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1. Automatismes programmables

Le dialogue homme/machine a longtemps été limikémutons "- |.'. -
poussoirs et aux voyants.
F
Avec le développement de l'informatique industdetie nouvelles
interfaces sont apparues permettant d'élargirdesipilités du dialogue. - l
- 4= i - _1?-
Basées sur des échanges de messages numérigipbsietiaériques - s f

et sur la représentation de machines ou d'instalgpar de l'imagerie
animée, elles apportent non seulement une aiddisadive pour la conduite d'exploitation, mais siusne
aide au diagnostic et de larges possibilités dé daiproduction et de contréle de qualité.

1.1 Terminaux de dialogues -

L'évolution des unités de fabrication vers une giande flexibilité
Impose, de plus en plus frequemment, des changsmragitles et aisés
des programmes de production et des réglages précis

Les boutons poussoir ainsi que les voyants ne@ostsuffisants, car les

échanges d'informations entre l'opérateur et lehmacsont nombreux @W
et variés. Adstomate
La mise en ceuvre de moyens de dialogue évoluéwmestindispensable

pour intervenir facilement et rapidement sur lespetres de

fonctionnement et fournir des informations en clair

Les terminaux d'exploitation sont le complémentireltdes automates
programmables, ils sont disponibles en versiorffiéhaur alphanumeérique et en versions a écran
semi-graphique monochrome ou couleur.

BB te
#ik
L
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Caractéristigues générales des terminaux

Enregistrement des messages

Les terminaux d'exploitation sont dotés d'une méerioicale destinée au stockage des messages pagkes
écran.

lls permettent ainsi de réduire le volume des imfitions a transmettre et d'alléger I'encombremémaire
des automates.

La création et I'enregistrement des messages dsamsrminaux peuvent étre réalisés a partir :

- de postes de travail type PC a l'aide d'un legmonstructeur ,

- d'un terminal de programmation du constructeern©de de programmation peut étre utilisé surpsite
supprimer, rajouter ou modifier des messages,

- d'un terminal vidéo équipé d'une liaison série.

Transmission des informations

Les échanges entre terminaux et automates seionhe liaison série asynchrone. Les protocoldisési
autorisent des échanges avec des automates dauctasts différents et avec tout produit équipée'u
liaison série asynchrone. Les procédures d'échamgdotalement transparentes pour I'utilisaténee
nécessitent qu'une programmation trés réduite.
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Affichage des messages

Les terminaux d'exploitation sont le plus souvegables d'afficher les messages de configuration et
d'exploitation dans la langue de I'opérateur. Caldispose en clair de toutes les informationseesaires a
une conduite optimale : états de la machine, alsrperametres de fonctionnement et de réglagaseeties
terminaux a écran une représentation simplifiékrdgallation.

L'affichage se fait soit a l'initiative de I'opégat par action sur une touche fonction associgeraassage
enregistré dans le terminal, soit a l'initiativel'datomate par une commande comportant le numéro d
message enregistré.

Organes de commande et de saisie

Les terminaux sont équipés de touches a effetdaeti nombre variable selon le modéle, et offdifférentes
fonctionnalités :

-touches numériques ou alphanumériques pour lee slesconsignes (nombre de piéces a fabriquede..),
valeurs de réglage (température, pression,..pademetres alphanumériques (référence des pra@duits
fabriquer, ...),

- touches fonctions programmables pour réalisecdasnandes impulsionnelles, pousser/pousser ou
sélectives. Chaque touche fonction est affectépnmgramme a une variable automate et transmet une
commande de type tout ou rien,

- touches de service : ENTER, TEST ...

Terminaux d'exploitation a afficheurs alphanumérigues

Les terminaux a afficheurs alphanumériques coneena tous types ]
d'applications qui ne nécessitent pas un afficipggmanent et _
simultané de plusieurs parameétres. Selon les vevsiis sont equipés T Sige
d'un clavier numérique, d'un nombre variable dehes fonctions et ar rim S i e
proposent les fonctionnalités suivantes : oo i REREE ~
- affichage des messages sur une ou deux lign#8 daractéres, i [ ‘“;“ v e
- liaison imprimante, e [ew T
- mémoire historique,

- horodateur sauvegardé par batterie, XBT E014.10

- liaison pour lecteur/décodeur de codes a barres.
Terminaux d'exploitation & écran

Les terminaux d'exploitation a écran peuvent étre
utilisés chaque fois que le processus nécesdfieHage
simultané d'un nombre important de données, omngu'u
représentation simplifiée de la machine peut agpane aide
significative a la conduite. lls se présentent soits forme
compacte intégrant dans un méme ensemble |'éctan et
clavier, soit sous forme modulaire avec écranatiet
séparés. Les claviers peuvent étre équipés dedsuch

--= : - fonctions dynamiques, c'est-a-dire de touches lddionction
-~ a“; s e varie selon la page écran affichée.

i @ - 3
XBT F024-10

Les terminaux a écran permettent d'afficher :
- des parametres d'exploitation (mesures, consigeesttes) et des états de fonctionnement,
- des messages ou des valeurs pour les procédufabritation, les consignes de maintenance,
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- la représentation semi-graphique d'installatewec incrustation de messages ou de valeurs
alphanumériques,

- des renseignements sur plusieurs installations.

lls autorisent également la décentralisation diggnmations vers des écrans monochrome ou couleur.
L'option liaison imprimante offre la possibilitérdprimer :

- au fil de l'eau, les informations lors de leuparfition ou de leur évolution sur I'écran,

- la totalité de I'écran .

- le contenu de la mémoire historique.

La supervision

La supervision est une forme évoluée du dialogue TC2000
homme/machine dont les possibilités vont bien da-de
celles des fonctions de conduite et de surveillaéaksées
avec les interfaces de dialogue décrites ci-de&dlestépond
a des besoins nécessitant en général une puissance
traitement importante :

- assurer la communication entre les équipemeatgathatis-
mes et les outils informatiques d'ordonnancemede gfestion
de la production, pour lancer et gérer les diffézen
programmes de fabrication,

- coordonner le fonctionnement d'un ensemble déimas E
enchainées constituant un flot ou une ligne deyatazh, en .

- B N = 1 5

assurant I'exécution d'ordres communs (marche, gre& de = =i
taches telles que la synchronisation, le pilotagyendrches - = LB Lo
dégradées ... =M -l =

- assurer une gestion qualitative et quantitateréadoroduc- = ey

tion, cette tache nécessitant la collecte en teggisdle nom- =
breuses informations, leur archivage et leur tnadbet
immédiat ou différé,

- assister l'opérateur dans les opérations de diigmbgle maintenance préventive et corrective. La
puissance de traitement et les fonctionnalités @esdes systémes de supervision (appelés également
contréleurs de cellules industriels) destinent egprincipalement aux processus continus et atg tu
lignes de production dans des structures d'autemas réparties et hiérarchisées. Mais ils peuvent
également étre utilisés sur des machines autonpitoédes par un seul automate. Dans ce cas, l'usage
d'un superviseur peut notablement améliorer leprances, par exemple quand la production néeessit
de fréquents changements de recettes, quand lies cecproduction comportent des phases de
préparation ou de mise en arrét complexes, quaadestion de la production est requise.
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Travail personnel

Nous désirons installer sur une machine un “h e i Yoe

afficheur de type Magelis. Notre choix se porte

sur un afficheur de 20 caracteres fluorescent. XBTH Automate

Nous souhaitons connecter une imprimante

afin d’avoir I'historique. . .
imprimante
=’

1) Quelle est la référence de cet appareil ? XBT H012110

2) Quelle est sa tension d'alimentation ? 24 VDC

3) Quelles sont les cbtes de la découpe gqu'il nous fdaire dans

la porte de I'armoire ? 184.5 x 90.5

4) Quelle est la hauteur des caracteres? 5mm

5) Quel est le type de liaison avec I'imprimante ? RS 232C

6) Quel est le connecteur de la liaison imprimante ? Male SUB-D 9 contacts

7) L’automate estun TSX Micro distant de 4 m.

Quelle est la référence du cable de liaison XB® API? XBT 79681
8) Quelle est la référence du cable de liaisonBX = imprimante? XBT Z915

2696 ® T14 5
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Afficheurs Magelis a écran
alphanumeérique a 2 lignes XBT H
Caractéristiques

Environnement
type d'afficheurs XBT Hie2=10 (flucrescent) | XBT HE11050 (LCD) | XBT HO=1010 (LCD rétroéclaire)
conformité aux normes IEC 1131-2, IEC 88-2-5 |EC 68-2-27, EN 61131-2, UL 508 CBA C32-Zn” 14
certifications des produits CE, UL, CSA
température
pour fonctionnamant 0.+ 50°C
pour stockage -4, + 700 |- 20 _=+8&0°C

degré de protection

IP &5 selon IEC 529, Nema 4

Caractéristiques mécaniques

type d'afficheurs XBT Hie2=10 (flucrescent) | XBT HE11050 (LCD) | XBT HO=1010 (LCD rétroéclairé)
montage et fixation encastré, fixation par 4 ouw & verrous {fournis ) montés en pression (sur panneau épaisseur de 1.8 & mm)
matiére
boltier polypheny| oxvde 8 10 % de fibre de verre (FPO GEM1T SE1]
clavier polyester durci traité anti UV [Auteflex EB AG)
¥BTH | 002010 022010 12«10 811050 001010 021010 011010

touches sans 4 touches 5 touches 5 touches services =ans 4 touches 5 touches

touche fonctions EEMVICEE touche fonctions

+ 1 toucha + 1 touche
service service
Caractéristiques électriques

type d'afficheurs XBT His2e10 (flucrescent) XBT HE11050 (LCD) XBT Hi=1010 (LCD rétroéclairé)
afficheur fluorescent vert matriciel par LCD (527 pixels) LCD retroeclaire (5 x 7 pxels)

caractére |5 x 7 pixels) m 2 lignes de 20 caractéres, m 2 lignes de 20 caractéres,

m 2 lignes de 20 caractéres, hauteur & mm hauteur 8 mm

hauteur 5 mm
alimentation
tension 24V non isolée 24V non isolée (en configuration) 24V non isolée

5% par prise terminal automate
TEX Manc/Micro/Fremium
{en exploitation)
limites de tension 16...30 W
taux d'ondulation 5 % meEximum
consommation 10w [15W 10w
Caracteéristiques fonctionnelles
type d'afficheurs XBT Hie2e10 (fluorescent XBT HB11050 (LCD) XBT Hie1010 (LCD rétroéclairé)
¥XBTH | 002010 | 022010 12«10 811050 001010 | 021010 | 011010

signalisation 1 DEL | 6 DEL 4 DEL 1 DEL | & DEL | 4 DEL
memuoire m 128 Ko Flash EPROM, 258 Ko m 128 Ko Flash EFROM m 128 Ko Flash EFROM, 255 Ko

{XBT HO12110)
m 200 pages applications environ
{2 lignesipage)
m 258 pages alarmes disponibles
12 lignes/page|

m 100 pages applications environ
{2 lignesfpage)
m 128 pages alarmes disponibles
{2 lignesfpage)

{XBT HO11010)
m 200 pages applications environ
{2 lignes/page)
m 255 pages alarmes disponibles
{2 lignes/pace)

fonction historique

possipilité de stockage de pages
alarmes (XBT HO12110)

support de transmission
{ligison s2re asynchrons)

RS 232 C/RS 485/RS5 422

RS 232 C/RS 485

RE 232 C/RS 4B5/RE 422

protocole téléchargeable multiple Uni-Tehvay multiple
{woir pages B27T) {woir pages B277) {voir pages B277)
horodateur accés & 'horedateur de 'sutomate

liaisen imprimante
{ligison s2re asvnchrons)

RS 232 C (XBT HO12110)

raccordement
alimentation

pomier débrachable
3 bornes & vis (pas de 5,08 mm)
capacité de serrage maxi : 1,5 mm?

ligison série

connectaur famelle type SUB-D 25 contacts

liaison imprimante

connectaur male type SUB-D
2 contacis
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14 m Automatismes programmables

[=pk1:] Terminaux d'exploitation

Afficheurs Magelis a écran

e Iph srique a 2 lignes XBT H
Reéferences, encombrements
[——— Afficheurs a 2 lignes d'affichage de 20 caractéres
e {fluorescent)
protocole nombre de touches tension wersion référence
XBT H02.010 d'échange fonct SErvVice  num. dalimentation  linguistique
e téléchargeable Ve
sans lisison imprimante, sans historique
St woir 24 multilingue  XBT HO02010
.-a page B277 4 1 4 multiingue__ XBT HOZ2010
5 24 multilingue  XBT HO12010
XBT HO==10 avec llaison imprimante, avec historique
e woir 5 24 multiingue  XBT HO12110
age B2TT
i | Pea
iR Afficheur a 2 lignes d'affichage de 20 caractéres
XBT HO0-010 {LCD}
protocols nombre de touches tension WErSion référance
d'échange fonct. EErviCE  NUMm. d'alimentation  linguistique
téléchargeabls vm
sans lisison imprimante, sans historigue
Uni-Tehwvay 5 24 eth multilingue  XBT H&11050
wiir par prise
page B2TT terminal
automate
T5X Nano/
Micre/Premium
Afficheur a 2 lignes d'affichage de 20 caractéres
(LCD rétroéclairé)
protocole nombre de touches tension WErEion référence
d'échange fonct senvice  num. d'alimentation linguistique
téléchargeable Vm
sans liaison imprimante, sans historiqgue
woir 24 multilingue  XBT HOO1040
pags B2TT 4 1 24 multilingue _ XBT HO21010
= 3 muliingue  XBT AO11010
Eléments séparés
désignation utilisation référence
logiciels de conception  sous Windows 3.1 ow 95, woir
téléchargement de I'spplication page B2TY
et des protocoles
cordons de conmexion aux automates, wiir
raccordemant aux terminaux de configuration_.. page B255
Documentation
désignation format inclus dans produit référence (1)
guide d'exploitation AL relié XBT L1003 XBT X000
Magelis et XBT L1004
(1) Ajouter en fin de reférence FR | francais, EN | anglais, DE | allemand, ES - espagnol, IT - alian,
Encombrements
IT IT E"‘:
12,3 1838 5,85
'".z o
w
i BT O
o =2
| | ﬂ O Ok = -
o 202
0
(13 35 maxi, 2 mini
Caractéristiques : page B237
Accessoires : page B254
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Terminaux d'exploitation

Accessoires

Accessoires des terminaux
et stations graphiques XBT et TXBT
Références

b

XBT MEMO&

Cartes de communication format PCMCIA type Il

type de protocale compatibilité référence
Modbus Plus XBT FITXBT F TSX MEP 100
Fipio XETF TSX FPP 10
Fipio/Fipway XBT FITKETF TSX FPP 20

Cartes de communication format ISA

type de protocole compatibilité référence
XIPITCP 1P TXBT F TSX ETH PC 101M

Cartes mémoire format PCMCIA type Il

taille compatibilité nb de pages maximum référence
XBT F01  XBT FO2/FO3

ABT FCO2 TXET FC 04/06/08
TXBR F

£ Mo ABT FITXBT F 350 230 XBT MEMOE
16 Mo XBTFTXBTF 70 480 XBT MEM1G

Planches d'étiquettes relégendables

couleur nombre utilisation référence

de planche

gris/bleu 1 XBT HO2«010 XBL YH4
XET PO1«010 XBL YP&
XBT PO2ee10 XBL YP12
XBTE XEL YE24
XBT HM XBL YHM4
XBT FO1 XBL ¥F10
XBT FO2MXBT FO2 XBL YF12
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14 m Automatismes programmables

Raccordements aux PC et aux imprimantes

utilisation connexion compatibilité référence
lisison PC R5232C O contacts tous XBT XBT Zo15
{25 m)| (male}

entre cordon XBT Z815 O contacts #BTF XBT 7962
et terminal ¥BT F 26 contacts

imprimante série Q26 contacts tous XBT XBT 7938

awec liaison imprimante

Raccordement aux automates

Raccordement direct des terminaux XBT HIP/JE/HM/F et TXBT F aux automates
Schneider Electric

type d'automate type de liaison protocole  lomgusur  référence
4 connecter connecteur physigue m
Nano, Micro prise terminal RS 480 Uni-Telway 2.5 XBT 7868
Premium mini-0iM femelie [V1rv2) 5 XBT 28681
B contacts
Premium SUB-D femelle RS 485 Uni-Telway 2.5 XBT 2818
N 25 contacts [V1/v2)
TSX SCY 2180
Quantum SUB-D male RE 232 Modbus 25 XBT 24710
& contacts
TSX 1T prise ferminal RS 485 Uni-Telway 5 XBT 7858
SUB-D femelle (V1)
15 contacts
TSX 1T avec SUB-D femelle RS 485 Uni-Telway 5 XBT 2828
TSX SCG 1181 15 contacts (Wl
TSX série 7T boitier de RS 485 Uni-Telway 5 XBT 2848
modéles 40 raccordement V1)
EUT Drocesseur TSHXLES 84/74
TSX série 7 SUB-D femelle RS 485 Uni-Telway 5 XBT 2818
modéles 40 25 contacts (V1)
avac TSX SCM 21.8
Modicon 984 SUB-D male RS 232 Modbus 25 XBT 24710
9 contacts
Modicon Micro jack male RS 232 Modbus 2,5 XBT 28711
R 45
AES ALU SUB-D male RS 232 K& 25 XBT 24712
8 contacts
AEG Micro jack male RS 232 KE 25 XBT Z87T11
RJ 45
LT& SUB-D femelle RE 232 Modbus 25 XBT arid

25 contacis

Raccordement direct des terminaux XBT HIP/JE/HM/F aux automates tiers

type d'automate type de liaison protocole  longueur réfeérence

& connecter connecteur physique m

Allen Bradley SUB-D male RS 232 DF1 2.5 ¥BT 28730

5LCS 9 contacts

Allen Bradley SUB-D femells RS 232 [S] 25 XBT Z8720

PLCS 25 contacts

Allen Bradley Micro-logix 1000 RS 222 CF1 25 XBT Z8TH

Micro-logix DH485 25 XBT 78732

GE Fanuc SUB-D male RS 232422  SMPX 25 XBT Z8750

Séries 90 15 contacts

Omron SUB-0 male RS 232 Sysmacway 2.5 XBT 28740

COm, CVM1 9 contacts

Omron SUB-D méale RS 422 Sysmacway 2.5 XBT 29741

CWM1 8 contacts

Siemens SUB-D male RS 232 RAPI 37 XBT 2879

57 D contacis

Siemens SUB-D male RS 485 PRI 25 XBT Z8T21

57 (PG) O contacts

Siemens SUB-D femelle RS 232 J964(R) 25 XBT Z8720

55 CP525 25 contacts

Siemens SUB-D femelle convertizssur  AS511 25 XBT 2839
+ XBT 7609

55 (PG) 15 contacts BC/RS 232 {1} {2}

Raccordement aux bus et réseaux

type de bus/ alement de type de connecteur longusur  référence

réseaux dérivation m

AS-i XBT ZAGh4 25 XBT ZaT02

Uni-Tehsray prise abonnés SUB-D femelle 1.8 XBT 2808
TS SCA B2 15 contacts
boitier de mini-DIN farmells 2.5 XBT 2668
raccordemsant & contacts 5 XBT 28681
TSX P ACC 01

Fipio/Fipway/Modbus Plus woir page B221 =t B324

(1) Commander kes 2 cibles XBT Z938 [lension dulilisation 5 & 20 volls) et XBT Z208.
(2} Wiliser ke XBT 2838 comverlisseur BORE2Z3Z uniquement avec les sulomates Siemens.
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2. Automates programmables

La logique programmable met en ceuvre des unitésaidement électroniques pour effectuer le traitenukes
données.

Le fonctionnement des équipements réalisés seliva wEhnique n'est pas défini par un schéma coemme
logique cablée, mais par un programme chargé damginoire de l'unité de traitement.

Les automates programmables sont les constituartiagk des équipements d'automatisme électroniques.

lIs sont apparus aux Etats-Unis en 1969.

De nombreux modéles d'automates programmablesasgmird'hui disponibles : depuis les nano-automates
bien adaptés aux machines et installations singles un petit nombre d'entrées/sorties, jusqu'atonzates
multifonctions capables de gérer plusieurs millidisntrées/ sorties et destinés au pilotage deepsos
complexes.

2.1. Définition d'un automate programmable

Un automate programmable est une machine électrersipécialisée dans la conduite et la surveillance
temps réel de processus industriels et tertidirezécute une suite d'instructions introduitessises
mémoires sous forme de programme, et s'apparent®psequent aux machines de traitement de
l'information. Mais trois caractéristiques fondanades le distinguent totalement des outils infoiqags tels
que les ordinateurs utilisés dans les entreprislestertiaire :

- il peut étre directement connecté aux capteupsé-actionneurs grace a ses entrées/sortiestiralies,

- il est congu pour fonctionner dans des ambiimmustrielles sévéres (température, parasite)s, e

- enfin, sa programmation a partir de langagésiafement développés pour le traitement de fonstio
d'automatisme fait en sorte que sa mise en ceugaaixploitation ne nécessite aucune connaissamce
informatique.

2.2.Structure de base

La structure de base d'un automate programmabbseeui trois éléments fonctionnels principaur :
processeur, une mémoire, des entrées/sorties

La liaison électrique entre ces éléments est Eajimmun bus.

Un bloc d'alimentation fournit les tensions nécessaires au fonctionnerfiensemble.

Processeur

Le processeur, ou unité centrale (UC), a pourpiilecipal le traitement des instructions qui cdosnt le
programme de fonctionnement de l'application. Maislehors de cette tdche de base, il réalise égalem
d'autres fonctions :

- la gestion des entrées/sorties,

- la surveillance et le diagnostic de l'automateyme série de test lancés a la mise sous tension

- le dialogue avec le terminal de programmation,

Un ou plusieurs microprocesseurs exécutent cesidongrace a un micrologiciel préprogrammé dans une
mémoire morte qui définie les fonctionnalités detbmate. Elle n'est pas accessible l'utilisateur.

2696 B T14 10
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Mémoire utilisateur

Elle est destinée au stockage des instructionsanstituent le programme de fonctionnement de
I'automatisme, ainsi que des données qui peuvent ét

- des informations susceptibles d'évoluer en cderfonctionnement de I'application,

- des informations qui n'évoluent pas en courdetionnement, mais qui peuvent en cas de bes@n é
modifiées par l'utilisateur,

- les mémoires d'état des entrées/sorties, mis@sirapar le processeur a chaque tour de scrutation
programme.

Deux familles de mémoires sont utilisées dansugsnaates programmables:

- les mémoires viveshu mémoires RAM (Random Access Memory : mémoirecgsaléatoire). Elles sont
utilisées pour I'écriture et la mise au point dogramme, et pour le stockage des données.

- les mémoires morteslont le contenu est maintenu (non volatile) endeadisparition de la tension, et qui
peuvent étre lues uniguement. Elles sont destiadégsnémorisation du programme apres la phase sk ami
point

Entrées/sorties TOR

Les entrées/sorties TOR assurent l'intégratiorctlirde I'automate dans son environnement industriel
réalisant la liaison entre le processeur et leggsas.

La conception de ces interfaces avec un isolenanagique ou un découplage optoélectronique assure
protection de l'automate contre les signaux pamsit

Bus

Le bus est un ensemble de conducteurs qui réaleséatson entre les différents éléments de I'angtie. Dans
un automate modulaire, il se présente sous la fafarecircuit imprimé situé en fond de bac et sufgpdes
connecteurs sur lesquels viennent s'enficher fé&reints modules : processeur, extension mémaiterfaces
et coupleurs.

Bloc d’alimentation

Il élabore a partir d'un réseau 220 V en courletratif, ou d'une source 24 ou 48 V en courantioa, les
tensions internes distribuées aux modules de Hzate Afin d'assurer le niveau de slreté requisritporte
des dispositifs de détection de baisse ou de ceugrita tension réseau, et de surveillance demtens
internes. En cas de défaut, ces dispositifs pedaanéer une procédure prioritaire de sauvegarde.

2.3. Principe de fonctionnement

Format d'une instruction

Une instruction est un ordre qui doit étre exépatéle processeur de I'automate. Elle doit luiige¥c'ce qu'il
doit faire" et "avec quoi il doit le faire". Pouela, toute instruction est constituée de deux gemrti

- un code opérationqui indique la nature du traitement : mise a 1 @inetc.

- un opérandequi indique la nature de I'objet, bit ou mot, riélatl'instruction, et son adresse dans la mémoire
de données.

Traitement d'une instruction

Un programme est constitué d'une succession digt&ins.

Apres identification du code opération et acquisitide I'opérande en mémoire de données, le praresse
exécute le traitement en fonction du micrologipielgrammé dans la mémoire de commande.

Le résultat du traitement peut étre utilisé poumiae a jour immédiate de l'opérande, ou stocken@&moire

en vue d'une utilisation ultérieure.

En fin de traitement d'une instruction, le procasg@sse automatiquement a l'instruction suivante.

Le temps de traitement varie suivant la naturéigtduction et le modele d'automate. Il peut aflerquelques
centaines de nanosecondes jusqu'a plusieurs dizdénaicrosecondes.
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Cycle d'un automate programmable

Le temps de cycle d'un automate a scrutation ayelegt le temps nécessaire pour une exécution etarghl
programme. Ce temps est directement fonction dubnerat de la nature des instructions a traitercyae
comporte trois phases exécutées dans cet ordre :

- acquisition de I'ensemble des entrées,

- traitement (ou scrutation) du programme,

- mise a jour de I'ensemble des sorties.

Il se répéte automatiquement tant qu'un ordreéd'ata pas été donné.

L'acquisition préalable des entrées a pour buitdéles aléas en cours de traitement. Celui-ties®ie sur

un état des entrées mémorisé, donc figé pendate taudurée du cycle, et non en fonction de leat ét
physique qui est susceptible d'évoluer au coursedméme cycle. La mise a jour des sorties intergarfin

de cycle, quand toutes les commandes a transmetsd'extérieur sont définies. L'acquisition des@es et

la mise a jour des sorties sont implicites, c'edird qu'elles sont effectuées par le processens sa
programmation par l'utilisateur.

Structures de traitement

Un automate programmable équipé d'un seul processeructure monotache exécute séquentiellement
l'ensemble des | traitements. Cette structure nramoegseur et monotache est simple a mettre en cetivre
reste performante pour des automatismes de faibl@@/enne complexité. Le temps de cycle | ne dépass
généralement pas quelques dizaines de millisecoretele temps de réponse de l'automate reste donc
compatible j avec les exigences du processusrfipdale réponse d'un automate programmable eshfiste
compris entre le change-1 ment d'état d'une eetréelui de la sortie correspondante ; i varie e & deux
fois le temps de cycle). Mais dans le cas d'iretialhs complexes qui mettent en ceuvre | des volutees
traitement importants, une structure monotache wibgénéralement a des temps de cycle, donc desstdm

| réponse, qui peuvent s'avérer inacceptablestrB'part, certaines opérations doivent pouvoir éxecutées
en priorité des | I'apparition d'un événement étgrpar exemple, ou a intervalles de temps régufigivant
une périodicité définie par l'utilisateur. Une sture monotache s'avéere alors totalement | inadagiés
préoccupations conduisent a structurer les autemas et les automates programmables selon un d¢dncep
d'intelligence répartie. La premiére solution cetesa répartir le traitement entre | plusieurs mates. Elle ne
peut étre mise en ceuvre que s'il! existe des mayeg®mmunication autorisant des échanges | dinafttons
entre ces automates.

La répartition peut également étre réalisée audeinméme automate par :

- une structure multitache dans laquelle le paresgele nature uniquement logicielle,

- une structure multitraitement dans laquelle @eetafonctions sont confiées & des processeursaipés,
séparés de l'unité centrale mais dialoguant avec @s différentes formes de répartition peuveeixister
dans une méme application.

Structure multitache

Un programme d'application est généralement cosstite sous-ensembles correspondant chacun a une
fonction : positionnement d'un mobile, contrélendhiveau, etc. Avec un automate a structure mahaa
chacune de ces fonctions est définie comme une @ehpeut étre soit une tache périodique, soittaoke
interruption.

» Taches périodiques

Les taches périodiques sont caractérisées pawotdue de priorité d'exécution qui est prédéfinipat leur
périodicité qui est définie par l'utilisateur. Unt@mate multitaiche peut gérer les taches périodiguvantes,
citées par ordre de priorité décroissante :

- tAche rapide pour des traitements de courte dufggguence d'exécution élevée, par exemple lederde
position d'un mobile,

-tdche maitre réservée au traitement séquentiel,

- taches auxiliaires destinées aux traitementslphts, régulation, dialogue opérateur, etc.

» Tache interruption
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C'est la plus prioritaire des taches. Elle estvéetipar des événements externes qui nécessitérdit@ment
immédiat (appel d'un coupleur intelligent, détectitun défaut, etc).

- Gestion des taches

Chaque tache périodiqgue peut étre a tout momentramipue par une tache plus prioritaire. Toutefois
l'interruption ne devient effective qu'a la fin thaitement de l'instruction en cours. L'exécuti@nla tache
interrompue reprend a linstruction suivante apragement de la tache plus prioritaire. Les ptéxiet
I'exécution des taches sont gérées automatiqueraeld processeur, sans programmation spécifique- L
lisateur doit simplement :

- affecter les fonctions aux taches,

- définir les périodicités,

- affecter les entrées/sorties aux taches.

Une structure multitdche offre des avantages irapest:

- facilité de conception et de mise au point. Lesgpammes de traitement des différentes foncties/gnt
étre congus et mis au point indépendamment legemautres,

-facilité d'évolution de l'application. De nouvalldonctions peuvent étre programmées sans toucher a
programmes existants,

- optimisation des temps de réponse, les entrétstaffectées a chaque tache étant scrutéestameyde
cette tache.

Structure multitraitement

Dans une structure multitraitement, les fonctioasvtesure, de régulation, de commande de mouvenunts,
dialogue et de communication, sont confiées a desepseurs spécialisés appelés coupleurs métiers ou
coupleurs intelligents. Ces coupleurs sont généieé dotés de leurs propres entrées/ sortiesssisrent le
traitement des fonctions de maniere autonome jpgoraau processeur de l'automate, ceci gracel@gisiel
spécifique préprogrammeé dans leurs mémoires. isatiiur doit simplement configurer les processeatiest-
a-dire a leur fournir les parameétres nécessairdsua fonctionnement : valeurs de seuils, points de
ralentissement et d'arrét, etc. Une telle structiéeharge le processeur principal dont le role mead) en
dehors du traitement séquentiel, aux échangeslesgrrocesseurs spécialisés : envoi de la configara la
mise sous tension, surveillance du fonctionnenmige en compte et exploitation des résultats. &lgmente
les performances globales du systéme par la sinéiléades traitements effectués.

Structure multilangage

Des langages adaptés aux types de traitementsuttieés pour la programmation des automates e list
d'instructions, a contacts, Grafcet, littéral.

La structure multilangage des automates permet, poe méme application et dans un méme automate, de
mixer plusieurs langages et ainsi de choisir |e plpproprié a chaque type de traitement ou auxuuss du
personneéxploitant..
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