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 Wysokie wymagania jako�ciowe, stawiane produkowanym podzespołom samochodów 
(jak, np. skrzynie biegów, bloki silnika, głowice, tłoki) spowodowały, �e cz��ci te po procesie 
szlifowania sprawdzane s� w specjalnie zaprojektowanych instalacjach do trawienia, gdzie 
mo�na wykry� wiele bł�dów zarówno technologii obróbkowych jak i materiałowych. 
Systemy takie z reguły składaj� si� z magazynu elementów przeznaczonych do trawienia, linii 
do trawienia, gdzie odbywa si� wielokrotne, naprzemienne trawienie i płukanie elementów 
oraz instalacji pomocniczych niezb�dnych do przeprowadzenia nast�puj�cego procesu 
technologicznego: po zapełnieniu magazynu wej�ciowego nast�puje napełnienie zbiorników 
cieczami płucz�cymi, trawienie elementów i wymiana zu�ytych cieczy płucz�cych. W pracy 
opisano wykorzystanie sterownika Mitsubishi Electric serii ALPHA do nadzorowania 
jednego z elementów takiej instalacji, jakim jest zbiornik cieczy płucz�cej. 
 
 
1. WST�P 
 
 W ostatnich latach obserwuje si� siln� tendencj� do stosowania systemów automatyki w 
zakładach zwi�zanych z motoryzacj�. Celem automatyzacji jest poprawa jako�ci pracy, 
wydajno�ci oraz obni�enie kosztów produkcji. Uzyskuje si� to poprzez zautomatyzowanie 
procesu technologicznego, przyspieszenie uzyskiwania informacji o stanie procesu, a co si� z 
tym wi��e, tak�e poprzez przyspieszenie reakcji operatora na wykryte stany awaryjne. 
Coraz cz��ciej spotyka si� bezobsługowe gniazda robocze lub te� całkowicie zautomatyzowane 
systemy produkcyjne. Systemy automatyki powinny tak�e umo�liwia� wykonywanie ró�nego 
rodzaju analiz technicznych i ekonomicznych w postaci tabel, wykresów czy innych form 
wizualizacji i obróbki danych konfigurowanych przez u�ytkownika. Poł�czenie systemu 
automatyki z infrastruktur� informatyczn� przedsi�biorstwa dostarcza kadrze kierowniczej 
narz�dzia wspomagaj�ce procesy decyzyjne dotycz�ce ekonomiki zakładu. 
 
2. PROBLEM 
 
 Istota zagadnienia sprowadza si� do takiej regulacji poziomu cieczy płucz�cej w zbiorniku, 
aby zawsze pozostawał on w pewnych granicach ustalonych przez technologa oraz takie 
oprogramowanie sterownika by natychmiastowo informował system kontroli nadrz�dnej o 
stanie układu. Zakłada si�, �e system nadzoru i kontrolowany zbiornik znajduj� si� w du�ej 
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odległo�ci, rz�du 1km, uniemo�liwiaj�cej korzystanie ze standardowych sieci przesyłu 
danych (rys.1). W celu zapewnienia komunikacji na takim dystansie, przy braku okablowania 
strukturalnego i d��eniu do minimalizacji kosztów wykorzystuje si� transmisje 
bezprzewodow�, obsługiwan� przez dwa modemy. 
 

 
Rys. 1. Instalacja automatyki zbiornika 

 
 Nale�y przy tym zapewni� systemowi nadzoruj�cemu zbiornik pewn� autonomi� działania, 
polegaj�c� na samokontroli poprawno�ci działania. Zadanie, jakie postawiono przed 
sterownikiem nale�y do zada� prostych ze wzgl�du na liczb� sygnałów w układzie, lecz ze 
wzgl�du na nietypow� odległo�� dziel�c� sterownik i system nadzoru oraz ze wzgl�du na 
wymóg niezawodno�ci działania aplikacja stawia przed projektantem du�e wyzwania. 
 
 
3. PROGRAM STERUJ�CY 
 
 Aby zrealizowa� wszystkie zało�enia, jakie technolog stawia przed układem sterowania 
wykorzystano w układzie automatyki trzy czujniki poziomu cieczy płucz�cej w postaci 
wył�czników kra�cowych, sprz��onych mechanicznie z pływakami zanurzonymi w cieczy 
oraz jeden czujnik nadzoruj�cy otwarcie kraty chroni�cej przed niepowołanym dost�pem do 
urz�dze�. Pierwszy czujnik sygnalizuje pocz�tek fazy napełniania lub zako�czenie fazy 
opró�niania zbiornika z cieczy płucz�cej. Drugi czujnik sygnalizuje poziom płynu, jaki 
potrzebny jest do wykonania operacji płukania. Trzeci czujnik pełni rol� wył�cznika 
bezpiecze�stwa i sygnalizuje osi�gni�cie przez ciecz poziomu maksymalnego (rys. 2). 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Rys. 2. Rozmieszczenie czujników 



Mechatroniczny układ nadzoru poziomu cieczy płucz�cej …  957 
 

 Sterownik do realizacji postawionego przed nim zadania wykorzystuje dwa zawory 
elektrohydrauliczne słu��ce odpowiednio napełnianiu zbiornika i jego opró�nianiu (rys. 1). 
Na rys. 3 zamieszczono program napisany w j�zyku FBD (Function Block Diagram) słu��cy 
do realizacji procesu sterowania. Do stworzenia tego programu posłu�ono si� aplikacj� 
SW0D5-ALVLS-EUL, dedykowan� specjalnie dla sterownika AL-6MR-A. 
 

 
Rys. 3. Program sterownika zapisany w j�zyku FBD 
 
 
4. WIZUALIZACJA 
 
 Aplikacja SW0D5-ALVLS-EUL pozwala tak�e na stworzenie prostej wizualizacji 
sterowanego procesu. Dzi�ki temu istnieje mo�liwo�� sterowania procesem w sposób zdalny z 
pulpitu odległego komputera. Na rys. 4 ukazano przykładow� wizualizacj� omawianego procesu. 
 

  Rys. 4. Przykładowy ekran wizualizacji 
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5. WNIOSKI 
 
 Opisany układ mechatroniczny wykonano w warunkach laboratoryjnych, w celach 
edukacyjnych oraz by zaprezentowa� mo�liwo�ci techniczne sterownika ALPHA. Jednak 
samo zagadnienie nadzoru zbiornika z ciecz� płucz�c� jest jednym z rzeczywistych 
problemów, jakie wyst�piły podczas uruchamiania instalacji automatyki w EATON Truck 
Components w Tczewie. System ten dokładnie opisano w [4]. Zaproponowane rozwi�zanie 
jest stosunkowo proste, co przekłada si� bezpo�rednio na niezawodno�� i ekonomiczno��. 
Wykorzystano najprostszy model sterownika ALPHA w wersji AL-6MR-A wyposa�ony w 
cztery wej�cia i dwa wyj�cia binarne, lokalny interfejs programisty w postaci wy�wietlacza 
LCD zapewniaj�cy wygod� nadzoru pracy i programowania sterownika oraz dedykowane 
zł�cze komunikacji z urz�dzeniem zewn�trznym. Wbudowany zegar czasu rzeczywistego 
pozwala rozszerzy� mo�liwo�ci sterownika o nadzór nad procesami rozległymi w czasie. 
Aplikacja słu��ca programowaniu sterownika AL-6MR-A pozwala na pełn� symulacj� pracy 
PLC oraz umo�liwia wykonanie prostej wizualizacji procesu technologicznego. 
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