
Tishreen University Journal for Research and Scientific Studies - Engineering Sciences Series Vol.  (44) No. (1) 2022 

 

journal.tishreen.edu.sy                                                     Print ISSN: 2079-3081  , Online ISSN:2663-4279 

149 

Study and Design of a SCADA System for Controlling and 

Predicting Faults of Conveyors for the Tobacco Factory in Lattakia 
 

Dr. Nizar Abd alrahman
*
 

Dr. Zyad Namman ** 

Ali Abd Allah*** 

(Received 4 / 10 / 2021.  Accepted 4 / 1 / 2022) 

 

  ABSTRACT    
 

With the expansion of quantitative and geographical industrial work it was necessary to 

find new method of control or develop existing method to improve the required 

performance . The research focus on the development of tobacco factory control system in 

the city of Latakia which is currently based on the programmable controller PLC, where 

the factory is controlled automatically without any contact with the user or monitor to find 

any data o the different stages of work from the beginning where the tobacco is raw and 

the end to reach readymade cigaretts ,among the most important control systems that have 

emerged In recent times are supervisory control system SCADA (supervisory control and 

data acquisition system) wich will be the subject of our research. 

The research dealt wihe the study ad analysis of the existing system to determine its 

components, study the algorithms used, and then find the appropriate mechanisms to 

transform the control mechanism of this lab into an integrated control system and a 

communication interface. 

The research used the SCADA supervisory control and data acquisition system because it 

meets all the requirements of users and operators through communication between the user 

and the operating and management device, in addition to the sufficient ability that this 

system gives to control precisely and in an ordely manner the entire production process 

from beginning to end , in addition early detection of malfuctios and alarms that predict 

their occurrence thuse ensuring the best reliability of the system and work . 

 

Keywords : supervisory control and data acquisition system, Industrial Conveyors, Three 

phase induction motors, programming logic device, motor current, motor speed, tobacco 

factory. 
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 ممخّص  

مع اتساع نطاق العمل الصناعي الكمي والجغرافي كان لا بد من إيجاد أساليب تحكم جديدة أو تطوير الأساليب 
والذي يعتمد  معمل التبغ في مدينة اللبذقيةتطوير نظام التحكم ركز البحث عمى ي .الأداء المطموب لتحسينالموجودة 

دون وجود اتصال مع  اأوتوماتيكي معملتحكم باليتم ال، حيث PLCعمى المتحكم المنطقي القابل لمبرمجة حالياً 
عمل المختمفة من البداية حيث التبغ الخام ونياية معرفة أية بيانات أو معمومات عن مراحل المراقبة لالمستخدم أو 

ىي أنظمة التحكم في الآونة الأخيرة التي ظيرت التحكم والمراقبة  ومن أىم نظم .لموصول لمسجائر الجاىزة
 ىذا. ( والذي يكون موضوع بحثنا.SCADA)  :supervisory control and data acquisition systemرافيالإش

تحديد مكوناتو ودراسة الخوارزميات المستخدمة ومن ثم إيجاد الآليات المناسبة النظام القائم لتحميل و تناول البحث دراسة 
 تخاطبيو.إلى نظام تحكم متكامل وواجية  ذا المعمللتحويل آلية التحكم بي

يمبي كافة متطمبات المستخدمين والمشغمين كونو  SCADAنظام التحكم الإشرافي وتحصيل البيانات  اعتمد في البحث
التي يمنحيا ىذا النظام مقدرة الكافية المعمل وأجيزة التشغيل والإدارة، بالاضافة لو  المستخدم بينتصال من خلبل الا

بالإضافة إلى الكشف المبكر عن الأعطال  الإنتاج بكامميا من بدايتيا لنيايتيامسيطرة بشكل دقيق ومنظم عمى عممية ل
  .تأمين أفضل وثوقية لمنظام والعملوبالتالي  ياوالإنذارات التي تتنبأ بحدوث
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 مقدمة:
لقد أدى التنافس عمى بناء آلات صناعية حديثة ذات سرعات عمل كبيرة وقدرات إنتاجية ضخمة إلى دفع عجمة 

ت النوعية ف عالم التطوير في مجالات التحكم بعمميات التصنيع المؤتمتة بعيدا إلى الأمام وذلك بالاستفادة من القفزا
الإلكترونيات وظيور المعالجات الصغرية والحاسبات الإلكترونية وغيرىا ، وىذا ما أسيم في بناء آلات تخفف العبء 

 عن العامل وتزيد في سرعة الإنتاج وجودتو ، وتقمل من تكمفة المنتج عمى المستيمك وتزيد من الأرباح .
( الذي سمح بعمميات تحكم تعاقبية  Relaysالتحكم باستخدام الحاكمات ) فمن التحكم باستخدام الكامات الدوارة إلى

وخاصة بعد ظيور المؤقتات والعدادات وصولا إلى إدخال الحاسبات الآلية بأشكاليا المختمفة ومن أىميا المتحكمات 
 والتي ىي عبارة عن جياز أوامر عمى المخارج . PLCالمنطقية القابمة لمبرمجة 

لية العمل من آطموب يعتمد عمى دراسة وتصميم نظام تحكم بمعمل لتصنيع لفافات التبغ وذلك بتحميل إن التطوير الم
خلبل تحديد مكوناتو ودراسة الخوارزميات المستخدمة ومن ثم إيجاد الآليات المناسبة لمتحكم في ىذه المنشأة  بحيث 

 ة عمى السيطرة بشكل دقيق ومنظم عمى العممية الإنتاجية .يمبي كافة متطمبات المستخدمين والمشغمين ، ويعطي القدرة الكافي
من حيث مراقبة الأداء ليذه المحركات عن طريق  عية لمسيور والمحركات المشغمة ليايتضمن ىذا البحث دراسة واق

 ( في معمل التبغ في مدينة اللبذقية .SCADAنظام )
 يقسم المعمل ال قسمين: أقسام المعمل :1.
a.  : في ىذا القسم يتم تجييز مادة التبغ من ناحية الحجم والمواد العطرية المضافة لتصبح معمل التحضير

 جاىزة لعممية التعبئة ضمن السجائر.
b. وفيو يتم تعبئة مادة التبغ ضمن السجائر واعدادىا لتصبح جاىزة لعممية المبيع سجائرمعمل ال :. 

 ( المعمل من الخارج.1يوضح  الشكل )
 

 
 بغ في اللاذقية( معمل الت1الشكل)

 ويتكون من : معمل التحضير :1.1
a) الخام ، بحيث توضع الكرتونة المغمفة  عن الدخان المغمف لنزع الكرتون الروبوت : ىو عبارة عن آلة

 بقماشة ويقوم برفعيا للؤعمى بحيث تنزع كتمة التبغ الخام عن الكرتونة تماما .
b)   إلى قطع صغيرة ضمن  تبغ الوارد من الروبوتتقطيع مكعب ال فييا :يتم تقطيع التبغ الخام )آلة الكتّ(آلة

 يتم تعييرىا مسبقا . مقاييس محددة للآلة
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c) : ضمن نسبة تبغ الوارد من آلة التقطيع وتتم عممية الترطيب ىذه يتم فييا ترطيب ال أسطوانة الترطيب
 .  يتم تحديدىا ومعايرتيا مسبقا رطوبة وحرارة معينة

d) : سحب اليواء بوساطة محرك موصول مع عن طريق  المقطعة يتم فييا نقل أوراق التبغ الدائرة اليوائية
 توربين خاص لتوليد قوة سحب عالية .

e)  : وذلك لإضفاء النكية المطموبة لمتبغ عسمية مواد يتم ضمنيا إضافة أسطوانة التعسيل  . 
f)  : يده لموضع ضمن السيجارة .وفييا يتم فرم التبغ المقطع إلى أجزاء ناعمة وذلك لتمي آلات الفرم 
g) :وفيا يتم إضافة المواد العطرية المنكية . اسطوانة التعطير 
h)  : يتم فييا تخزين التبغ المفروم الجاىز لوضعو ضمن المفافة )السيجارة( . سيموات التبغ المفروم 

 ويتألف من: معمل السجائر :2.1
a.  :يتم ضمن ىذه الآلة تعبئة التبغ الجاىز في الأوراق الخاصة بمفافة التبغ تمييدا  آلة تعبئة السجائر

ضافة الفمتر .  لتقطيعيا وا 
b.  آلة إضافة الفمتر وتعبئة السجائر ضمن الباكيت : يتم فييا إضافة الفمتر لمسيجارة بعد تقطيعيا ضمن

 . 7-6-7القياس المطموب وتعبئتيا ضمن الباكيت وفق نظام 
c.  يتم ىنا تجميع عمب السجائر ووضعيا ضمن الكرتونة الأكبر )الكروز( . وتجميع الكروزات :التغميف 

 :(SCADA)سكادا 2.
 Supervisory Control and Dataىي اختصار لنظام التحكم الإشرافي وتحصيل البيانات )بالإنجميزية:  

Acquisition)  وىي تشير إلى أنظمة التحكم الصناعي، وىي نظام حاسوبي لممراقبة والتحكم في العمميات، وتتغير ،
 .[1]طبيعة ىذه العمميات طبقاً للؤنظمة المعدة ليا 

 التطبيقات التي تستخدم بها :1.2
نتاج، وتوليد كيرباء، وتكرير..إلى آخر   ه.العمميات الصناعية بكامل اختلبفاتيا، من تصنيع، وا 

 البنى التحتية، كمعالجة المياه، وتوزيعيا، وخطوط أنابيب البترول، وخطوط توزيع الكيرباء، وأنظمة الاتصالات الكبيرة.
 .[2]التطبيقات الزراعية وأنظمة الري الحديثة

 ( لممؤسسات والمنظمات التجارية والصناعية القيام بها :scadaالمهام التي تسمح ال)2.2
a.  عمى العمميات الإنتاجية والصناعية محمياً، أو دولياً.التحكم والسيطرة 
b.  .المراقبة وجمع البيانات، ومعالجتيا 
c.  التعامل المباشر مع الأجيزة والحساسات، والمستشعرات، والمضخات، والصمامات، عن طريق برامج أنظمة

 تشغيل الحاسوب. 
d. .تسجيل الأحداث وحفظيا في ممفات خاصة 

ن الأنظمة الميمة جداً بالنسبة لممنشآت والمؤسسات الصناعية، بالإضافة إلى أىميتو في لذلك يعتبر نظام سكادا، م
 الحفاظ عمى كفاءة سير العمل، والسرعة في معالجة البيانات؛ مما يتيح الفرصة لاتخاذ قرارات سميمة وصحيحة.

الخاصة، والتي من خلبل جمع العناصر المكونة لنظام سكادا يتكون نظام سكادا من عدة عناصر، لكل منيا وظيفتو 
 ىذه العناصر معاً، يتكون نظام سكادا. وعناصر نظام سكادا ىي:

a.  :بالإنجميزية ( وحدات التحكم عن بعدRemote Terminal Units .) 
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b.   :بالإنجميزية ( وحدات التحكم الرئيسيةMaster Terminal Units .) 
c.  :بالإنجميزية ( وحدة ونظام الاتصالاتCommunications System .) 
d.  :بالإنجميزية ( محطات عمل المشغل الرئيسيOperator Workstations.)[3] 

 الجهات التي تستخدم نظام السكادا :3.2
يُستخدم نظام سكادا بكافة أنواعو من قِبل الشركات، والمؤسسات الصناعية في كافة القطاعات، العام منيا والخاص. 

ا لمحفاظ عمى جودة الإنتاج، وكفاءة سير العمل، واتخاذ القرارات. ويعد نظام سكادا العنصر ويتم استخدام نظام سكاد
 الأساسي لمعديد من الصناعات، والقطاعات الحديثة مثل:

a.   .الطاقة والنقل 
b.  .النفط والغاز 
c.  .عادة التصنيع  التصنيع وا 
d. .الأطعمة والمشروبات 

 فوائد نظام سكادا :4.2 
a.  تسمح أنظمةSCADA  الحديثة بالوصول إلى البيانات في الوقت الفعمي من أرضية المصنع من أي مكان

في العالم، كما يتيح الوصول إلى المعمومات في الوقت الفعمي لمحكومات والشركات والأفراد اتخاذ قرارات تستند إلى 
 البيانات حول كيفية تحسين عممياتيم. 

b.  بدون برنامجSCADAإن لم يكن من المستحيل، جمع بيانات كافية لاتخاذ ، سيكون من الصعب لمغاية ،
 قرارات مستنيرة باستمرار.

c.   كما أن معظم تطبيقات مصممSCADA ( الحديثة لدييا إمكانيات تطوير التطبيقات السريعةRAD التي )
 ات. تتيح لممستخدمين تصميم التطبيقات بسيولة نسبية، حتى لو لم تكن لدييم معرفة واسعة بتطوير البرمجي

d.  أدى إدخال معايير وممارسات تقنية المعمومات الحديثة مثلSQL  والتطبيقات المستندة إلى الويب إلى برامج
SCADA  إلى تحسين كفاءة أنظمةSCADA  .نتاجيتيا وموثوقيتيا  وأمانيا وا 

e.  يوفر برنامجSCADA  الذي يستخدم قوة قواعد بياناتSQL  مزايا ضخمة عمى برامجSCADA  ،القديمة
في أنو يسيل الاندماج في أنظمة  SCADAمع نظام  SQLوتتمثل إحدى الميزات الكبيرة لاستخدام قواعد بيانات 

MES وERP .[6]الحالية، مما يسمح بتدفق البيانات بسيولة عبر مؤسسة بأكمميا 
 

 :وأهدافه البحثأهمية 
إن خطة البحث ىي دراسة إمكانية تطوير نظام التحكم بمعمل لتصنيع لفافات التبغ من خلبل القيام بدراسة تحميمية   

لمواقع الموجود لممنشأة وتحديد كافة المتطمبات ومن ثم إيجاد الطريقة المناسبة لتحقيق تمك المتطمبات . في البداية 
نظام التحكم بالمعمل تفتقر إلى خطوات عمل واضحة وتفصيمية قد  لاحظنا أن افتقار معظم الدراسات المتوفرة عن

تساعد في عممية تحميل واقع العمل من أجل القيام بعممية التطوير المطموبة وذلك لأن معظم ىذه الدراسات كانت 
قة تختص بتحميل العمميات البرمجية من دون تحميل العمميات الصناعية والتي بقيت حكرا عمى الشركات العملب

 المختصة بعمميات الأتمتة الصناعية .
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كما أن عدم وجود أسموب واضح لعرض طريقة عمل المنشآت جعل مسألة التطوير أصعب ، حيث إن معظم الأبحاث 
التي تطرقت إلى ىذا النوع من الدراسات كانت تكتفي بذكر واقع العمل عمى شكل كممات مكتوبة تصف فيو أسموب 

آلة ما فقط و لكن في بعض الأحيان ظيرت بعض المخططات الصندوقية التي كانت تدل  عمل المنشأة أو طريقة عمل
 عمى مخطط سير العممية الإنتاجية وليس عمى طريقة عمل تمك العممية .

ونتيجة لعدم امتلبك المنشأة المطموب دراستيا في ىذا البحث لمخططات وخوارزميات عمل فقد لجأنا إلى تحصيل 
في بحثنا عن طريق القيمين والعاممين وأيضا من خلبل مراقبة عمل الآلات ، وبالتالي كتابة البيانات المطموبة 

خوارزميات العمل القائمة بيد تطويرىا لتحسين عممية التحكم بما ينعكس عمى العممية الإنتاجية إيجابا .انطلبقا من 
كنظام تنطبق عميو قواعد ىندسة النظم ، وىذا الصعوبات السابقة، كان الاتجاه في ىذا البحث إلى التعامل مع المعمل 

 سيساعد في الوصول إلى ىدف البحث .
  بيدف : لأقسام المعمل SCADAالعمل عمى تصميم نظام تحكم ومراقبة ومماسبق نستنتج أن ىدف البحث ىو  •
a. نيا لنظام المراقبة .إعداد قاعدة بيانات لخطوط التعبئة والتفريغ عن طريق تحديد النقاط المطموبة لأخذ المعمومات م  
b.  المعملإعطاء مؤشرات حقيقية عن كفاءة أداء .  
c. .تحديد أماكن الأعطال مما يساعد في عممية الصيانة السريعة  
d. . تخفيف الكمفة الاقتصادية  

 ضمان أداء أفضل للآلات
 المشكمة العممية في مشروع البحث :. 3
  الأعطال .عدم قدرة نظام التحكم التقميدي الموجود عمى تشخيص  •
  الاستيلبك الزائد لمطاقة خلبل فترات العمل  . •
  . من حيث التواصل مع المستخدم وجود نظام تحكم تقميدي لا يلبءم متطمبات العمل الحديث •

 مبررات مشروع البحث : 4.
 .في إطار عممية التطوير المستمر لزيادة فعالية وكفاءة خطوط التعبئة والتفريغ في معمل التبغ

بسبب الأداء المحدود ليا والمعتمدة عمى نظم التحكم التقميدية في تشخيص الأعطال وعمميات اليدر من حيث  
 .الإنقطاعات و الأعطال

 وزيادة الوثوقية والامان . تجنب الحوادث والكوارث التي ممكن أن تظير في مثل ىذه المنشآت
 وسيولة تعامل المستخدم داء الأفضل لتقميل حالات الانقطاعدفعنا لبناء نظام تحكم ومراقبة بما يضمن الأكل ما سبق 

  وزيادة سرعة نقل المعمومات وتحسين كفاءة السيور في معمل التبغ.
 المشاكل التي واجهتنا :. 5
 .في البداية لاحظنا أن افتقار معظم الدراسات المتوفرة عن نظام التحكم بالمعمل إلى خطوات عمل واضحة وتفصيمية  •
  عدم وجود أسموب واضح لعرض طريقة عمل المنشآت جعل مسألة التطوير أصعب.  •
ونتيجة لعدم امتلبك المنشأة المطموب دراستيا في ىذا البحث لمخططات وخوارزميات عمل فقد لجأنا إلى  •

  .تحصيل البيانات المطموبة في بحثنا عن طريق القيمين والعاممين وأيضا من خلبل مراقبة عمل الآلات
 فروض البحث :6. 
 .وقائم  ومفروض لدينا  نظام السيور موجود المعمل و إنّ  •
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 . بناءالتصميم و اللا نستطيع تغيير  •
باستخدام متحكمات منطقية قابمة لمبرمجة وأنظمة التحكم الإشرافي  المعمل ريد تصميم نظام تحكم يحسّن أداءن •

  . SCADAوتحصيل البيانات 
 :منهجية البحث

 :يعتمد البحث المنيج الوصفي المسحي حيث يتم تجميع البيانات من المعمل حول  •
a. سرعة المحركات  
b. سحب التيار لكل محرك  
c. . تحديد نوع الأعطال لمحركات السيور وزمن حدوثيا 
 الخروج بنتائج بعد تطبيق ىذه البيانات عمى النظام المصمم.  •

 النتائج التطبيقية المتوقعة من البحث:7.
 : عن طريق معملتحقيق نظام تحكم ومراقبة لم   •
a.  مراقبة المحركات المشغمة ليا في معمل التبغ في مدينة اللبذقية.  
b. ن الأداء الأفضل لتقميل حالات الانقطاع وزيادة سرعة نقل المعموماتاضم. 
c. تحسين كفاءة عممية صناعة السجائر. 
d. تقميل استيلبك الطاقة. 
e. تحقيق أمن صناعي وبشري. 
f. زيادة عمر التشغيل لمتجييزات.  

 خطة البحث :8.
  المعاينة والحصول عمى المعمومات . •
  تقييم واقع المنشأة والمشاكل ووضع الأسس العامة لحل ىذه المشاكل . •
  تحديد خوارزمية التحكم وتوصيف التجييزات . •
  بناء نظام التحكم والمراقبة  المقترح . •
  . simatic managerباستخدام برامج المحاكاة مثل  نموذجإختبار ال •
  .المناقشة والمقترحات •

 متغيرات البحث :9. 
 نظام التفريغ ونظام التعبئة . •
 . كمية التبغ الواردة إلى السيور والأسطوانات •
 ومشغوليتيا .سعة التخزين الممكنة لكل أسطوانة  •
 التفريغ ومشغوليتيا . سعة اسطوانات •

 النظامتحميل 10. 
 في ىذه المرحمة سوف يتم ما يمي :

 . )توصيف طريقة العمل عمى شكل خوارزميات )مخططات تدفقية 
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 . تحديد عناصر ومكونات كل مرحمة من المراحل 

 . شرح طريقة عمل كل مرحمة 

 . شرح البرنامج المستخدم 

 . تحديد الأخطار والأخطاء التي يمكن أن تحدث أثناء العمل 
 :شكل خوارزميات )مخططات تدفقية (توصيف طريق العمل عمى  11.

أننا بحاجة لطريقة يتم فييا شرح آلية العمل بطريقة مختمفة عن التوصيف الحرفي  ذكرنا في مقدمة ىذا البحث           
 UMLليذه الآلية ، فكان الحل ىو الاستعانة بإحدى المغات المعروفة في مجال تحميل النظم ومن ىذه المغات لغة 

 : [6][5][7]وتوصيف عمل الأنظمة حيث تقسم طرق عرض ىذه المغة إلى ما يمي 
 تخدام وقائع الاسUse Cases  . 

  مخطط التصنيفClass Diagram . 

  مخطط التعاونCollaboration Diagram . 

  مخطط التتابعSequence Diagram . 

  مخطط الحالةState Diagram . 

  مخطط التحزيمPackage Diagram . 

  مخطط المكوناتComponent Diagram . 

  مخطط التجييزDeployment Diagram . 

الأساسية التي سوف تواجينا في حال استعممنا إحدى طرق العرض السابقة لتوصيف عمل آلة ما ىي إن المشكمة 
تمثيل عمميات المقاطعة ، حيث إن الإنتاجية قائمة عمى مبدأ المقاطعة في عمميات الإطفاء و الطوارئ، التي من 

تكرارية التي لا يمكن تمثيميا سوى باستخدام الصعب جدا تمثيميا بإحدى الطرق السابقة بالإضافة إلى مشكمة العمميات ال
كان الحل الأمثل في ىذه الحالة ىو تمثيل تمك العمميات عمى شكل مخططات تدفقية تتيح تمثيل  مخططات الحالة .

 جميع العمميات وخاصة عمميات المقاطعة والعمميات التكرارية .

 SMATIC S7-400  [8] ن نوعم  PLCإن المسؤول عن التحكم في ىذه المراحل ىي المرحمة ىي

 تحديد عناصر ومكونات المراحل : 12.
 تحديد عناصر المرحمة الأولى : 1.12

 الروبوت . •

 السير البيني الأول . •

 محرك الفرم . •

 أسطوانة الترطيب . •

 محرك السحب )الدارة اليوائية( . •

 طريقة العمل : 1.1.12
زالة الكرتونة فيبقى التبغ لوحو ، ثم  يبدأ العمل من استلبم كرتونة التبغ كاممة مع غلبفيا حيث يقوم الروبوت برفعيا وا 

ويذىب التبغ إلى الفرامة التي تعمل عن طريق المحرك  M1يذىب مباشرة إلى السير البيني الذي يقوده المحرك الأول 
M2  من ثم يذىب إلى أسطوانة الترطيب حيث يظير عمى الحساس الذي يقوم بفرم التبغ إلى قطع ناعمة وS1  كمية
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التبغ الموجود ضمن الأسطوانة ومنيا يذىب التبغ المرطب إلى الدارة اليوائية التي تقوم بنقمو لممرحمة التالية عن طريق 
 M3المحرك 

 وىي : SCADAيتم التحكم ببارامترات ىذه المرحمة عن طريق نظام ال 
 ى .مروبوت والحد الأدنالحد الأعمى ل .1

 الذي يظير كمية امتلبء اسطوانة الترطيب .  S1الحساس  .2

 " لعناصر المرحمة الأولى .( مخططا2يوضح الشكل )
 ( مخطط العمل لممرحمة الأولى .3والشكل )

 

 
 ( واجهة المرحمة الأولى2الشكل)
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 ( مخطط العمل لممرحمة الأولى3يوضح الشكل)مخطط العمل :2.1.12
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 ( مخطط عمل المرحمة الأولى3الشكل)

 
 ( مكونات المرحمة الأولى1الجدول )                            

 موجود في النظام القديم 

 نوعو وظيفتو  اسم العنصر 
PLC SMATIC S7-

التحكم بالمرحمة من خلبل اتخاذ  400
 القرارات المتعمقة بكل مرحمة

 نعم متحكم

S1 نعم دخل حساس موضع الروبوت 

S2 نعم دخل حساس امتلبء اسطوانة الترطيب 
M1 لا دخل محرك الروبوت 

M2 نعم خرج محرك السير البيني الأول 
M3 نعم خرج محرك الفرامة 
M4  نعم خرج الدارة اليوائيةمحرك 

 تحديد عناصر المرحمة الثانية :  2.12
 اسطوانة التعسيل . •

 السير البيني الأول . •

 محرك الفرم . •

 السير البيني الثاني . •

PLC 

S2 

M1 

M1 

load 

M2 

load 

M2 M3 

M3 

load 

S1 

M4 

M4 

load 
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 . اسطوانة التجميع •

 كتمة التغميف . •

 محرك السير البيني الثالث . •

 طريقة العمل :1.2.12 
التبغ الجاىز المرطب إلى اسطوانة التعسيل ، حيث تترك لوقت محدد يتم تحديده ليتم تفريغيا يبدأ العمل من استلبم 

بعد محرك الفرم  M2الذي يقوده المحرك إلى محرك الفرم  M1لاحقا ، يتم ارساليا بعد ذلك عبر السير البيني الأول 
ويذىب إلى اسطوانة التجميع التي تحوي حساس  M3يذىب التبغ عبر السير البيني الثاني الذي يقوده المحرك 

إلى  M4ومن بعدىا يذىب التبغ إلى كتمة التغميف وينتقل بعدىا عبر السير البيني الذي يقوده المحرك  S1الإمتلبء 
 المرحمة الثالثة .

 وىي : SCADAيتم التحكم ببارامترات ىذه المرحمة عن طريق نظام ال 
 ة التعسيل .زمن التعبئة والتفريغ للئسطوان 1

 حساس امتلبء أسطوانة التجميع . 2
 :واجية المرحمة الثانية (4يوضح الشكل )

 
 (واجهة المرحمة الثانية4الشكل )
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 (مخطط عناصر المرحمة الثانية5يوضح الشكل)مخطط العمل : 2.2.12
 
 
 
 
 
 
 

                                 
 ( مخطط عمل المرحمة الثانية5الشكل )

 
 ( مكونات المرحمة الثانية2الجدول )

 موجود في النظام القديم        

 نوعو وظيفتو  اسم العنصر 

PLC SMATIC S7-

التحكم بالمرحمة من خلبل اتخاذ  400
 المتعمقة بكل مرحمةالقرارات 

 نعم متحكم

S1  حساس الزمن لتفريغ اسطوانة
 التعسيل

 لا دخل

S2 نعم دخل حساس امتلبء اسطوانة التخزين 

M1 نعم خرج محرك السير البيني الأول 

M2 نعم خرج محرك الة الفرم 

M3 نعم خرج محرك السير البيني الثاني 

M4 نعم خرج محرك السير البيني الثالث 

 
 : الثةتحديد عناصر المرحمة الث  3.12

 . M1محرك السير البيني الأول  •

 . M2محرك التقطيع  •

 . M3السير البيني الثاني  •

PLC 

S2 

M1 

M1 

load 

M2 

load 

M2 M3 

M3 

load 

S1 

M4 

M3 

load 
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 كتمة تركيب الفمتر . •

 . M4محرك السير البيني الثالث  •

 طريقة العمل :
،  M1والمعسل والمغمف إلى كتمة التقطيع عن طريق السير البيني الأول  يبدأ العمل من استلبم التبغ الجاىز المرطب

ثم تنتقل قطع السجائر إلى كتمة تركيب الفمتر عن  M2يتم تقطيع المفائف عن طريق كتمة التقطيع بواسطة المحرك 
 إلى كتمة التعبئة . M4ومنو تنتقل السجائر الجاىزة المفمترة عن طريق السير البيني الثالث  M3طريق السير البيني الثاني 

 وىي : SCADAيتم التحكم ببارامترات ىذه المرحمة عن طريق نظام ال 
 . S1حساس التشغيل  3

 . S2الإطفاء حساس  4

 S3حساس الخروج  5
 مة الثالثة .( مخططا لعناصر ىذه المرح6يوضح الشكل )

 
 ( واجهة المرحمة الثالثة6المخطط)
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 (مخطط عناصر المرحمة الثالثة7يوضح الشكل)مخطط العمل :1.3.12
 
 
 
 
 
 
 
 

 ( مخطط عمل المرحمة الثالثة7الشكل )
 

 مكونات المرحمة الأولى( 1الجدول )
 موجود في النظام القديم        

 نوعو وظيفتو  اسم العنصر 
PLC SMATIC S7-

التحكم بالمرحمة من خلبل اتخاذ  400
 القرارات المتعمقة بكل مرحمة

 نعم متحكم

S1 لا دخل حساس التشغيل 
S2 لا دخل حساس الاطفاء 
S3 لا دخل حساس الخروج 
M1  نعم خرج البيني الأولمحرك السير 
M2 نعم خرج محرك الة التقطيع 
M3 نعم خرج محرك السير البيني الثاني 
M4  نعم خرج السير البيني الثالثمحرك 

 
 لنتائج والمناقشة:ا

بعد تطبيق وتجريب النظام السابق تم تحقيق نظام تحكم ومراقبة لممعمل بشكل عام والسيور بوضع خاص من ناحية 
ى لضمان حالات انقطاع العمل والوصول ال بالإضافةوبساطة تمت مراقبة المحركات بكل سيولة  والكفاءة حيثالعمل 

لتحقيق الأمن الصناعي عن طريق حماية كافة أجزاء المعمل وسيولة التصرف في  بالإضافةالمعمومات بكل سيولة. 
 عمر أفضل لمتطبيقات . ىالحالات الحرجة والوصول ال

 
 

PLC 

M1 

M1 

load 

M2 

load 

M2 M3 

M3 

load 

S1 

M4 

M3 

load 

S2 S3 
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 والتوصيات: الاستنتاجات
قدم البحث خوارزمية جديدة لنظام تحكم مبرمج أوجد حلب"  لمعظم مشكلبت نظام التحكم التقميدي في المعمل حيث تم 
تحديد مواقع الأعطال مباشرة والتقميل من أزمنة الكشف عن الأعطال وبالتالي سيولة عممية الاصلبح بالإضافة لمتقميل 

الأطول لمسيور والمحركات عن طريق سيولة التصرف في نفس لحظات حدوث  من وقت توقف المعمل .وتحقيق العمر
وىكذا نكون قد حققنا الموثوقية العالية لنظام تحكم ومراقبة مرن يحل أغمب مشاكل المعمل. إذ يؤمن نظام العطل . 

ام تحكم ووضع حساسات التصميم والأداء. يمكن تصميم نظالمراقبة تغيير كافة البارامترات وىذا يعطي مرونة كبيرة في 
كما يمكن استخدام تطبيقات ومقاييس لكل محرك في المعمل بالإضافة لحساسات لكشف أي مواد غريبة في مادة التبغ 

 يحدث أي خمل في النظام . الطاقة الشمسية  لتأمين التغذية الكيربائية بشكل دائم، حتى لا
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