 (.، نسابة تعبئة وتفريغ المواد الأوليةالحرارية كونتسكتور التشغيل للمحرك
 .القبسن كحسلة إيقسف / تشغيل محر  -
 المواد الأولية: ننقسط التحكم بقبس  
 .وليةيتح واغلاق بوابست خزانست المواد الأ -
 إقلاع محرك القبسن. -
 :نقسط التحكّم الخسصة بسلساير النسقل المسئل 
 اقلاع محرك الساير النسقل. -
 توقف محرك الساير النسقل. -

زر ضوئي لعرض 

 24Vالخرج 

 مستمر
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 مراحل تصميم نظام التحكم والمراقبة: -6-2
 :التهيئة البرمجية -6-2-1

 :SIMATIC Manager STEP 7"أولًا( تهيئة برنامج الـ "
ي   تم" حيث Hardware configuration"بإعداد التهيئة المسدية للمشروع وذلك عبر صفحة  قمنس ،الخطوة الأولى

رج الت  الخسصة بإشسرات الدخل والخ ةالتوساع وحداتنوع وحدة التغذية الخسصة به بسلإضسية إلى و  عسلجتحديد نوع المُ البداية 
 سانتعسمل معهس.

بسلإضسية   "PS 307 2A"نوع وه  من مع وحدة التغذية المنسسابة  "CPU 313C-2 DP"سختيسر المعسلج ب قمنس
وذلك لتويير جميع الإشسرات الت  سايتعسمل " A18x/12Bit"خرج( من نوع  / بسلإشسرات التشسبهية )دخلة خسص ةإلى وحد
 (.5) الشكلعسلج كمس هو موضح ي  معهس المُ 
 

 
 ."Hardware configuration" باستخدامالتهيئة المادية للمشروع  (:5الشّكل )

 

لى وحدة PLC اختيسر نوع الاتصسل المطلوب بين جهسز البرمجة لدينس وبين الـ تم الخطوة الثانية:  لنقل البرنسمج من وا 

CPU   الأولى ،تكون عبر طريقتينيمكن ين حيث لابد من تعريف طريقة الاتصسل والت "MPI" والثسنية "PROFIBUS".  
 ساهل اساتخدامس".لانه الأقل كلفة والأ MPI بسختيسرقمنس ي  بحثنس هذا 

 :المُبرمجم تصميم نظام التحكّ  -6-2-2
 مكونست المجبلببعملية ترميز العنسوين من خلال تحديد لائحة بسلرموز الخسصّة  نقوم ،البرنسمجتصميم قبل ين نبدي ب

ساهيل حيث نعط  لكل عنوان اسامس  يدلّ عليه لت والتفريغالتوزين الأساسساية لعملية  الإجراءاتووحدات التّحكم بسلإضسية إلى 
 Symbol"من خلال البرنسمج الفرع  محرر الرموز  "Simatic Manager"عملية البرمجة، ويكون ذلك ي  برنسمج 

Editor"[7]و [6] به.ندخل الرمز والعنوان الخسصّ  إذ ؛ 
 المراقبة:نظام  تصميم -6-2-3
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. "WINCC Flexible 2008"برنسمج  بسساتخداممن يجل تصميم نظسم للمراقبة مترايق مع نظسم التحكّم، قمنس 
والت  يمكن من خلالهس اختيسر  "First Screen" (الأولى)الشسشة  الواجهة الرئيسايةعند تشغيل البرنسمج، تظهر لنس 

 -  وتومستيكي يربعة يوامر ه : لنظسم المراقبة  الرئيسايةتضم الواجهة ، حيث  (6)، انظر الشكلنظسم عمل المجبل
 المعسيرات. -يدو  – نصف آل 

 

 
 الواجهة الرئيسية(: 6الشكل )

 

تظهر لنس الصفحة الخسصة بنظسم العمل الأتومستيك ،  " من الواجهة الرئيسايةوتومستيكعند اختيسر الأمر "ي ◄
 يل :على هذه الشسشة، مس ظهر ي (.7سلشكل )ب الموضحة
ثنسء يظهر كمية المواد كنسابة مئوية خزانست المواد الأولية على شكل بسرات )تُ  -

 .عملية التعبئة والتفريغ(
  .السايور النسقلة -
 والتوقيت الحقيق  للعمل. عيسرات البيتون -
 للإيقسف ويمرلتصفير العدادات يمر  ،لى الصفحة الأولى إللعودة  (زريمر ) -
 بسنتهسء عملية التعبئة والتفريغ. للإعلامنذار إبسلإضسية لوجود  ي  حسل حدوث ي  طسرئ المؤقت
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 نظام العمل الأتوماتيكي: واجهة (7الشكل )

 (.8)الشكل "Tagsصفحة "المراد ربطهس مع مكوّنست واجهة التحكم والمراقبة وذلك من خلال ين سو بتعريف العن قمنس

 
 .WINCC Flexibleعبر برنامج  مع مكوّنات واجهة التحكم والمراقبة العناوينوربط تحديد  :(8)لشكلا

 ربط المكوّن بالعنوان الخاص به
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 :والمراقبة المُصممم نظام التحكّ  اختبار  -7
من تجهيز الحسساوب المساؤول عن عملية المراقبة والتحكّم وتزويده بسلبرامج اللازمة والقيسم بعملية  الانتهسءبعد 

بتشغيل نظسم التحكّم والمراقبة ووضعه ي  حسلة  ، قمنس "PLC"التوصيل بينه وبين المُتحكّم المنطق  القسبل للبرمجة
 العمل.

البدء بعملية التشغيل(، حيث تكون الخزانست بلون يزرق ( الواجهة الت  ساتظهر للمُشغّل )قبل 9يبين الشكل )
)حسلة توقف(، وتكون إشسرة الجسهزية لكل محرك من محركست السايور النسقلة غير موجودة )حسلة توقف( وتكون 

 )عدم تحديد العيسر(، وعند اختيسر عيسر البيتون يتحول اللون إلى الأخضر.  عيسرات البيتون بسللون البنفساج
 

 
 واجهة التشغيل )قبل البدء بعملية التشغيل(. (:9) الشكل

 

عند بدء التشغيل يتحول لون الخزانست إلى اللون الأحمر وذلك عند اتمسم عملية التوزين وتظهر السايور النسقلة 
 (، ومن ثم تعود إلى اللون الأزرق عند انتهسء عملية التفريغ مع اختفسء السايور10وه  تتحرك، كمس يظهر ي  الشكل )

 (.11النسقلة عن واجهة التشغيل مع اصدار إنذار صوت  للدلالة على انتهسء عملية التفريغ كمس يظهر ي  الشكل )
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تشغيل بعد بدء التشغيل.واجهة ال (:10الشكل )

 
 واجهة التشغيل )مرحلة التفريغ(. (:11الشكل )
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 مناقشة النتائج: -8

 
 ( : نظام التحكم والمراقبة الجديد11الشكل )

 بمقارنة نظام التحكّم والمراقبة الذي قمنا بتصميمه مع النظام القديم، نلاحظ ما يلي:
 .ساهولة اختيسر عيسر البيتون المطلوب 
  .ساهولة اختيسر عدد الأمتسر المطلوبة من الإحضسرات وبدقة 
  .إمكسنية مراقبة عملية تعبئة وتفريغ الإحضسرات بساهولة 
  النسقلة بساهولة.إمكسنية مراقبة حركة السايور 
  كمس يوير النظسم المُصمم عملية معسيرة دقيقة لأوزان الإحضسرات ممس يساسهم ي  حل

 مشكلة الهدر الذ  كسن يتسابب بهس النظسم القديم.
 .وبسلتسل  الحصول على مُنتج بمواصفست جيدة لساوق العمل 

 
 الاستنتاجات والتوصيات -9

نُلاحظ ينه تم تحساين  لمجبل البيتون الجسهز PLC (SIMATIC S7-300)بعد ين قمنس بتصميم نظسم تحكّم 
ة ممس ينعكس إيجسبيس  على النسحي ؛للنظام القديمضمن المجبل من خلال تلاي  اغلب المشسكل موثوقية نظسم العمل 

 الفنية وعلى النسحية الاقتصسدية.
  المُصممة، كمس يل يُمكننس تلخيص الإمكسنيست التّ  تويرهس منظومة التّحكّم والمراقبة : 
 النساب الصحيحة للمواد الخسم الداخلة ي  خلطة البيتون  يحقق نظسم التحكم الجديد

 .الإنتسجيةالضبط الدقيق والمنتظم للبسرامترات الأساسساية للعملية  بفضل
  ضل النسجمة بشكل اي الاساتجسبة الساريعة وتصحيح الأخطسءيحقق نظسم التحكم الجديد
 منتج نهسئ  ويق المعسيير العسلمية. ممس يوير
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  الجديد مراقبة النظسم يحقق(  المراقبة ي  الزمن الحقيقReal-time monitoring.) 
 :يمس من النسحية الاقتصسدية يقد حققت منظومة التحكم والمراقبة المصممة النتسئج التسلية 

  ُنتج ذو نوعية جيدة ممس يزيد من الأربسح المسدية.الحصول على م 
 .الحد من هدر المواد الحسصل وبسلتسل  تقليل الكلفة وزيسدة المردود 
 ساببتالانقطسع عن العمل )النسجمة عن التدخل البشر  لتصحيح الأخطسء( والت  ت تلاي  يترات 

 ي  هدر الوقت وتقليل الإنتسج.
 نس ي  نعلى الكثير من المنشآت الصنسعية المحلية ولا سايمس وييمكن تعميم البحث  :تعميم الحل

 الخ. خطوط إنتسج المواد الغذائية، مطسحن الدقيق، تعبئة المنتجست، ... مرحلة إعسدة الإعمسر مثل:
 التوصيات المستقبلية:ثانيا": 

  نقترح إضسية المزيد من الحساسساست لتساهيل عملية التحكم مثل )حساسس انزيسح الساير
 مساتوى الاسامنت ي  السايلو(حساسس قيسس –حساسس لمعرية حسلة بوابست التفريغ  –النسقل 

  الاعتمسد على الخبرات المحلية ي  عملية التطوير الصنسع  بشكل عسم وضمن مجسل
 .التحكم والمراقبة بسساتخدام المتحكمست المنطقية الحديثة بشكل خسص ولاسايمس اننس ي  مرحلة إعسدة الاعمسر
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