
Jautomatise N° 67  Novembre-Décembre 2009  41

Repères

La période de flottement des « pour ou contre Ethernet dans l’industrie » semble être derrière nous. A regarder de plus 
prêt les exploitants, on s’aperçoit que certains d’entres eux n’ont pas coupé les réseaux en quatre avant de se lancer, 
non sans garder la lucidité nécessaire à tout passage vers une technologie nouvelle. Vraiment nouvelle ? Plutôt une 
continuité pour certains… Rencontre avec 4 industriels, et non des moindres, dans 4 secteurs différents : turbines de 
puissance (Alstom), carrosserie (Renault Trucks), machine-outils (Vernet Behringer) et extrusion (Alcan).

Ethernet et industrie :

Avec une expérience 
technologique im-
portante en tant que 

concepteur de réseau criti-
que déterministe et un recul 
de 4 années sur les nouvelles 
technologies, Alstom a choisi 
d’utiliser l’Ethernet industriel 
temps réel déterministe pour le 
contrôle de turbines de gran-
des puissances et de centrales 
de production d’énergie. Ces 
solutions de contrôle sont dès 
aujourd’hui en service sur des 
sites de production d’électri-
cité thermiques, hydrauliques 
et nucléaires. « Nous  sommes 
pleinement  satisfaits  de  notre 
passage  à  l’Ethernet  industriel 
temps  réel », souligne Chris-
tian Kervenec, responsable de 
la technologie dans l’activité 
Energie Management Business 
d’Alstom Power. Alstom four-
nit entre autres le contrôle du 
turbogénérateur de 1.750 MW 
prévu pour la production 
d’électricité du futur EPR basé 
sur cette technologie apportant 
des avantages compétitifs im-
portant liés à la performance et 
au déterminisme des réseaux de 
terrain basés sur la technologie 

Ethernet temps réel, permettant 
un contrôle fin du procédé dans 
les phénomènes transitoires.

Alstom a bénéficié d’une lon-
gue expérience des réseaux 
Ethernets industriels dans ses 
systèmes de contrôle de pro-
cédés continus. « Il  y  a  plus 
de  10  ans,  nous  avions  déjà 
porté  Ethernet  au  niveau  des 

réseaux  inter-automates  et  de 
communication avec  la  super-
vision  basé  sur  les  standards 
du  marché  TCP-UDP-IP,  avec 
une  qualité  de  services  com-
plémentaires  permettant  d’as-
surer l’intégrité des données au 
sein  du  système  de  contrôle. 
Au  niveau  du  réseau  de  ter-
rain,  nous  utilisions  le  réseau 
WorldFIP IEC61158 développé 

par  Alstom  qui  apportait  des 
caractéristiques  importantes 
pour  le  contrôle  de  procédés 
continus critiques tel que le dé-
terminisme,  la disponibilité via 
la  redondance,  la  sécurité  via 
la  certification  IEC  61850  au 
niveau SIL3, une excellente te-
nue  aux  perturbations  électro-
magnétiques,  la  gestion  de  la 
qualité de services des équipe-
ments de terrain sans altérer la 
gestion du flux de transmission 
des  données  critiques  pour 
l’automatisme.  En  2004,  nous 
avons souhaité faire évoluer la 
technologie  des  automatismes 
de  terrain », ajoute Hervé Sa-
bot, responsable R&D automa-
tismes et réseaux chez Alstom 
Power EMB.

« Initialement,  WorldFIP  IEC 
61158 était appliqué à  toutes 
nos  applications  d’automa-
tisme. Pour faire face aux nou-
veaux  challenges  d’échanges 
d’informations  plus  impor-
tants,  plus  rapides,  plus  dis-
tribués, plus sécurisés, Alstom 
Power  a  décidé  de  participer 
au développement de la solu-
tion  Ethernet  Power  Link  IEC 

pourquoi ont-ils osé ?

Alstom dope ses turbines avec Ethernet

Ces turbines de puissance sont notamment intégrées dans les centrales de 
production d’énergie électrique.
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61784-2  au  sein  de  l’EPSG 
(Ethernet  PowerLink  Standar-
disation Group). En changeant 
de solution de communication, 
nous souhaitions retrouver  les 
qualités  de  services  appor-
tées  par  le  réseau  WorldFIP, 
en  rajoutant  la  performance, 
la  facilité  de  distribution  des 
architectures  décentralisée, 
ainsi  que  la  facilité  d’implé-
mentation  de  cette  techno-
logie  sur  les  équipements  de 
terrain.  Le  résultat  obtenu  est 
parfaitement  en  ligne  avec 
les  contraintes  exigeantes  de 
procédés  continus  critiques 
devant assurer la sécurité et la 
disponibilité  des  installations, 
tout  en  assurant  une  qualité 
de  services  optimum  grâce 
à  une  excellente  bande  pas-
sante permettant de gérer des 
temps de réponse très rapides 
pour les procédés critiques tel 
que le contrôle de turbines de 
grandes  puissances.  Enfin,  et 
cela  reste  primordial,  il  nous 
fallait  un  réseau  déterministe, 
avec un temps de réponse ra-
pide, fiable et sécurisé », lance 
Christian Kervenec.

WorldFIP ne correspondait 
plus à vos attentes ? 

Hervé Sabot : Ce protocole 
continue d’apporter une excel-
lente satisfaction sur nos instal-
lations actuelles. Ses caracté-
ristiques de services restent re-
marquables, mais ne permettent 
plus de satisfaire les nouvelles 
exigences du marché, tel que la 
performance et la rapidité des 
temps de cycles déterministes…

Christian Kervenec : Sur la base 
d’un cahier des charges exi-
geant basé sur notre expérience 
de concepteur de réseaux de 
terrain critiques, nous avons 
passé en revue les solutions 
Ethernet Industriels en cours de 
développement sur le marché, 
faisant appel à une technologie 
ouverte. Ethernet PowerLink a 
de ce fait présenté les carac-

téristiques les plus proches de 
notre cahier des charges. Ce 
protocole Ethernet Industriel 
temps-réel avait pris en compte 
dès sa conception les contrain-
tes liées au déterministe des 
flux de communication entre 

les équipements connectés 
sur le réseau de terrain, à la 
performance des échanges de 
données ceci grâce à son ex-
cellente bande passante, et à 
la grande flexibilité en matière 
architecture : bus, étoile ou an-
neau.

Hervé Sabot : Avec Ethernet 
Powerlink, les premières appli-
cations ont vu le jour en 2007 
sur les contrôleurs de turbines 
à gaz de grande puissance dé-
veloppés par Alstom Power. 
Ces contrôleurs, dédiés aux 
fonctions d’automatisme et de 
protection, ont été testés en 
phase d’essai sur notre gamme 
de turbine de grande puissance 
GT26 jusqu’à fin 2008. Depuis 
2009, Alstom offre une solution 
complète, cohérente, le systè-
me Alspa Série 6, pour assurer 
l’exploitation optimum de ses 
centrales de production d’éner-
gie et de ses machines tournan-
tes, basée sur la technologie 
Ethernet PowerLink permettant 
d’assurer les qualités de servi-
ces attendues pour le contrôle 
de procédés critiques.

Pourquoi Ethernet ? 

Hervé Sabot : La standardisation 
apportée par Ethernet Power-
Link permet de faire évoluer des 
applications sur la base de pro-
duits du marché, sans être obli-
gé de développer des modules 
électroniques spécifiques.

Christian Kervenec : Dans nos 
critères de sélection, la stan-
dardisation des composants 
électroniques était un des points 
fondamentaux de choix, il était 
également clair que les automa-
tes et capteurs à connecter sur le 
réseau ne devaient pas intégrer 
d’ASICs propriétaires, facilitant 
ainsi l’utilisation de cette tech-
nologie auprès de partenaires 
industriels. Par ailleurs, pour 
répondre aux besoins de nos 
applications, il était important 
de véhiculer sur le réseau la 
synchronisation et l’horodatage 
avec une source d’horloge uni-
que et précise permettant de 
dater les changements d’états 
du procédé à la source avec 
une précision de l’ordre de la 
milliseconde, permettant ainsi 
d’assurer une analyse fine des 
transitoires et/ou incidents lors 
de l’exploitation.

Quels autres bénéfices 
tirez-vous de ce saut  
technologique ? 

Hervé Sabot : Avec un temps de 
cycle déterministe des échanges 
de données de 5 ms sur le ré-
seau de terrain et un cycle ra-
pide de 20 ms pour la régulation 
des boucles de contrôle, Alstom 
assure une diminution du stress 
des équipements par un réglage 
fin du procédé, une meilleure 
optimisation des effets transitoi-
res, la capacité d’améliorer l’ex-
ploitation via de nouvelles fonc-
tions telles que par exemple le 
changement de combustible à 
pleine charge pour les turbines 
à gaz ! Grace à la performance 
de la bande passante, nous pou-
vons aussi assurer des qualités 

de services en mode de mise 
en service et maintenance tel-
les que charger les applications 
rapidement dans les contrôleurs 
de terrain via les réseaux, et ob-
server les applicatifs à distance 
en mode connecté.

Mais Ethernet Powerlink 
ne répondait pas totale-
ment à ce que vous en 
attendiez initialement ? 

Hervé Sabot : Nous avons opté 
pour le protocole Ethernet in-
dustriel qui, selon nous, sem-
blait le plus prometteur… Notre 
arrivée au sein de l’EPSG nous 
a permis de contribuer à l’amé-
lioration du standard Ethernet 
Powerlink. Ces travaux ont 
permis d’ajouter des caracté-
ristiques de redondance et de 
disponibilité qui n’étaient pas 

inscrits dans la norme initiale. 
C’était pour nous une condition 
absolue. Le standard PowerLink, 
intègre aujourd’hui la possibilité 
de redondance physique du mé-
dium. Nous bénéficions donc à 
la fois du déterminisme et de la 
redondance.

En matière de disponibilité, 
Alstom a travaillé avec le labo-
ratoire Lurpa de l’ENS Cachan 
(Laboratoire de recherche en 
production automatisée), pour 
vérifier entre autres les carac-
téristiques critiques et les temps 
de non commandabilité, en lien 
avec le cahier des charges établi 

Hervé Sabot, responsable R&D 
automatismes réseaux chez Als-
tom.

Christian Kervenec, responsable 
technologies automation et power 
conversion chez Alstom.
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par Alstom, dans tous les types 
d’architectures et de cas pro-
bables de défauts… « C’est  un 
argument que nous mettons en 
avant auprès de nos clients. »

Christian Kervenec : Pour ce 
qui concerne les aspects de la 
redondance et de la sécurité, 
nous avons nous-mêmes fait 
avancer PowerLink. Et si l’EPSG 
était au départ principalement 
porté sur l’industrie manufac-
turière. Aujourd’hui, le process 
continu y a pris une place très 
importante !

Et vos clients justement, 
ont-ils accepté vos choix ? 

Hervé Sabot : Oui, complète-
ment, car cette solution apporte 
de nombreux avantages compé-
titifs et, étant tournée vers l’ave-
nir elle assure une excellente 
pérennité pour les solutions de 
contrôle de leurs centrales de 
production.

Qu’en est-il de la pérenni-
té des applications Ether-
net par rapport à celles 
réalisées sous WorldFIP ? 

Sur le marché, il existe une 
grande quantité de fondeurs 
de puces Ethernet, étant donné 
qu’Ethernet s’est imposé comme 
le standard de la communica-
tion dans tous les domaines de 
l’IT, ainsi que pour les solutions 
embarquées. Le constat est simi-

laire quant aux compétences sur 
les logiciels de communication 
temps réel, et pour les facilités 
de tests et de validation de nos 
solutions.

Comment comptez-vous 
déployer encore plus 
Ethernet ?

Christian Kervenec : Alstom 
utilise aussi les protocoles Hart 
pour la gestion de l’instrumen-
tation, largement répandus dans 
le contrôle des centrales de pro-
duction d’énergie, intégrés dans 
son système de contrôle Alspa 
Série 6 et véhiculé via le réseau 
Ethernet PowerLink. 

Pour tout ce qui concerne les 
contrôleurs, entrées/sorties et 
gestion des composants intel-
ligents, la technologie Ethernet 
PowerLink répond parfaitement 
à nos attentes. Nous étudions la 
possibilité au travers de nos par-
tenaires d’augmenter à moyen 
terme le nombre de capteurs/ac-
tionneurs directement connectés 
sur le réseau de terrain Ethernet 
PowerLink, afin de remplacer 
les solutions classiques moins 
performantes en terme de ges-
tion de flux de données et de 
qualités de services. 

Par ailleurs, la tendance de 
l’Ethernet industriel temps réel 
s’élargie aux composants des 
postes électriques de puissance. 

Il s’agit par exemple de régula-
teurs de turbines, disjoncteurs, 
communication inter-postes, ré-
gulateurs de tension… Les tech-
nologies Ethernet temps-réel 
sont utilisées dans le contrôle 
des postes de haute tension, 
en accord avec l’IEC 61850 
standard international de com-
munication dans les sous-sta-
tions électriques. Ce standard 
commence aussi à être appliqué 
dans le secteur des éoliennes 
et des centrales hydrauliques. 
Cela prouve la tenue des com-
munications Ethernet dans des 
ambiances à très fortes sollicita-
tions électromagnétiques !

Comment utilisez-vous la 
bande passante Ethernet ? 

Christian Kervenec : Actuelle-
ment, nous utilisons pour nos 
réseaux de terrain l’Ethernet 
temps-réel à 100 Mbits/s, avec 
un cycle déterministe d’échange 
de données à 5 ms. Cela répond 
largement à nos besoins.

Ne pourriez-vous pas utili-
ser des fonctions vidéo ? 

Oui, effectivement, avec la vi-
déo il est possible de surveiller 
la combustion pour chaque 
brûleur d’une chaudière, les 
convoyeurs de charbon, l’état 
de vannes hydrauliques à dis-
tance... Cependant, la demande 
de nos clients pour ce genre 
d’option est encore très faible.

Avez-vous opté pour les 
logiciels open source ? 
L’Ethernet PowerLink est publié 
par l’EPSG comme une solution 
Open Source, ce qui en fait un 
standard ouvert à l’ensemble 
des industriels. Alstom a ap-
porté des qualités de services 
complémentaires pour ses be-
soins en process continu à très 
forte criticité.

Et l’Ethernet sans fil ? 

Hervé Sabot : Nous sommes 
attentifs à ces technologies qui 
à notre avis ne sont pas encore 
prêtes pour le contrôle. Ces ap-
plications sont aujourd’hui in-
téressantes pour le monitoring 
lent (supérieur à la seconde) 
de certaines parties de l’instal-
lation, ne rentrant pas dans la 
chaîne critique de régulation, ni 
de protection des équipements 
d’une centrale de production 
d’énergie, ou pour le réglage et 
la configuration des actionneurs 
distribués au travers d’un réseau 
MESH.

Le choix d’Ethernet a-t-il 
un impact sur la façon de 
procéder des automati-
ciens ? 

Non, pas vraiment. Nous avons 
pour philosophie de dégager 
l’automaticien de la probléma-
tique de l’architecture du sys-
tème de contrôle. En d’autres 
termes, il n’y a pas d’impact 
sur l’ingénierie applicative. Les 
avantages sont plus résident 
au niveau de l’aspect système 
temps réel de contrôle que de 
l’ingénierie de l’automatisa-
tion.

Quelles sont vos perspec-
tives de développement 
offres ? 

Nous poursuivons l’extension 
des réseaux Ethernet Power-
Link sur l’ensemble de notre 
portfolio d’offre de contrôle, et 
continuons à apporter notre ex-
pertise auprès de l’association 
EPSG. 

Un exemple d’architecture d’automatisme de pilotage de turbine sous Ethernet industriel.
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Renault Trucks : Ethernet du sol au plafond

E n 2008, l’usine Renault 
Trucks (Groupe AB 
Volvo) de Blainville-sur-

Orne (Calvados) s’est dotée 
d’une ligne de tôlerie complé-
mentaire. Une ligne conçue 
selon de nouveaux standards 
d’automatisme, basés sur une 
solution d’automatisme sous 
Ethernet. Le site, qui fabrique 
toutes les cabines de la marque, 
assemble le véhicule Midlum et 
produit des composants indus-
triels ainsi que des faisceaux 
électriques.

Historiquement, Renault Trucks 
avait déjà goûté à l’Ethernet in-
dustriel une première fois en 
2005 avec une ligne de traite-
ment de surface cataphorèse 
dotée d’une communication 
inter-automates sous Ether-
net IP (Rockwell Automation). 
« En  2007,  sont  nés  les  pro-
jets d’une  ligne de peinture et 
d’une  ligne de  tôlerie complé-
mentaire, explique Christophe 
Declomesnil, responsable des 
automatismes au sein du ser-
vice Evolution et Maîtrise des 
Processus Automatisés (EMPA). 
Satisfait  de  notre  première  ex-
périence  Ethernet,  nous  nous 
sommes  reposés  la question… 
sachant  que  nos  lignes,  à  la 
différence de celles employées 
dans  le secteur de l’automobi-
le, sont prévues pour fonction-
ner pendant 15 à 20 ans. Dans 
ces conditions, une solution de 
continuité  qui  se  contenterait 
de reprendre des solutions déjà 
anciennes risquerait de ne pas 
assurer  la pérennité dont nous 
avons besoin ». Renault Trucks 
s’est employé à réaliser une 
nouvelle grille de cotations 
pour prendre en considéra-
tion l’offre du marché. « Nous 
avons mis un accent particulier 

sur  le  diagnostic. » Au final, 
c’est le concept de Schneider 
Electric qui fut retenu. Cette 
solution associe des automates 
programmables Premium, des 
îlots d’E/S déportées STB, l’ate-
lier logiciel Unity Pro V4.0 et 
des serveurs de données OFS. 
Le tout s’organise autour d’une 
architecture « tout Ethernet » 
avec 3 réseaux Ethernet dis-
tincts garantissant la sécurité 

des différents niveaux d’infor-
mation (usine, ligne, terrain) 
sans risque d’interférence. 

Quels sont les différents 
niveaux Ethernet mis en 
œuvre ? 

Ici, ce sont surtout les bus de 
terrain sur Ethernet qui ont 
constitué une véritable pre-
mière ! Ils regroupent toutes les 
entrées/sorties déportées d’un 
îlot, sachant que le système 
comprend 5 îlots avec 1 bus de 
terrain par îlot pour un total de 
1.200 E/S et 14 robots. 

Les bus de terrain sous Ethernet 
intègrent les E/S déportées mais 
également des distributeurs 
pneumatiques. Les serveurs 
web embarqués permettent, 
entre autres, un diagnostic à 
distance, tel que nous le sou-
haitions. Les échanges avec les 
baies robots se font également 
sur ce bus de terrain. Le réseau 
Ligne met quant à lui en œuvre 
les échanges API entre les îlots 

par le service Global Data. Les 
échanges avec les écrans des 
terminaux opérateurs se font 
en Modbus TCP… Enfin, le ré-
seau Usine est connecté avec 
toute l’informatique usine du 
site via des serveurs de com-
munication OFS.

Pourquoi le choix  
d’Ethernet ? 

Ce choix est essentiel pour op-
timiser l’adéquation du système 
en fonction de nos besoins. En 
ouvrant largement le spectre 
de la consultation pour tous les 

composants périphériques, il 
permet d’affiner la solution jus-
qu’à ce qu’elle atteigne notre 
cible technico-économique.

Par ailleurs, plus concrètement, 
on remarque que l’ajout de mo-
dules complets d’entrées/sorties 
devient beaucoup plus simple 
sous Ethernet.

Ce choix était-il évident ? 

C’est pour nous une évolution 
naturelle, sans craintes particu-
lières. Mais cela ne nous a pas 
empêché d’être vigilant au ni-
veau des réseaux de terrain, en 
y reliant seulement les capteurs 
et actionneurs afin de ne pas les 
surcharger. Le taux de charge 
reste faible.

Quelle connectique  
utilisez-vous ? 

Nous mettons en œuvre une 
connectique Ethernet RJ45 
standard en coffrets pour re-
lier tous les boîtiers d’entrées/
sorties de terrain. Nous avons 
aussi des connecteurs Ethernet 
M12 de traversée de cloison sur 
les machines.

Christophe Declomesnil, respon-
sable des automatismes au sein 
du service Evolution et Maîtrise 
des Processus Automatisés (EMPA) 
chez Renault Trucks.

Au global, le système comprend 5 îlots avec 1 bus de terrain par îlot pour 
un total de 1 200 E/S et 14 robots.
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Les réseaux de terrain 
Ethernet nécessitent-ils 
une gestion particulière ? 

Pour chaque automate, nous 
disposions déjà d’un PC de dia-
gnostic. Nous y avons ajouté 
pour les réseaux de terrain et de 
ligne, le logiciel de supersivion 
réseau Intravue de Arc Informa-
tique. C’est une façon d’avoir 
une image macroscopique des 
échanges, en temps réel. Le pa-

ramétrage de seuils permet d’être 
informé immédiatement de pro-
blèmes de communication.

Avez-vous vécu des inci-
dents particuliers ? 

« En matière de fiabilité, nous 
ne rencontrons pas de pro-
blèmes sur l’ensemble des 
composant installés malgré un 
environnement assez hostile 
(poussières, champs liés à la 
soudure). Architecture d’automatisme mise en place sous Ethernet.

Alcan : contrôle-commande et  
sécurité machine sur Ethernet Wi-Fi

SSur son site Alcan Softal 
de Ham (Somme), le spé-
cialiste des profilés alu-

minium a intégré Ethernet avec 
des liens Wi-Fi pour faciliter le 
contrôle des parties mobiles 
de sa ligne de fabrication. Une 
première, à la fois au niveau 
d’Alcan et pour le fabricant de 
machines.

Ici, 2 lignes d’extrusion de 
profilés aluminium produisent 
jusqu’à 13 000 km de profilés 
par an, soit la mise en forme de 
21 000 tonnes d’aluminium ! 
Une capacité de production à 
laquelle participe grandement 

la nouvelle ligne d’extrusion 
P64 pilotée sous Profinet, mise 
en service en août 2008. Cette 
ligne d’extrusion s’étend sur 
plus de 100 m de long. Elle 
comporte plusieurs sous-en-
sembles qui nécessitent pour 
chacun un traitement avec un 
automate S7-416 dédié. Qua-
tre automates pilotent ainsi 
respectivement : le chauffage 
des billettes ; la presse ; les 
chariots de traction des profi-
lés et la scie ; la table de re-
dressement.

Réalisée par le fabricant de ma-
chines italien ATC, la ligne d’ex-

trusion P64 a en revanche été 
entièrement automatisée sous 
la direction de l’usine. Jean-Ser-
ge Paruitte, responsable grands 
projets automatismes/électro-
technique et maintenance de 
l’usine Alcan de Ham, a dirigé 
l’étude, les choix techniques et 
la programmation.

Quelle est l’étendue 
d’Ethernet sur la machine ? 

Les 4 automates S7-400 de la 
ligne P64 gèrent chacun un 
réseau Profinet en charge des 
entrées/sorties et de la sécurité 
machine et 2 réseaux Profibus 
en liaison avec les codeurs et 
les variateurs. Au total la ligne 
comprend plus de 50 stations 
d’entrées/sorties ET200S, 70 
variateurs Siemens avec gestion 
de la sécurité intégrée et 50 
codeurs. Sur cette ligne, nous 
voulions aussi gérer la sécurité 
machine sur le réseau.

Le passage de Profibus  
à Profinet représente-t-il 
une contrainte particulière 
pour l’automaticien ? 

Non, pas vraiment. Par exemple, 
en matière de configuration ma-
térielle et d’environnement de 
programmation, Profinet intro-

duit l’utilisation d’une adresse IP 
au lieu d’une adresse à deux chif-
fres pour Profibus. Par ailleurs, 
avec Profinet, l’adresse MAC 
peut être modifiée à distance et 
sans arrêter la tête de station !

Pourquoi 5 liaisons Wi-Fi 
sous Profinet ? 

Appliquée aux nombreuses 
parties mobiles de la ligne et 
du pont roulant, la liaison radio 
résout les problèmes d’usure 
de câbles et de la maintenance 
qui en découle. D’autre part, la 
mise en œuvre s’avère beau-
coup plus simple que pour la 
technologie d’alignement laser. 
Par ailleurs, pour les besoins la 
maintenance, l’accès aux ré-
seaux d’automatisme via une 
antenne Wi-Fi qui couvre l’en-
semble du hall, facilite grande-
ment tout diagnostic à l’aide 
d’un PC portable ou d’une 
console de programmation, de-
puis n’importe quel point de la 
machine !

Pour la commande,  
la transmission Wi-Fi  
de Profinet est-elle  
suffisamment rapide ? 

Oui, sans aucun problème ! 
D’ailleurs, la vitesse de trans-Le traitement de la sécurité passe aussi sur réseau Profinet.
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Repères

V ernet Behringer, spé-
cialisé dans la concep-
tion et la réalisation de 

machines-outils, propose des li-
gnes complètes d’équipements 
(matériels et logiciels) pour les 
constructeurs et charpentiers 
métalliques. Déjà ouvert au pi-
lotage d’axes sur PC, le service 
automatisme du constructeur 
de machines n’a eu qu’un pas 
à faire pour passer à l’Ethernet 
industriel.

Comment s’est faite  
l’approche d’Ethernet ? 

Loïc Keredan, responsable du 
bureau d’études automatisme 
chez Vernet Behringer : Il y a 
6 ans, nous avons commencé 
à implanter Sercos sur plate-
forme PC Bechhoff temps réel 
avec un média fibres optiques, 

afin de piloter les axes et les 
entrées/sorties d’un type de 
machine. Depuis 4 ans, nous 
sommes passé à Ethercat sur 
ces mêmes machines. Un an 
plus tard, nous généralisions 
Ethercat sur l’ensemble de no-
tre fabrication de machines, 
simples ou complexes.

Pourquoi un tel choix ? 

Ethercat a représenté pour nous 
un gain de temps en matière de 
câblage par rapport à Sercos 
sur fibre optique, notamment 
au niveau des connectique qui, 
par ailleurs, résistent mieux aux 
vibrations. De plus, Ethernet ne 
se limite pas à une architecture 
en anneau ! On notera que le 
support physique aujourd’hui 
utilisé présente un coût infé-
rieur à celui de la fibre opti-

que. De plus nous n’avons plus 
besoin de coupleur Servos. En 
matière de vitesse de transmis-
sion, le passage sous Ethernet 
n’a pas changé grand chose.

Suivez-vous la même poli-
tique en ce qui concerne 
 la sécurité machine ? 

Nous travaillons encore avec 
une sécurité machine câblée 
en fil à fil. Ce n’est pas à cause 
d’un manque de confiance, 
mais simplement pour des rai-
sons économiques. Deux arrêts 
d’urgence et deux barrières 
immatérielles ne valent pas la 
peine de déployer une solution 
sur bus !

Vous intégrez  
des PC industriels  
sur vos machines ? 

Il y a 18 ans, nous avons com-
mencé à mettre en place une 
interface propriétaire à l’aide 
d’un PC et d’un automate en 
second plan, chargé d’exécu-
ter les séquences envoyées par 
le PC. En 2003, nous sommes 
passé au temps réel directe-
ment sur le PC pour assurer le 
contrôle-commande des ma-
chines.

Quel est le point de vue  
de vos clients ? 

Nous avons la chance de ne 
pas être imposé par nos clients 
en ce qui concerne les choix 
technologiques. Nous avons 
par ailleurs de très bons re-
tours. Je n’ai pas connaissance 
de problèmes, qu’il s’agisse du 
bus, des matériels ou des logi-
ciels. 

Vernet Behringer : Sans aucun a priori...

De nombreuses liaisons Profinet 
permettent de relier capteurs et 
actionneurs au niveau terrain.

mission sous Profinet Wi-Fi, 54 
Mbits en théorie, est supérieure 
à celle de Profibus sur réseau 
câblé. La ligne P64 laisse une 
large place aux passerelles Wi-
Fi utilisées pour le contrôle-
commande des deux chariots 
de traction des profilés en sor-
tie de presse, de la scie mobile 
de découpe et de la table de 
redressage des barres. Et pour 
preuve d’une totale intégration, 
les liaisons Wi-Fi transfèrent 
aussi les trames relatives à la 
sécurité machine !

Quels sont les autres 
atouts des liaisons  
Ethernet ? 

De la façon dont l’automati-
sation a été conçue, on peut 
considérer que les chariots de 
traction ou la scie mobile dis-
posés sur la ligne sont des ma-
chines à part entière. Cette ap-
proche est en totale cohérence 

avec les capacités offertes par 
la liaison Profinet Wi-Fi. En 
effet, l’élément mobile embar-
que une antenne réceptrice du 
signal Wi-Fi qui, grâce à ses ca-
ractéristiques de passerelle Pro-
finet/Profibus (serveur proxy) 
devient maître Profibus-DP. De 
quoi gérer localement en réseau 
un module d’entrées/sorties 

ET200S, 5 variateurs de vitesse 
et 4 codeurs embarqués.

Quel retour d’expérience 
en matière de disponibilité ? 

Depuis la mise en œuvre de 
la ligne P64, nous n’avons eu 
à déplorer aucun problème 
d’automatisme ou de commu-
nication ! 

Jean-Serge Paruitte, responsable du projet chez Alcan et ses deux sous-
traitants intervenus en renfort pour la conception et la programmation 
des automatismes sous Ethernet : Gaétan Berna, chef de projet chez Acté-
mium et Cédric Dumon, chef de projet chez Méta Productique.


