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  المستخلص

  

تعد صناعة الاشكال البلاستیكیة من الصناعات المعقدة نوعا ما فلا بد من نظام یتحكم في 
اجزاء ماكینة صب الاشكال البلاستیكیة عبر نظام معین ، ویربط جمیع اجزاء الماكینة 
لتعمل كمنظومة متكاملة. وتم استخدام الحاكم المنطقي المبرمج من اصدار شركة سیمنز 

یق برنامج المایكرووین. كما تم تصمیم وتنفید دائرة التحكم بعد وتمت البرمجة عن طر
عمل دراسة واجراء تجارب علي برامج المحاكاة  وتم تصمیم نموذج للماكینة وتوصیل 
الاجزاء الكھربائیة لتشغیل الماكینة. ادي استخدام الحاكم المنطقي دور فعال جدا واستجابة 

ع امكانیة توصیل الحساسات التماثلیة والرقمیة سریعة في التشغیل ، وقلة في الاعطال م
التي تخص ماكینة صب الاشكال البلاستیكیة والتي ادت الي دقة وموثوقیة عالیة لإتمام 
عملیة تشكیل المنتج مما انعكس علي جودتھ العالیة. واحتوي تصمیم دائرة التحكم للماكینة 

حكم في جمیع مراحل العملیة بزر علي طریقتین في التحكم احدھما اوتوماتیكیة تقوم بالت
تشغیل واحد وتتكرر المراحل تلقائیا ولا تتوقف الا بالضغط علي مفتاح الایقاف او حدوث 
أي خلل في أي مرحلة من المراحل وعن طریق الحساسات تتوقف الماكینة فورا، أما 

ه ، وذلك الطریقة الثانیة یدویة حیث یتم تشغیل وایقاف أي جزء من اجزاء الماكینة لوحد
لإجراء عملیات الصیانة او اختبار اجزاء الماكینة، ھاتین الطریقتین مدمجتین في دائرة 
تحكم واحدة عن طریق المخطط السلمي كما موضح في الفصل الخامس، كما ادت ھذه 
الدائرة الي نجاح عملیة صب الاشكال البلاستیكیة بكفاءة عالیة وذلك لما یتمیز بھ الحاكم 

  برمج فضلا عن استخدام الطرق التقلیدیة للتحكم.  المنطقي الم



 

Abstract 

 

The plastic shape industry is a rather complex industry, it is necessary to 

control the parts of the plastic molding machine through a specific 

system and connect all parts of the machine to serve as an integrated 

system. The programmable logic controller was used for the s7-200 

version of the siemens and the programming was done by micro/win . 

the control circuit was designed and implemented after the study and 

testing of the simulations.  the machine model is designed and the 

electrical parts are connected to the operation. The use of logic governor 

programmed a very effective role and rapid response in operation, and a 

few failures with the possibility of connecting the analogue and digital 

sensors belonging to the plastic molding machine, which led to the 

accuracy and reliability of high completion of the process of product 

formation, which reflected the high quality. The design of the machine 

control circuit contains two control methods, one automatic control of 

all stages of the operation with one operation button, and the stages 

are repeated automatically, stopping only by pressing the stop key or 

failure at any stage and by sensors the machine stops immediately. Each 

part of the machine is operated and stopped on its own for 

maintenance or testing of machine parts. These two methods are 

integrated into one control circuit by the peaceful plan as described in 

Chapter 5. This circuit also resulted in the successful casting of plastic 

shapes This is because of its logical logic as well as the use of traditional 

methods of control. 
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  الفصل الأول

  المقدمة.1

  -: مقدمة 1-1
  

إن صناعة البلاستیك تعتبر أھم الصناعات في العالم المعاصر وأصبحت المنتجات             
البلاستیكیة لا یستغني عنھا إنسان في حیاتھ نظرا لما للبلاستیك من خواص ومیزات ، اھلة لیكون 
بدیلا فعالا لكثیر من المواد التقلیدیة كالحدید والخشب...الخ ، ویعد البلاستیك من أھم المنتجات 

بترولیة والتي تعد الان اولي الخامات الاولیة بلا منازع ، یسمي البلاستیك ایضا اللدائن ویتم ال
تصنیعھ بعدة طرق ومن اھمھا التشكیل بالحقن وفیھا تحقن الخامات من خلال وحدة التلیین عن طریق 

  فونیة باستخدام المصب الموصل في فراغ القالب المغلق. 
التصنیع ورخص في المعدات المستخدمة ، ویمكن صناعة البلاستیك بأي  وتتمیز العملیة بالبساطة في

لون من الوان قوس قزح أو صنع بلاستیك شفاف كما یمكن ان یكون البلاستیك مطاطیا ویمكن تشكیل 
البلاستیك علي وجوه مختلفة لا حصر لھا مثل دعامات السیارات حتي الفنیة القابلة للانضغاط وحتي 

  منتجات البلاستیك . الأنسجة الھشة من
لكي یتم تصنیع البلاستیك بصورة جیدة یتطلب ذلك مجموعة من العملیات والتي تكون متتالیة وفي 
فترة زمنیة محددة ومن ھذه العملیات تثبیت القالب والذي یكون مكون من جزئیین وتوفیر الضغط 

میكانیكیة نستطیع الحصول علیھا  اللازم للمادة البلاستیكیة وكل ھذه الأسباب تجعلنا نحتاج الي حركة
عن طریق مجموعة من الاجھزة الھیدرولیكیة وھذه الاجھزة نستطیع التحكم فیھا عن طریق دائرة 
التحكم ، وھذا التحكم كان یستخدم یدویا عن طریق مجموعة من المرحلات والمؤقتات ولكن ھذه 

  تغییر في التوصیلات الكھربائیة . الطریقة لھا عیوب منھا عند أي تغییر في دائرة التحكم یلزمھ
ولذلك كان لابد من إیجاد طریقة أخري تستطیع أن تقبل أي تغییر في دائرة التحكم وھي طریقة الحاكم 

والذي عن طریقھ یتم أي تغییر في دائرة التحكم عن طریق تغییر البرنامج  PLCالمنطقي المبرمج 
خري مثل تجنب الإنسان للأعمال الیدویة وتقلیص فقط وھذه المیزة الاساسیة لھ ، وھنالك میزات ا

تعاملھ مع الآلة وتجنب الإنسان القیام بأعمال خطرة مثل العمل في وسط ترتفع فیھ درجة الحرارة 
الدور الفعال في مجال جودة المنتج إذ یمكن ضبط وسائل الإنتاج بحیث تراعي  PLCوأیضا كان لل 

ذا مالا یستطیع الإنسان فعلھ ، فإذا نجح فیھ مرة لن یستطیع فیھ الدقة وجمیع المعاییر المفروضة وھ
أن یكرر العمل بالمواصفات نفسھا ، لذلك سوف یتم في ھذا البحث بناء دائرة التحكم لحقن الأشكال 
البلاستیكیة مع نموذج للماكینة حیث یتم التحكم فیھا اوتوماتیكیا باستخدام الحاكم المنطقي المبرمج 

)PLCبرمجتھ بعدة طرق تؤدي الي نجاح العملیة المطلوبة. ) والذي یتم  
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  -: مشكلة البحث1-2

ؤثر علي الانتاج الصناعي ھي استخدام نظام التحكم الكلاسیكي ، ھذا النظام كثیر من المشاكل التي ت         
لتشغیل الماكینة مما الاعطال وصعوبة حلھا وتأخذ زمن اطول ، كما ان ھذا النظام یتطلب عددا من العمال 

 یؤدي الي عدم جودة المنتج بسبب عدم الدقة والتنسیق لعملیة تشغیل الماكینة.

  -أھمیة البحث: 1-3

یوفر جھدا ووقتا ومالا كما یوفر ایضا المنتجات  PLCتصمیم ھذه الماكینة وتشغیلھا عن طریق        
كیل ، كما ان لھذا المشروع عائد اقتصادي جید المختلفة والتي تكون بنفس الطریقة فقط اختلاف قوالب التش

 ویوفر استیراد المنتجات البلاستیكیة من الخارج. 

  -البحث : اھداف 1-4
  

 یھدف ھذا البحث (تصمیم وتنفیذ دائرة تحكم لصب الشكال البلاستیكیة باستخدام الplc الي (
أوتوماتیكیا باستخدام الحاكم تصمیم دائرة تحكم لصب الأشكال البلاستیكیة حیث یتم التحكم فیھا 

) ، وفیھ یتم بناء دائرة تحكم تتحكم في جمیع الأجھزة التي تقوم بعملیة plcالمنطقي المبرمج (
 صب الاشكال البلاستیكیة .

  التعرف علي كیفیة برمجة الحاكمات المنطقیة بواسطة برنامجMicro/win . 
 استخدامھ بدلا من الطرق التقلیدیة  التعرف علي ممیزات الحاكم المنطقي المبرمج وافضلیھ

 الاخري للتحكم.
  

   -منھجیة البحث : 1-5
  

تم إتباع المنھج التجریبي في ھذا البحث ، حیث تم تجریب الدائرة المطلوبة في المشروع عن طریق         
  برامج المحاكاة الي ان تم التوصل للدائرة الصحیحة ومن ثم تم تنفیذھا وتجریبھا عملیا .

  
  -محتویات البحث: 1-6
  

) في الفصل  plcلقد احتوي ھذا البحث (تصمیم وتنفیذ دائرة تحكم لصب الاشكال البلاستیكیة باستخدام    
علي أھمیة  المبرمج  واحتوي الاول علي مقدمة عن البلاستیك ونبذة عن أھمیة استخدام الحاكم المنطقي 

البحث ، الھدف من البحث ، مشكلة البحث ، محتویات البحث والمنھجیة التي اتبعت في ھذا البحث . وفي 
احتوي ھذا البحث علي معلومات عن الماكینات المستخدمة في صناعة الاشكال البلاستیكیة  نيالفصل الثا

احتوي ھذا البحث علي الحاكم  ثالثللفة وطرق عملھا، وفي الفصل اوتعریف اجزائھا المیكانیكیة المخت
المنطقي المبرمج ومكوناتھ وعلي نبذة تعریفیة عن الحاكم المنطقي وكیفیة  برمجتھ الذي بتنفیذه تجري 

أما علي تعریف اجزاء مكونات دائرة المشروع . رابعا ھو مطلوب ، واحتوي الفصل الالعملیة حسب م
، واحتوي الفصل السادس وشرح طریقة العمل PLCعلي مخطط البرنامج بلغة ال احتوي  خامسالفصل ال

  .علي الخلاصة والتوصیات
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  الثانيالفصل  

 الماكینات المستخدمة مع صناعة البلاستیك.2

  -: مقدمة  2-1     

دخلت صناعة اللدائن تقریبا كل بیت ومصنع ومكتب فالمقاعد والطاولات وادوات المائدة والاسقف           
المعلقة وطلاء الجدران والسیارات والطائرات ومركبات الفضاء واجھزة التلفزیون والمسجلات السمعیة 

ل الاستغناء عنھا امرا والبصریة واعمدة الانارة والملابس لا تخلو من اجزاء بلاستیكیة في صنعھا مما یجع
صعبا لان الصناعات البلاستیكیة ھي صناعة العصر التي تستثمر فیھا بملایین الدولارات في مختلف بلدان 
العالم الغنیة والفقیرة علي السواء لإنتاج المواد والتي بدورھا تستخدم في تصنیع مختلف الاشیاء التي لم یكن 

 یحلم بھا احد منذ سنوات قلیلة . 

  تقسیم صناعة البلاستیك الي قسمین رئیسیین : یمكن

  ھما تصنیع اللدائن ، والمنتج النھائي .

 تصنیع اللدائن فیقصد بھا عملیة الحصول علي المادة الراتنجیة من خاماتھا الاولیة (اساسا البترول )  -
البتروكیماویات وتقوم بذلك شركات كبیرة ذات استثمارات طویلة الاجل تعتمد في عملھا علي مصانع 

  حیث
  تتوافر لھا معامل ابحاث حدیثة وعلماء متخصصین لانتاج مختلف انواع الراتنجات في اشكال قیاسیة  

  كالمساحیق والحبیبات والعجائن .
 اما النوع الثاني من صناعة البلاستیك وھو المنتج النھائي فیقصد بھ عملیة تشكیل الراتنجات في -
  ح للاستعمال الاستھلاكي الیومي وتعتمد المصانع في عملھا علي مكونینصورة المنتج النھائي الصال 
  اساسیین ھما مادة الراتنج وشكل القالب المطلوب الي جانب عدد غیر محدود من نوعیات ماكینات 
 التشغیل التي تختلف في تصمیمھا حسب طریقة الانتاج المستخدمة في التصنیع. 

لعملیة التصنیعیة طریقة الحقن داخل القوالب التي سوف یتم ومن طرق تشكیل المنتج النھائي في ا
 , Clamping , injection , coolingاستخدامھا في ھذا المشروع ولھا اربع مراحل وھي 

ejection  وھذه الطریقة تستخدم في انتاج العدید من الاشكال مثل إكسسوارات السیارات ، لعب ،
  زة الكھربائیة والالكترونیة وغیرھا من المنتجات. الاطفال ، والاواني المنزلیة ، والاجھ

     

- : طرق تشكیل البلاستیك 2-2  

 طریقة القولبة بالحقن  .1
 طریقة البثق .2
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 طریقة القولبة بالنفخ .3
 قوالب الضغط والنقل .4
 صقل البلاستیك .5
 اللدائن المصبوبة .6
 قولبة البلاستیك بالبلاستیزول .7
 الدائن الرقائقیة .8
 الحراري  .مواد ألواح التشكیل  .9

- :طریقة تشكیل البلاستیك عن طریق الحقن 2-3  

یعتبر ھذا  الأسلوب الأكثر شیوعا  واستعمالا في تشكیل المواد البلاستیكیة ، لذا  تم تصمیم وتنفیذ ھذا 
المشروع علیھ لأنھ من أقدم الأسالیب في تشكیل البلاستیك ، ولھ عدة خطوات لعملیة الصب  في قوالب 

-وھي :بواسطة الحقن   

 ملأ القادوس بحبیبات الراتنج المستخدم -1
 تسخین الراتنج الي الدرجة التي تجعلھ لینا وقابلا للتدفق -2
 یدفع الراتنج المتدفق خلال الفونیة إلي تجویف القالب  -3
 عندما یبرد القالب فینفصل نصفیھ متباعدین  -4
 یطرد المنتج النھائي من القالب -5

- :ماكینات التشكیل بالحقن 2-4  

ماكینات تشكیل البلاستیك بالحقن بأحجام وقدرات مختلفة وقد تكون یدویة التشغیل أو تعمل بالكھرباء توجد 
 ،كما تختلف انواعھا حسب وزن المنتج النھائي وعزم المكبس الذي یقوم بربط نصفي القالب أثناء الحقن .

 

 

 

 

الحقنب ) یوضح ماكینة التشكیل1-2الشكل (  



 
 

6 
 

-وحدتین أساسیتین ھما:تتكون ماكینة الحقن من   

-الوحدة الأولي : وحدة حقن البلاستیك الساخن وفیھا :  

 قادوس التغذیة -1
 اسطوانة الحقن الساخنة -2
 كباس الحقن أو النظام اللولبي  -3

-الوحدة الثانیة : وحدة فتح غلق نصفي القالب :  

 وتتكون من طنبور (صینیة) ثاب یوضع علیة نصف القالب والأخر متحرك .

 

) یوضح الاجزاء المیكانیكیة لماكینة الحقن2-2(الشكل   

-ھنالك تصمیمات مختلفة لماكینات الحقن الا إنھا تعتمد أساسا علي احد النوعین التالیین :  

 ماكینات تستخدم دافعة الحقن  -1
 ماكینات تستخدم الكباس اللولبي التبادلي -2

الفرق بین النوعین ھي الطریقة  التي یتم بھا دفع المادة البلاستیكیة الساخنة من داخل اسطوانة الحقن الساخنة 
عبر الفونیة للقالب . لما كان النوع الثاني ھو أكثر شیوعا واستخداما فھو ما سنعني بھ في ھذا البحث . وذالك 

-للممیزات التالیة:  
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 سرعة المشوار  -1
 ة الانصھارانخفاض درجة حرار -2
 سھولة امتزاج الصھیر -3

- تتم عملیة الحقن حسب الخطوات التالیة :  

 توضع البودرة في القادوس  لتسلك طریقھا الي اسطوانة الحقن خلال فتحة الاتصال. -1
تتقدم البودرة  الي الإمام  نتیجة للحركة اللولبیة الكباس والتي تدفع تحت ضغط عالي إلي الجدران  -2

تنصھر ومع تزاید الضغط وتراجع اللولب یتجمع مزید من البودرة المنصھرة  الساخنة لاسطوانة كي
 لبدء عملیة الحقن .

باندفاع اللولب إلي الأمام عن طریق الھواء أو ھیدرولیكیا تحقن البودرة المنصھرة من خلال الفونیة  -3
 مرورا بعیون الصب والمجاري الي تجاویف القالب المغلق .

 فترة قصیرة تسمح للصھیر المحقون بالثبات في القالب .یظل تأثیر ضغط الاندفاع  -4
یتراجع اللولب ویقل الضغط بینما یقوم الماء بتبرید القالب حیث یتماسك وتتصلب المادة  المنصھرة  -5

 بسرعة متخذه شكل القالب .
یفتح القالب ویطرد المنتج النھائي  من النصف المتحرك إما بضغط الھواء أو بواسطة خابور طرد   -6

 نبركي .ز
 .یغلق القالب مره أخري لبدء مشوار جدید  -7
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  الفصل الثالث

  PLCالحاكمات المنطقیة القابلة للمبرمجة.3

  -: مقدمة  3-1

وكان یتسبب  relayاعتمدت نظم التحكم الالي قدیما علي التحكم في العملیات الصناعیة باستخدام         
 relayالصعوبة في تعدیل الدوائر ،تحتاج دوائر  ، في ظھور مشكلات مثل صعوبة الوصول الي العطل

 General motorمن خلال مجموعة مھندسین من شركة   plcتم تصمیم اول  كالي مساحة كبیرة. لذل
بت كفاءة عالیة من حیث وقد اث 1969في المصانع عام  plcكنظام تحكم لتطویر السیارات فتم تركیب اول 

سھولة الفك والتركیب والبرمجة والتعدیل . وبعد ذلك ظھر في السبعینیات تكنولوجیا المیكروبروسیسور 
القدرة علي القیام بالتحكم في العملیات  plc. مما اعطي میزة لنظم  PLCفتم استخدامھ في صناعة 

  الصناعیة المعقدة .

  -: PLC ال انواع 3-2

ھو  plcوابسط تعریف Programmable  logic controllerھي اختصار لكلمة   plcكلمة          
عبارة عن جھاز الكتروني یحتوي علي ذاكرة یمكن برمجتھا  لتنفیذ عملیات مختلفة مثل العملیات المنطقیة 

  او الزمنیة او الحسابیة وذلك بھدف التحكم في العملیات الصناعیة المختلفة .

  -اجھزة التحكم المبرمج وھما :یوجد نوعان من 

حیث توجد جمیع العناصر السابقة  Compact typeھي اجھزة التحكم المبرمج المدمجة  -النوع الاول :
  في غلاف واحد وتستخدم ھذه الاجھزه للتحكم في العملیات الصناعیة الصغیرة.

ص لكل عنصر من حیث یخص  Moduled Typeھي اجھزة التحكم المبرمج مجزاة  -النوع الثاني :
ومدیول لمصدر  -فیوجد مدیول مدخل رقمیة Moduleالعناصر المكونة لجھاز التحكم المبرمج ویسمي 

دیول لوحدة المعالجة وم -ومدیول مخرج تناظري-ومدیول مدخل تناظري -ومدیول مخرج  رقمي -القدرة
ت عداد خارجي ومؤقت مدیولات الوظائف الخارجیة مثل مدیولاضافة الي مجموعة من لإاالمركزیة. ب

  خارجي وأعطال خارجي والطابعة.

  -:  plcالمكونات الرئیسیة لل  3 -3

  -:  Rack الرف 3-1- 3 
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  .plcوھو عبارة عن جزء معدني یثبت داخل لوحة التحكم ویقوم بتجمیع مكونات          

  
  

Allen Bradley 1746-a7 slc500 7 slot rack 1-3الشكل(  یوضح(  
 
  
  - : Input Module الدخل وحدة 2- 3-3

ووحدة دخل تناظریة     Digital Input moduleوتنقسم الي قسمین : وحدة دخل رقمیة         
Analog input module  .  

  ومن وظائف وحدة الدخل الاتي : 

 . CPUتقوم بعمل عزل كھربي بین الاجھزة التي تتصل معھا وبین وحدة  .1
ثم  transmitter, contact, switchesتقوم باستقبال الاشارات من الاجھزة الخارجیة مثل ،  .2

 تحویلھا الي اشارة منطقیة یمكن ان تتعامل معھاوحدة المعالجة المركزیة .

  -یوجد ثلاثة انواع من وحدات ربط المداخل التناظریة وھم كما یلي :

 mA 0:20         وحدات مداخل تناظریة تعمل باشارات تیار     -1
  v 0:10او  v 0:1وحدات مداخل تناظریة تعمل باشارات جھد        -2
  ΩK 0:100وحدات مداخل تناظریة تعمل بمقاومات متغیره         -3

المستخدمة في  Transducersویتم اختیار وحدات ربط المداخل التناظریة تبعا لنوعیة المجسمات           
 العملیات الصناعیة

  -: output module وحدة الخرج 3- 3-3

ووحدة خرج تناظریة   Digital output moduleوتنقسم الي قسمین : وحدة خرج رقمیة             
Analog output module  : ومن وظائف وحدة الخرج الاتي .  
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 .  CPUتقوم بعمل عزل كھربي بین الاجھزة التي تتصل معھا وبین وحدة  .1
الخارجیة سواء وتحویلھا الي اشارات رقمیة او تناظریة الي الاجھزة  CPUتقوم باستقبال الاشارات من  .2

 تحكم . صمامات ا مرحلات، ، قوطع كھربائیة، كانت ملف

  الجدیر بالذكر انة یوجد ثلاثة انواع لوحدات المخارج الرقمیھ وھم :

I.  خرج علي مفتاح كھرو مغناطیسيRelay : 

تستخدم عند عدم الحاجة لسرعات عالیة عند الوصل والفصل مع الجھزة المخارج التي تحتاج الي        
  تیارات عالیھ.

II.  خرج علي ترانزستور Transistor : 

 تستخدم عند الحاجة لسرعات عالیة عند الوصل والفصل وتیار منخفضة.       

III.  خرج علي التریاك  Triac : 

  تستخدم عند الحاجة لسرعات عالیة عند الوصل والفصل مع تیارات عالیھ      

  -مدیولات المخارج التناظریة:

  یوجد نوعین من وحدات الربط المخارج التناظریة وھم كما یلي :

 ) MA 0-20وحدات ربط مخارج تناظریة لھا تیار خرج یتراوح ما بین( -1
  ) v 0-10بین( وحدات ربط مخارج تناظریة لھا جھد خرج یتراوح ما -2

 

 

  
  

  
  output module) یوضح 2-3الشكل(
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  -:  power supply unit وحدة مصدر القدرة الكھربیة 4- 3-3
 plcوذلك لتغذیة جمیع مكونات  VDC 24الي   VAC  220ویستخدم لتحویل الجھد من           

 A 10 ,Aعلي حسب التیار الخارج ویكون احیانا  power supplyوالاجھزة المتصلة معھ . ویتم اختیار 
5 ,A2 .  

  
  

  
 power supply unit) یوضح 3-3الشكل(

  

  - :  Central processing unit وحدة المعالجة المركزیة 5- 3-3

  وھي عبارة عن معالج دقیق او اكثر من معالج یحتوي علي ذاكرة النظام . ویقوم المعالج بالوظائف الاتیة :   

 وارسال الاشارات من وحدة الدخل ثم معالجتھا وارسالھا لوحدة الخرج . استقبال .1
 تنفیذ الاوامر طبقا للبرنامج المخزن بالذاكرة . .2

  لاشارات المرسلة من وحدة الدخل .تقوم بمجموعة من العملیات الحسابیة والمنطقیة ل     

  

 cpu  ) یوضح4-3الشكل(



 
 

12 
 

  -: memory unitوحدة الذاكرة  6- 3-3

  الذاكرة : انواع
  

 ) : ROM )Read only memoryذاكرة  .1
وھي ذاكرة للقراءة فقط أي یتم كتابة البیانات بھا مرة واحدة ولا یمكن كتابة البیانات بھا مرة           

اخري وتستخدم ھذه الذاكرة لحمایة البیانات او البرامج المخزنة علیھا من المحو وھي ذاكرة دائمة أي لا 
علیھا وھو برنامج موضوع من المصنع ولا  plcلتیار الكھربي ویتم وضع نظام التشغیل لل تتأثر بانقطاع ا
  یمكن تغییره . 

  
 ) :   RAM )Random access memoryذاكرة  .2

وھي ذاكرة یمكن الكتابة والقراءة منھا حیث تحتوي علي متغیرات النظام وبرنامج المستخدم            
ار الكھربائي ، حیث تفقد البیانات بمجرد انقطاع التیار الكھربي عنھا لذلك وھي ذاكرة تتأثر بانقطاع التی

  لحفظ البرنامج الذي یتحكم في العملیة الصناعیة .  plcیتم وضع بطاریة في 

   EPROM.ذاكرة 3

ولا یمكن الكتابة فیھا بسھولة الا عن طریق اجھزة  ھي ذاكرة مصممة للتمكین من سھولة القراءه          
  مصممة لھذا الغرض.

    FIRMWARE.ذاكرة 4

وھي ذاكرة تحتوي علي برامج تطبیقات خاصة او برامج مستخدمین ویتم تركیبھا من قبل الشركة            
ل كثیر من لتعطیھ الوظیفة الاساسیة وھذا الاسلوب یستخدم من قب  PLCالمصنعة كجزء من اجھزة 

  لي سریة وامان البرنامج المستخدمالمصانع للمحافظة ع

  -:  programming deviceجھاز البرمجة  7- 3-3

. كما یمكن كتابة  plcیقوم بنقل البرنامج من خلالھ الي وحدة  plcھو جھاز یتم توصیلھ بوحدة  
  .  pcالبرنامج علیھ . وقد یتمثل جھاز البرمجة في كمبیوتر 
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 ) یوضح اجھزة برمجة الحاكم المنطقي5-3الشكل(

  -: Operator Unit  المشغل وحدة 8- 3-3

  :  یلي ما للمشغل الوحدة ھذه تتیح  

  .فیھا المتحكم المختلفة العملیات معلومات .عرض1
  المستخدمة. العوامل تعدیل أو (Parameters)جدیدة  عوامل .إدخال2
  

  
  وظیفة المشغل) یوضح 6-3الشكل(

  
  -:Sensors المحساسات  3-3-9  

 لیتم كھربائیة إشارة إلى الفیزیائیة الحالة بتحویل یقوم عنصر عن عبارة ھو المحساس               
 الزر، مجس ضغط مفتاح plcال لوحدة الدخل بوحدة المحساس توصیل یتم و plc  ال  وحدة أستعمالھا في

  . plcوحدة ال بمداخل توصل التي المحساسات أمثلة من السرعة محساس قیاس و الحرارة درجة قیاس
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  ) یوضح توصیل الحساسات7-3الشكل(

  - : Actuators    المشغلات10-3-3 

الي الحالة  plcوحدة ال من الصادرة الكھربائیة الإشارة بتحویل یقوم عن جھاز عبارة المشغل              
  .الكھربي للمحرك الكھرومغناطیسي القاطع المشغلات أمثلة من .فیزیائیة

  
  ) یوضح توصیل المشغلات8-3الشكل(

  -: PLC ال عمل آلیة 3-4

  للبرنامج وتتمثل في ثلاث خطوات : scan timeعلي عملیة  plcعتمد عمل وحدة ی        

 ثم تقوم بتخزین حالة المدخلات في الذاكرة . offاو   onاذا كانت  inputsفحص حالة المدخلات  .1
 بجلب حالة المدخلات من الذاكرة ثم یتم تنفیذ البرنامج المخزن علیھا . cpuتقوم وحدة  .2
التي تقوم  outputsبإعطاء الاوامر الجدیدة الي المخرجات   cpuبعد عملیة المعالجة وتنفیذ الاوامر یقوم  .3

 بالتحكم في العملیات الصناعیة .

 scanفي تنفیذ البرنامج .وكلما كان  plcعلي انھ الزمن الذي یأخذه  scan timeویمكن تعریف          
time  اقل كان اداءplc . افضل واسرع  
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  scan time) یوضح 9-3الشكل(

 -: مع اشارات الدخل والخرج PLCإتصال  ال  3-5

یتم غالبا تعریف مداخل  .شارة مداخل أومخارج معینة تكون عادة  ضمن البرنامج ھي معنونةإان             
علي وحدات الدخل او الخرج الرقمي.تدعي الوحدة  مجموعة بضم كل ثمانیة منھا ضمن  PLC مخارج ال

تتلقي كل واحدة من ھذه المجموعات رقما ھو عنوان   byte المكونة من المجموعة الثمانیة ھذه بالبایت
  . byte addressالبایت 

خلالھا.ترقم ھذه البتات من منفصلة تستطیع التجاوب من  bitsیقسم كل بایت دخل/خرج الي ثمانیة بتات 
  .bit address،أي أن لكل بت منھا عنوانھ الخاص المسمى بعنوان البت  7حتي البت  0البت 

  كما في الشكل أدناه یرتبط المدخل الخامس من البتات العلیا بالعنوان التالي:

  

  ) یوضح عنوان المدخل10-3الشكل(

  بنقطھ. یتم دوما الفصل بین عنوان البایت وعنوان البت

  من الصفر. في عنوان البت یعني ھنا المدخل الخامس لأن العد یبدأ 4ملاحظة : ان الرقم 
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  كذلك في الشكل أدناه یرتبط البت الأدنى بالعنوان التالي:

  

  

  عنوان المخرج ) یوضح11-3الشكل(

  
  -: PLCاھم الشركات المنتجة ل  3-6  
 Siemens 
 ABB 
 HIMA 
 LG 
 ALLEN BRADLY 
 Omron  

  -: PLCمیزات وعیوب ال   3-7

  : الممیزات:  اولا

 . سھولة البرمجة والتعدیل 
 . سھولة الصیانة واكتشاف الاعطال 
  . صغر الحجم 
 . استھلاك اقل للطاقة الكھربائیة مقارنة بملفات الریلیھات 
 . سرعة الاستجابة 
  یمكن ربطplc . مع العدید من الاجھزة 
  امكانیة الحصول علي تقاریر عند حدوث الاعطال بواسطة الكمبیوتر المتصل معplc . 

  : العیوب:  ثانیا
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 . تكلفتھ مرتفعة عند استخدامھ في التطبیقات الصناعیة الكبیرة 
 . احیانا یتأثر بدرجة الحرارة العالیة عند تعطل وسائل التبرید 
 كس دوائر الریلیھات اذا حدث عطل فیھا تؤدي اذا حدث فیھ عطل یؤدي الي توقف تام بالمصنع بع

 الي توقف اجزاء معینة من دائرة التحكم .
  لا یصلح للتطبیقات الصغیرة من حیث التكلفة . حیث من الارخص تركیب دائرة تحكم تقلیدي عن

 غالي الثمن .  plcتركیب نظام 
 
  -: PLCال أنواع اللغات المستخدمة في برمجة  3-8

ladder diagram (LAD) .  
function block diagram (FBD) . 

statement list (STL) . 
 
  -: PLCال في  أنواع الذواكر 3-9

  الي : plcتنقسم الذاكرة في 
 -ذاكرة نظام التشغیل : .1

  ویخزن البرنامج الذي تعده الشركة المصنعة وھو غیر قابل للتعدیل من قبل المستخدم.         
 -ذاكرة المستخدم : .2

  او أي لغة اخري . ladderحیث یخزن بھا البرنامج الذي یكتبھ المستخدم سواء كان         
  
  -في التطبیقات الصناعیة : PLC ال اختیار  3-10
 . حسب الحجم في لوحة التحكم 
  عدد نقاط الدخل والخرجI\O 
  درجة الحرارة التي یتحملھاPLC . داخل لوحة التحكم 
  زمن الفحصscan time . 
   جھد تغذیةplc   اذا كانvdc 24  اوvAC 220 . 
  نوع الوحدة المستخدمة اذا كانتcompact او modular  . 

  -:  plc ع الانوا تمییز 3-11

  یوجد نوعین من حیث التوصیل:

I. DC/DC/DC 
II. AC/DC/RLY 

 

  -:  DC/DC/DCالنوع الاول: 3-11-1
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  كلمةDC الاولي توضح نوع تغذیة ال CPU  . 
  كلمةDC . الثانیة توضح نوع تغذیة المدخل 
  كلمةDC . الثالثة توضح نوع تغذیة المخارج 

  -: DC/DC/DCرسم توضیحي للنوع 

  

  
  DC/DC/DC) یوضح النوع12-3الشكل(

  ، ھما :  DC/DC/DCھنالك نوعان من 

1. PNP  

یتم توصیل الطرف الموجب علي المفاتیح بینما یوصل الطرف السالب علي وحدة الدخل نفسھا                
  ، كما موضح في الشكل أدناه:
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 pnp) یوضح مفاتیح 13-3الشكل(

1. NPN   

یتم توصیل الطرف السالب علي المفاتیح بینما یوصل الطرف الموجب علي وحدة الدخل نفسھا                
 ، كما موضح في الشكل أدناه:

  
 npn) یوضح مفاتیح 14-3الشكل(

  -:  AC/DC/RLYالنوع الثاني: 3-11-2

  كلمةAC تخص تغذیة الCPU . 
  كلمةDC . تخص تغذیة المدخل 
  كلمةRLY . تخص تغذیة المخارج 

 

  :  AC/DC/RLYرسم توضیحي للنوع 
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  AC/DC/RLY) یوضح النوع 15-3الشكل(

  

  -:للحاكم المنطقي المبرمج الشكل الخارجي   3-12

  
SIEMENS SIMATIC S7-200_ CPU222یوضح16-3الشكل(  الشكل الخارجي (  
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  الي الاقسام التالیة : LAYOUTیمكن تقسیم  CPU222من الاشكال السابقة 

  -: cpu.مبینات حالة 1

  وتحتوي علي ثلاث مبینات :
 في حالة التشغیل ویقوم بتنفیذ البرنامج. cpu: ویوضح ان  RUNمبین  -
 في وضع ایقاف وتم ایقاف تنفیذ البرنامج. cpu: ویوضح ان  stopمبین  -
ولھ لونین اللون الاصفر وجود عطل في  fault/diagnosticویوضح وجود عطل SF/DAIG  : مبین  -

 النظام ، واللون الاحمر وجود عطل خارجي في الاتصال مثلا .
  -: cartridge.العبوات 2

  بتركیب عبوات اضافیة في ھذا المدخل ویوجد منھا :s7-200حیث یتیح     

Clock and battery modules  :-  

ویمكنھا الاحتفاظ بالبرنامج في حالة فقدان    real time and calendarیسمي ویتم تركیب ما           
  یوم . 200القدرة الكھربائیة عن الوحدة لمدة تصل الي 

  

 battary ) یوضح17-3الشكل(

Flexible memory module  : -  

 BACK UPوظیفتھا عمل نسخ احتیاطیة  EEPROMوھي عبارة عن ذاكرة من نوع             
  . CPUللبرنامج المخزن علي 

  -: communication port.منفذ الاتصال 3
وجھاز البرمجة وھو الكمبیوتر ویستخدم لنقل المعلومات  PLCحیث یتم توصیل الكابل بین جھاز           

  . PLCمن والي 
  یختلف نوع الكابل علي حسب انواع الاجھزة مثلا :

 9.6kbpsكابل ذات سرعة  -
 19.2kbpsكابل ذات سرعة  -
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 187.5kbpsكابل ذات سرعة  -
 

  وھي : (data exchange indicator)توجد بھ ثلاثة لمبات اشارة  s7-200وھذا الكابل الخاص ب 
  

- PPI : - 
وھي تضاء بصفة مستمرة في  point to point interfaceوھي اختصار لكلمة  PPIتسمي         

  وتضئ باللون الاصفر. computerبجھاز التحكم  PLCحالة اتصال جھاز 
  

- TX :- 
وھي تضاء بصفة متقطعة اثناء ارسال  Transfer dataوھي اختصار لكلمة  TXتسمي        

  وتضئ باللون الاصفر. PLCمعلومات الي جھاز 
  

- RX:- 
وھي تضاء بصفة متقطعة اثناء استقبال معلومات  Receive dataوھي اختصار لكلمة  RXتسمي       

  ئ باللون الاصفر.وتض PLCمن جھاز 

  
 RS485شكل كیبل الاتصال  ) یوضح18-3الشكل(

  
  ولھ عدة وظائف منھا : RS485ذلك المنفذ ھو منفذ اتصال من نوع 

Communicate with TD :-  
  . text displayوفیھا یتم الاتصال مع شاشات عرض النصوص 
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  ) یوضح توصیل عارض النصوص19-3الشكل(

Freeport mode :-  
  . bar code readerمثل  intelligent sensingحیث یتم الاتصال بأجھزة الحساسات الذكیة 

  
  

  
  توصیل الحساسات الذكیة ) یوضح20-3الشكل(

  
Printer :-  

  للماكینات او الوحدات . Alarmویتم الاتصال مع الطابعات وذلك لطباعة التقاریر وحالات التشغیل و     
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  توصیل الطابعة ) یوضح21-3الشكل(

  
Interconnection :-  

  . repeaterبدون استخدام  31مع جھاز كمبیوتر واحد قد یصل الي  PLCویتم ربط عدد من 

  
 

  
  توصیل عدة اجھزة ) یوضح22-3الشكل(

  
  -: top terminal door.باب الاطراف العلوي 4

  بالقدرة الكھربائیة . PLC) مع مدخل لتغذیة  PLC )DIGITAL OUTPUTویحتوي علي مخارج     
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  ) یوضح الاطراف العلویة للحاكم23-3الشكل(

  -: buttom terminal door.باب الاطراف السفلیة 5
ویمكن استخدامھ كمصدر تغذیة  vdc 24مع مخرج الاحساس بجھد  PLCویحتوي علي مداخل         

  .(DIGITAL INPUT)لل
 
  -:  front access door.باب الدخول الامامي 6

  
  المحتویات الامامیة ) یوضح24-3الشكل(
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  ویحتوي علي :

Mode Switch - :-  

  ولھ ثلاثة اوضاع :

  : وتقوم وحدة المعالجة المركزیة بتنفیذ البرنامج . RUNوضع 

  : وتقوم وحدة المعالجة المركزیة بإیقاف تنفیذ البرنامج . stopوضع 

  : حیث وضع الإیقاف والتشغیل لوحدة المعالجة المركزیة لا یتم إلا عن طریق البرنامج . TERMوضع 

-Analog adjustment :-  

 special memoryوھي تتیح للمستخدم الزیادة او النقصان من القیم المخزنة في الذاكرة الخاصة         
  . timers  ،counterھذه القیم من الممكن ان تكون مستخدمة في 

-Expansion Modules :-  

اخري تتصل مع بعضھا عن طریق ھذه الفتحة فمن الممكن  modulesتركیب  7S -200یتیح         
او تركیب كروت لھا وظائف اخري ویتم الاتصال عن طریق كابل یسمي  input outputزیادة عدد 

ribbon connector . كما بالشكل  
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 الوحدات مع بعضھا) یوضح طریقة توصیل 25-3الشكل(

  

  -: PLC ال الاعطال والصیانة في 3-13

  : NO OUT.عدم وجود خرج 1   

  . CPUتلف في دوائر الخرج الالكترونیة لل -

  وجود اخطاء في البرنامج . -

  فقد في مصدر القدرة الكھربیة المتصل بالخرج . -

  . outputعلي  forcedوجود  -

  :CPUالخاصة ب  SF.إضاءة لمبة 2 

  وجود اخطاء في البرنامج. -

  . CPUكھربیة تتعرض لھا  noiseوجود  -

  . cpuوجود تلف في وحدة  -
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  اخر: PLC. حدوث فقد في شبكة الاتصال المتصلة سواء مع الكمبیوتر او 3

  . connectorوجود مشكلة في برنامج الاتصال او مشكلة في الكابل او 
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  رابعالفصل ال

  المشروعمكونات .4

  -مكونات دائرة التحكم : 4-1

  -: ONمفتاح التشغیل  1- 4-1

ولحظة  OFFوتكون ملامساتھ في وضع  PLCوظیفتھ توصیل اشارة عالیة الي مدخل جھاز ال          
  . ONالضغط علیھ تتبدل حالتھ الي حالة وصل 

  

 button start) یوضح مفتاح 1-4الشكل(

  -: OFFمفتاح الإیقاف  2- 4-1

ولحظة  ONوتكون ملامساتھ في وضع  PLCوظیفتھ توصیل إشارة منخفضة الي مدخل ال          
  .    OFFالضغط علیھ تتبدل حالتھ الي حالة فصل 

  

 button stop) یوضح مفتاح 2-4الشكل(
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  -: selectorمفتاح الاختیار  3- 4-1

وعند وضع الاختیار الاول  OFFویحتوي علي وضعین وھما عبارة عن ملامسین علي وضع         
 ON، وعند اختیار الوضع الثاني یصبح الملامس الثاني في وضع   ONیصبح الملامس الاول في وضع 

.  

  

  ) یوضح مفتاح الاختیار3-4الشكل(

  -: Indicatorلمبات البیان  4- 4-1

غرفة التحكم ، ویوجد نوعین تستخدم لمبات البیان لإمكانیة متابعة العملیة الصناعیة أو الآلة من          
  -للمبات البیان:

 .لمبات بیان تیار متردد 
 .لمبات بیان تیار مستمر 

 ، وتوصل عادة مع خرج الحاكم المنطقي V48او  V24وتتوفر لمبات التیار المستمر بجھود مختلفة 
  .المبرمج 

  

  ) یوضح لمبة بیان4-4الشكل(

  -:  pressure switchمفاتیح مراقبة الضغط 5- 4-1
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لا عند تشغیل ضاغط ھواء مثل ھذه المفاتیح تتغیر وضع نقاط تلامسھا عند ضغط معین مث             
)compressor یمتلئ الھواء داخل الخزان حتي ضغط محدد یؤثر علي وضع نقطة تلامس مفتاح (

  الضغط فیفصل المحرك عن ضخ الھواء بالخزان حتي یقل الضغط داخلھ.

  

  مفتاح الضغط) یوضح 5-4الشكل(

  -:proximity sensorالحساس التقاربي  6- 4-1

 تقاربیة تشابھ الي حد ما استخدامات مفاتیح نھایة الشوط ولكن فيال الحساسات استخدامات             
، والحساسات لا تحتاج الي تلامس او ضغط میكانیكي كما یحدث مع مفاتیح نھایة  مجالات وبإمكانات اكثر

الشوط ولكن فقط ان یقترب الحمل من الحساس او یدخل مجال حساسیتھ فیتغیر وضع نقاط تلامس 
ویوجد منھا عدة انواع مختلفة فمنھا یستشعر الاجزاء الحدیدیة فقط مثل الحساسات التقاربیة  ،الحساس
ومنھا انواع تستشعر الاجزاء العازلة بلاستیك ، كرتون ....الخ  inductive proximity sensorالحثیة 

ومدي حساسیة ھذه الانواع یكون  capacitive proximity sensorمثل الحساسات التقاربیة السعویة 
  قصیر بالملیمیتر او عدد قلیل من السنتمیترات. 

  قیمة الفولت الذي یعمل بھ وكذلك اذا كان تیار مستمر او متردد. قبل توصیل الحساس یجب التأكد من       

  

  ) یوضح الحساس التقاربي6-4الشكل(
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  -: Thermostatالثیرموستات   7- 4-1

ھي عبارة عن جھاز یستخدم للتحكم في التسخین او التبرید ، ولھ نوعان رئیسیان ھي           
المیكانیكیة والرقمیة ، والعدید من الرقمیة قابلة للبرمجة. وفي ھذا المشروع تم استخدام  الثیرموستات

الثیرموستات المیكانیكي ویستخدم الوسائل المادیة لقیاس درجة حرارة الھواء ویتم ضبطھ بواسطة مقبض 
  رارة المطلوبة .بھ تدریج لدرجات الحرارة المختلفة ولھ نقاط تلامس یتغیر وضعھا عندما تصل درجة الح

  

 thermostat) یوضح مفتاح 7-4الشكل(

  -:   plcالتحكم المنطقي المبرمج  8- 4-1

خاص للمعالجة الدقیقة ؛ سھل  إن نظام التحكم المنطقي المبرمج عبارة عن جھازحاسوب           
الاستخدام وقابل للبرمجة حسب احتیاجات العمیل ویقوم بتنفیذ أنواع متعددة من وظائف التحكم ، كما یقدر 

 على معالجة مستویات مختلفة من العملیات المركبة المستخدمة في تطبیقات المصانع والمحطات  .

  

  plc s7_200 cpu224) یوضح 8-4الشكل(

  - : Emergency stopمفتاح الطوارئ  9- 4-1



 
 

33 
 

مشابھ لمفتاح الایقاف ویختلف في انھ عند ضغطھ لا یعود مرة اخري لوضعھ الطبیعي الا عند        
عند اعمال الصیانة ، ویتمیز باحتوائھ علي مفتاح لتامین تحریره ، ویستخدم لتامین الماكینات والدوائر 

  الاغلاق .

  

  اح الطوارئ) یوضح مفت9-4الشكل (

  -مكونات دائرة القدرة : 4-2

4-2 -1 contact main :-  

ھوعباره عن مفتاح اتوماتیكي نقوم بالتحكم من خلالھ في فصل وتوصیل الجھد للأحمال التي تعمل          
  جھود مرتفعھ. عند

  

  

  main contact) یوضح 9-4الشكل(
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  -: Relayالحاكمة الریلیة  2 - 4-2

تتكون من ملف كھربائي ھو من أقدم و أھم العناصر الكھربائیة وھوعنصر كھرومغناطیسي .             
ملفوف حول قضیب من الحدید وأیضا نقطة أو مجموعة من النقاط الكھربائیة التي تغلق أو تفتح  ، یستخدم 

  في دوار التحكم أي دوائر الضغط المنخفض.

  

  relayالمرحل ) یوضح مفتاح 10-4الشكل(

  

  -القاطع الحراري :  3- 4-2

كھربي عالي جدا ،  من الضرر الناتج من مرور تیار الدوائر الكھربائیةمفتاح یعمل تلقائیا لحمایة          
ویصمم بحیث یسمح بمرور حد اقصي من التیار الكھربي واذا زاد التیار الكھربي عن ھذا الحد تقوم الالیھ 

  الاتوماتیكیھ  داخل القاطع بقطع التیار عن الدائره .

  

  القاطع) یوضح مفتاح 11-4الشكل(
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  -: solenoid valveالصمام   4- 4-2

محبس الكتروني " ..  "ھو عبارة عن عنصر كھربائي یتحكم بمرور السوائل او الغازات كھربائیاً         
أي یتم فتحھ وغلقھ عن طریق إشارة متصلة مع ملف الصمام، عند وصول إشارة كھربائیة إلى ملف تحفیز 

تح الحدیدیة مما الصمام .. عندھا سیتولد مجال مغناطیسي داخل الصمام وینجذب معھا أداة الغلق أو الف
  الھواء إلى المخرج . تسمح بمرور السائل أو

  

  solenoid valve) یوضح 12-4الشكل(

  

  -مخطط التوصیلات : 4-3
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  ) یوضح مخطط التوصیلات13-4الشكل (

        S1 : selector switch. 

S2  : system start in auto operation. 

S3   : system stop in auto operation. 

N     Q0.0       Q0.1               Q0.2   N       Q0.3             Q0.4          Q0.5         Q0.6   N    Q0.7                                    N  L 

                                         K10              ready            K20              K30               K40                                        K50              auto         manual                 

i0.0  i0.1    i0.2   i0.3    i0.4    i0.5   i0.6   i0.7  -   i1.0    i1.1    i1.2     i1.3       i1.4      i1.5                                    -        +   

S1     s2    s3   s4     s5   s6  s7    s8    s9   s10 s11   s12    s13     s14 

PLC Cpu224 
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S4  : temperature thermostat .  

S5  : limit of clamping. 

S6   : local stop in manual operation. 

S7   : clamping start in manual operation. 

S8  : compressor start in manual operation. 

S9  : cooling pump start in manual operation. 

S10: injection start in manual operation. 

S11: ejection start in manual operation. 

K10: relay of compressor. 

K20: relay of ejection. 

K30:  relay of  cooling pump.  . 

K40: relay of switching motor screw and solenoid valve of injection.  

K50: solenoid valve of clamping. 
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  الخامسالفصل  

  طریقة عمل دائرة التحكم.5

  الماكینة :تحتوي ھذه الدائرة علي طریقتین للتحكم في تشغیل 

: ویعمل علي التحكم وتشغیل جمیع اجزاء الماكینة بشكل متسلسل اعتمادا علي مراحل  autoوضع  -
 , clamping , injection , coolingتشكیل المنتجات البلاستیكیة عن طریق القوالب وھي 

ejection زاء بالترتیب بالاضافة الي ضاغط الھواء الذي یمثل الدور الاساسي في تحریك الاج
 النیوماتیكیة .

: ویعمل علي تشغیل جمیع اجزاء الماكینة كل علي حدا ، حیث لكل جزء مفتاح  Manualوضع  -
التشغیل الخاص بھ ، ویستفاد من ھذا الوضع تجریب كل جزء في حالات الاعطال واعمال الصیانة 

 للماكینة.

  -: AUTOMATIC التشغیل الاوتوماتیكي 5-1

Network 1 :-  

ویعمل علي  Q0.0فانھ یعمل علي تفعیل خرج العنوان  Autoفي وضع  selectorعند وضع المفتاح 
  . Autoتشغیل لمبة البیان تدل علي الوضع الحالي 

 Network2 :-  

            ستعمل لمبة البیان الخاصة بوضع التشغیل  Manualفي وضع ال  selectorاذا كان المفتاح 
Manual .  

Network3 : -  

 system startسیكون تشغیل الماكینة لجمیع اجزاءھا اوتوماتیكیا ، وذلك بزري  Autoبعد اختیار وضع 
  یقاف التشغیل .لإ system stopللتشغیل الاوتوماتیكي و  

  . compالعملیة بتشغیل ضاغط الھواء  ستبدأ system startعند الضغط علي مفتاح 

Network4 : -  
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واء داخل الاسطوانة الي ان یصل للضغط المطلوب والكافي لتشغیل سیعمل الضاغط علي تجمیع الھ
بان الضغط تحقق  plcعطاء اشارة لل ن طریق مفتاح الضغط ، حیث یقوم بإالاجھزة النیوماتیكیة  وذلك ع

، كما تعمل السخانات ایضا علي تسخین الجزء المسؤول من صھر المادة البلاستیكیة الي ان تصل 
قت بان الدرجة المطلوبة قد تحق plcعطاء اشارة لل بإویقوم حساس الحرارة  250C _270Cالحرارة 

  . T63خیر مدة زمنیة بتفعیل المؤقت ایضا ، وتتم في ھذه المرحلة تأ

Network5 : -  

والذي یعني ان درجة الحرارة  readyمن العد سیعمل علي تفعیل الخرج  T63بعد انتھاء المؤقت 
  والضغط قد تحققا وستضئ لمبة البیان تدل علي ذلك.

Network6 : -  

من جاھزیة الحرارة والضغط في المرحلة السابقة  plcبعد ان تحقق  T32خیر زمني عن طریق المؤقت تأ
  لكي تعمل مراحل تشغیل الماكینة لعملیة تشكیل البلاستیك.

Network7 : -  

وھي عملیة الاغلاق لجزأي  clampingمن العد سیعمل علي تشغیل عملیة  T32مؤقت بعد انتھاء ال
  القالب مع بعضھما .

Network8 : -  

كد من اتمام تلك العملیة ،  واذا لتأفي عملیة اغلاق جزأي القالب مع بعضھما لا بد من وجود حساس یقوم با
  . T96بالغلق ویعطي اشارة تقوم بتفعیل المؤقت  limitتمت العملیة یقوم 

Network9 : -  

، ویتم حقن المواد التي تم  injectionمن العد سیعمل علي تشغیل عملیة الحقن  T96بعد انتھاء المؤقت 
  صھرھا مسبقا الي القالب المحكم الاغلاق.

Network10 :-  
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لعد وبعد الانتھاء من العد یقوم بإلغاء تفعیل ویقوم با T33سیتم تفعیل المؤقت  injectبعد عملیة الحقن 
  . injectوالذي یعمل علي ایقاف عملیة  T96المؤقت 

Network11 :-  

التي تعمل علي تبرید المنتج داخل  cool_ pumpعلي تشغیل مضخة التبرید   T33ایضا یقوم المؤقت 
  القالب.

Network12 :-  

،  cool_pumpوالذي یعمل علي ایقاف عملیة التبرید  T36علي تفعیل المؤقت  T33ایضا یعمل المؤقت 
أي فصل جزأي القالب عن  clampingبعد الانتھاء من العد علي ایقاف عملیة   T36كما یعمل المؤقت 

  بعضھما.

Network13 :-  

  خیر زمني .كفترة تأ T97یقوم بتفعیل المؤقت  T36المؤقت 

Network14 :-  

  وھي عملیة طرد المنتج النھائي من القالب . ejectبعد انتھاء العد بتشغیل عملیة  T97یقوم المؤقت 

Network15 :-  

وبعد الانتھاء من العد یعمل علي فصل عملیة  T100یعمل معھا المؤقت  ejectفي لحظة تشغیل عملیة 
eject  وفي نفس اللحظة یلغي تفعیل المؤقتT33  وایضا الغاء تفعیل المؤقتT32 بدوره یعمل  والذي
reset  للدائرة ، وتبدأ العملیة من جدید اعتبارا منNetwork6 .  

  -ملحوظة :*

، او انخفاض الضغط او درجة  system stopلن تتوقف ھذه العملیة الا بالضغط علي مفتاح الایقاف  -
  الحرارة عن القیم المضبوطة وذلك كحمایة للماكینة وجودة المنتج.

  تمال العملیة التي تسبقھا .لن تبدا عملیة الا بعد اك -
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  - : MANUAL التشغیل الیدوي 5-2

 یدویا. , ejection   comp , clamping , injection , cool_ pumpسیتم تشغیل كل من 

- Comp  یتم تشغیلھ بواسطة المفتاحcomp_ start   والایقاف ب مفتاحlocal_ stop .  
- Clamping   یتم تشغیلھ بواسطة المفتاحclamp_ start  والایقاف ب مفتاحlocal_ stop .  
- Injection  یتم تشغیلھ بواسطة المفتاحinject_ start  والایقاف ب مفتاحlocal_ stop. 
- cool_ pump  یتم تشغیلھ بواسطة المفتاح_ start pump  والایقاف ب مفتاحlocal_ stop. 
- Ejection  یتم تشغیلھ بواسطة المفتاح_ start eject مفتاح  والایقاف بlocal_ stop. 
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  السادس  الفصل

  الخلاصة والتوصیات .6

  الخلاصة : 6-1

المختلفة من القوالب ، الحاقن اللولبي  تم تصمیم نموذج لماكینة صب الاشكال البلاستیكیة باجزاءھا        
، خزان المواد الخام ، ضاغط الھواء ونظام التبرید ، كما تم ایضا ربط جمیع ملحقات الماكینة من 

  الاجھزة النیوماتیكیة  وھي الوسیلة التي تتحرك بھا اجزاء  الماكینة .

علي الطریقة التي  MICROWINعن طریق برنامج  PLCفي التصمیم الكھربائي تمت برمجة جھاز 
تعمل بھا مراحل الماكینة كما تم اضافة وتوصیل الملحقات الاساسیة كمفاتیح التشغیل والایقاف ، الریلیھات 

  مما ادي الي اتمام عمل المنظومة بنجاح.، القاطع  الرئیسي ، 

  التوصیات : 6-2

  یوصي لمن یرغب في تطویر ھذا المشروع بالاتي:        
 ساس لاستشعار المواد البلاستیكیة داخل خزان المواد وذلك لحمایة الماكینة عند دخول مواد اضافة ح

 اخري.
 یقاف عملیھ الحقن.ة حساس ضغط المواد داخل القالب لإعطاء اشارة امتلاء القالب جیدا لإاضاف 
 .اضافة حساس تحدید مستوي المواد داخل الخزان لحمایة الماكینة وایقافھا  
  تصمیم شاشةHMI  وربطھ معPLC ضافة امكانیة التشغیل والایقاف من الحاسب الالي.لإ 
  اضافة قائمةALARMS  الي شاشةHMI .للتعرف علي المشاكل التي تحدث قبل واثناء التشغیل 
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  المراجع : 6-3

  
1( Programmable Logic Controllers, J. W. Wabb and R. A. Reis,1994.   
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4( Version 5.1, March 21, 2008Automating Manufacturing Systems  ,    

      

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  



 
 

49 
 

  الملحق أ :

  : صورة لوحة التوصیل
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  الملحق ب :

  صورة لنموذج ماكینة الحقن :
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