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1 Présentation générale

La programmation du transfert circulaire est une application du type monotâche. Le programme associé à cet automatisme est contenu dans une seule tâche :la tâche maître. Pendant cette tâche, plusieurs actions sont effectuées :

· L’acquisition des entrées :acquisition de l’état physique des modules d’entrées de l’automate.

· Le traitement programme.

· La mise a jour des sorties :mise à jour de l’état physique des modules de sortie.

Tout cela s’effectue durant une période de 15 à 255 ms qui est définie à la configuration du logiciel de programmation.


2.Définition de la structure de programme
1°) Présentation de la structure globale du programme :
Le programme TSX 47-30 est structuré en plusieurs modules suivant leur langage de programmation selon schéma suivant :






2°) Le traitement préliminaire :

Ce module est scruté dans sa totalité lors de chaque cycle de scrutation de l’automate. Il permet de traiter en particulier l’initialisation et la gestion des défauts, car étant en langage littéral, il est très rapide pour le traitement sur mot et est capable de donner des ordres de forçage, ce qui est indispensable pour la gestion des défauts.

Voici les différents grafcets inclus dans ce module. Ils ont été choisis parce qu’ils utilisent des bits et des mots système :



G1 (INIT) :

Initialisation de la Partie Commande.



G5 (SECU) :
Gestion des défauts.



G13 (TARU) :
Traitement d’arrêt d’urgence.



G14 (TRTP) :
Traitement défaut Relais Thermique Perçage.



G15 (TRTF) :
Traitement défaut Relais Thermique Fraisage.

G16 (TDCI) :
Traitement défaut Conditions Initiales.

Remarque :Le Grafcet G1 (INIT) est réalisé automatiquement par l’automate lors de la mise sous tension.

2°) Le Chart :

Ce module décrit l’ossature séquentielle de l’application. On utilise le langage Grafcet car il est parfaitement adapté à un traitement séquentiel. Les réceptivités et les actions associées aux grafcet seront programmées en langage à contact, car elles ne sont que la traduction d’équation booléenne.

Les fonctions nécessitant un traitement séquentiel sont les fonctions de gestion de cycles et de mode de marche, soit :



G3 (COND) :
Gestion des modes de marche.



G7 (SAUTO) :
Gestion du cycle semi-automatique.



G8 (AUTO) :
Gestion de cycle automatique

3°) Les macros – étapes :

Les macro étapes sont également utilisées pour un traitement séquentiel, mais ont y place en revanche uniquement des tâches élémentaires, des fonctions ne nécessitant pas une scrutation continuelle. Elles sont utilisées pour clarifier le programme. Une opération donnée est exécutée lorsque la macro-étape lui étant associée est activée.

Le traitement étant séquentiel, le langage grafcet est utilisé. Voici les grafcets des tâches élémentaires utilisées placées dans les macros-étapes :



G9 (PERC) :
Unité de perçage ( XM 0 et XM 1



G10 (FRAIS) :
Unité de fraisage ( XM 2 et XM 3



G11 (TFOR) :
Test Forêt ( XM 4 et XM 5



G12 (RPLA) :
Rotation de plateau ( XM6

Une macro-étape ne peut pas être appelée 2 fois par le même maître ou par 2 maîtres différents. Nous devons donc associer aux taches élémentaires utilisées plusieurs fois par le CHART, le même nombre de macro-étapes.

5°) Le Postérieur :

On y place les fonctions qui nécessitent d’être scrutées à chaque cycle mais qui n’ont pas d’influence sur l’évolution du Chart et du Préliminaire. Il contient :



G2 (VISU) :

Gestion des Voyants.



G4 (SURV) :
Acquisition des défauts.

On place aussi dans le postérieur, l’affectation des sorties et la commande du compteur utilisé par G8 (AUTO). Le langage utilisé par ce module est le langage à contacts, le traitement étant combinatoire.

6°) Les sous-programmes :

On y trouve les fonctions qui sont appelées occasionnellement :



G6 (MANU) :
Mode Manuel (SR0)



G17 (CLIN) :
Clignotement (SR1)

Le traitement étant combinatoire, le langage utilisé est le Ladder (Langage a contact).

7°) Objets mémoires utilisés :

· Entrées / Sorties :

- 2 coupleurs d’entrée :
32 voies
Module :
0 à 3

- 2 coupleurs de sorties :
16 voies
Modules :
1 et 2

Adressage :


Liste des Entrées / Sorties : Voir liste page suivante et entrée supplémentaire ci-dessous :

Sécurités :

Acq : I3,3

Acquisition du Défaut

Commandes Générales :
Per : I10,C

Choix du perçage lors du mode Semi-Automatique.

Frais : I10,D
Choix du fraisage lors du mode Semi-Automatique.

Tav : I10,E

Allume tous les voyants

· Bits Internes :

B0
:
Test d’initialisation.

B1
:
Gestion Arrêt d’Urgence (drapeau 1)

B2
:
Gestion Arrêt d’Urgence (drapeau 2)

B3
:
Gestion traitement relais thermique Perçage (drapeau 1)

B4
:
Gestion traitement relais thermique Perçage (drapeau 2)

B5
:
Gestion traitement relais thermique Fraisage (drapeau 1)

B6
:
Gestion traitement relais thermique Fraisage (drapeau 2)

B7
:
Gestion Conditions Initiales

B8
:


B9
:


B10
:
DF : Défaut foret.

B11
:
CBF : Broche de fraisage

B12
:
CBP : Broche de perçage

B13
:
CLU : Lubrification

B14
:
ELP : Avance lente perçage

B15
:
ERP : Retour rapide perçage

B16
:
ERM : Rotation plateau 1/6 de tour

B17
:
ELF : Avance lente fraisage

B18
:
ERF : Retour rapide fraisage

B19
:
Clignotement (pour l’ARU)

· Mots internes :

W0
:
Registre de défaut

W0,0 taru

W0,0 Btrtp

W0,2 Btrtf

W0,3 Btdci

· Mots Xj,i,v :

· Perçage : 

· Nombre :2x2

· X0,i,v
(x2)

· X1,i,v
(x2)

· Fraisage : 

· Nombre :2x2

· X2,i,v
(x2)

· X3,i,v
(x2)

· Test Foret : 

· Nombre :2x2

· X4,i,v
(x2)

· X5,i,v
(x2)

· Rotation Plateau : 

· Nombre :1x2

· X6,i,v
(x2)

· Blocs Fonctionnels :

· Temporisation

CLIN (Temporisation pour clignotant) 2 (T1 et T2)

· Compteur

Nombre de pièce pour mode automatique (C0)

3.Contenu des différents éléments du programme

LE

PRELIMINAIRE
<Test d’initialisation automate

!L1 :
IF NOT B0 

THEN SET B0

<Test absence défaut

!L2 :
IF [W0=0] . NOT B1 . NOT B3 . NOT B5 . NOT B7



THEN JUMP L100

<Test défaut Arrêt Urgence


!L3 :
IF W0,0 + B1



THEN JUMP L10

<Test défaut Relais Thermique Perçage


!L4 :
IF W0,1 + B3



THEN JUMP L20

<Test défaut Relais Thermique Fraisage


!L5 :
IF W0,2 + B5



THEN JUMP L30

<Test défaut Conditions Initiales


!L6 :
IF W0,3 + B7



THEN JUMP L40

<Traitement Arrêt d’Urgence


!L10 :
IF W0,0

THEN
SET B1 ;
0  O1,0 [16] ;
0 B10 [10] ;
SET SY22 ;
SET SY24 ;
0  SW8


!L11 :
IF B1.NOT W0,0 . I3,3

THEN
SET B2 ;
CALL SR0
CALL SR1

!L12 :
IF I0,0 . I0,E . I10,5 . B2 . NOT W0,0

Contrôle de B0

Va à la fin du préliminaire si aucun défaut n’est détecté et si aucun défaut n’est en cours de traitement.

Saute au traitement de l’arrêt d’urgence si aucun défaut n’est détecté ou s’il est en cours de traitement.

Saute au traitement du défaut relais thermique perçage si celui-ci est détecté ou s’il est en cours de traitement.

Saute au traitement du défaut relais thermique fraisage si celui-ci est détecté ou s’il est en cours de traitement.

Saute au traitement du défaut dans les conditions initiales si celui-ci est détecté ou s’il est en cours de traitement.

Première phase du traitement de l’ARU.

- active le drapeau du traitement de l’ARU

- met à 0 toutes les sorties de l’automate

- met à 0 les bits internes associés aux actionneurs

- met à 0 les grafcets.

- autorise la remise à 0 des macros-étapes

- met à 0 les macros étapes 0 à 15

Seconde phase du traitement de l’ARU exécutée si le défaut n’est plus signalé et si l’opérateur indique sa présence :

-active le drapeau correspondant

- appel du sous programme MANU

- appel du sous programme CLIN

Dernière phase du traitement de l’ARU, exécutée si les conditions initiales sont remplies et si l’arrêt d’urgence n’est pas demandé :

THEN
SET SY21;
RESET B1
RESET B2


!L13 :JUMP L100

<Traitement Relais Thermique Perçage


!L20 :
IF W0,1

THEN
SET B3 ;
RESET O1,0
RESET O1,2
0  O1,9 [3] ;
0  B10 ; 0  B12 ; 0  B14 [2]
SET SY22 ;
SET SY24 ;
0  SW8


!L21 :
IF B3 . NOT W0,1 . I3,3

THEN
SET B4 ;
SET O1,2 ;
SET O1,A 


!L22 :
IF I0,0 . B4 . NOT W0,1

THEN
SET SY21;
RESET B3
RESET B4
RESET O1,2
RESET O1,A


!L23 :JUMP L100

<Traitement Relais Thermique Fraisage


!L30 :
IF W0,2

THEN
SET B5 ;
RESET O1,0
RESET O1,1
0  O1,6 [3] ;
0  B11 ;
0  B17 [2]
SET SY22 ;
SET SY24 ;
0  SW8

- initialise les grafcets

- remet à 0 les drapeaux d’ARU

Aller en fin de préliminaire.

Première phase du traitement relais thermique de Perçage :.

- active le drapeau du traitement du RTP

- met à 0 toutes les sorties et bits internes concernés par le perçage

- met à 0 les grafcets.

- autorise la remise à 0 des macros-étapes

- met à 0 les macros étapes 0 à 15

Seconde phase du traitement relais thermique perçage exécutée si le défaut n’est plus signalé et si l’opérateur indique sa présence :

-active le drapeau correspondant

- retour rapide de la broche de perçage

Dernière phase du traitement relais thermique perçage exécutée si les conditions initiales sont remplies et si le défaut n’est pas signalé :

- initialise les grafcets

- remet à 0 les drapeaux de RTP

- la broche est arrêtée.

Aller en fin de préliminaire.

Première phase du traitement relais thermique de Fraisage :.

- active le drapeau du traitement du RTF

- met à 0 toutes les sorties et bits internes concernés par le fraisage

- met à 0 les grafcets.

- autorise la remise à 0 des macros-étapes

- met à 0 les macros étapes 0 à 15

!L31 :
IF B5 . NOT W0,2 . I3,3

THEN
SET B6 ;
SET O1,1 ;
SET O1,7 


!L32 :
IF I0,E . B6 . NOT W0,3

THEN
SET SY21;
RESET B5
RESET B6
RESET O1,1
RESET O1,7


!L33 :JUMP L100

<Traitement Défauts Conditions Initiales 


!L40 :
IF W0,3

THEN
SET B7 ;
CALL SR0 ;
CALL SR1 ;

!L41 :
IF B7 . NOT W0,4 . I0,0 . I0,E . I10,5 . I3,3

THEN
RESET B7


!L100 :EOP

Seconde phase du traitement relais thermique fraisage exécutée si le défaut n’est plus signalé

et si l’opérateur indique sa présence :

-active le drapeau correspondant

- retour rapide de la broche de fraisage

Dernière phase du traitement relais thermique fraisage exécutée si les conditions initiales sont remplies et si le défaut n’est pas signalé :

- initialise les grafcets

- remet à 0 les drapeaux du RTF

- la broche est arrêtée.

Aller en fin de préliminaire.

Première phase de traitement défaut conditions initiales :

- active le drapeau du traitement du DCI

- Appel des sous-programmes MANU et CLIN

Lorsque les conditions initiales sont atteintes, et que l’opérateur a effectué l’acquittement du défaut, on retourne en fonctionnement normal. (remet à 0 le drapeau B7)

Exécution du CHART.

3.Contenu des différents éléments du programme

LE

CHART
3.Contenu des différents éléments du programme

LES

SOUS

PROGRAMMES
3.Contenu des différents éléments du programme

LES

MACRO-ETAPES
3.Contenu des différents éléments du programme

LE

POSTERIEUR
4.Justification des modifications introduites
Tout d’abord une des principales modifications sont liée aux macro-étapes des grafcet PERC et TFOR (il faut les multiplier) car :

· Une macro étapes ne peut-être appelée que par un seul maître 

· Elle ne peut être appelée qu une seule fois dans un Grafcet.

Il faut également changer la numérotation des étapes, en effet, elles sont numérotées différemment de celles sur papier (numérotation logique suivant le numéro des grafcet) : en partant de 0 pour tous  les grafcet (problème de mémoire).

Certaines étapes de fin de Grafcet comme G6 ou G7 disparaissent car elles n’ont plus d’utilité. Effectivement, la syntaxe du logiciel PL7-3 veut que le Grafcet maître attende tout simplement la fin de l’exécution de l’esclave.

Dans les macro-étapes, on ne peut associer aux étapes IN et OUT, qui remplacent respectivement les étapes initiales de début et de fin de Grafcet. Le Grafcet INIT a été supprimé puisque remplacé par le bit SY0.

Pour terminer, on peut dire que ce qui se présentait sous la forme de Grafcet lors de l’étude du système automatisé a du être transformé en divers autres langages (littéral, contact, Grafcet) car ils étaient plus appropriés au traitement à effectuer

5.Conclusion


Ce type d’automate ce caractérise par une structure en plusieurs modules permettant une distinction claire entre les traitements à effectuer. De plus il est d’ôté d’une grande diversification des types de langage pouvant être utilisés permettant une aisance lors de la programmation et aussi une bonne compréhension du comportement du programme entier.


Tous les modules ont donc été programmé en s’efforçant de respecter une lisibilité importante et une bonne compréhension ( on remarquera que la programmation est avantagé grâce au traitement séquentiel (grafcet et ladder )).
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