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Wysokie wymagania jakosciowe, stawiane produkowanym podzespotom samochodéw
(jak, np. skrzynie biegéw, bloki silnika, glowice, ttoki) spowodowaty, ze czgsci te po procesie
szlifowania sprawdzane sa w specjalnie zaprojektowanych instalacjach do trawienia, gdzie
mozna wykry¢ wiele bledéw zaréwno technologii obrébkowych jak i materiatowych.
Systemy takie z reguly sktadaja si¢ z magazynu elementéw przeznaczonych do trawienia, linii
do trawienia, gdzie odbywa si¢ wielokrotne, naprzemienne trawienie 1 plukanie elementow
oraz instalacji pomocniczych niezbednych do przeprowadzenia nastgpujacego procesu
technologicznego: po zapetnieniu magazynu wejSciowego nastgpuje napetnienie zbiornikéw
cieczami pluczacymi, trawienie elementéw 1 wymiana zuzytych cieczy pluczacych. W pracy
opisano wykorzystanie sterownika Mitsubishi Electric serii ALPHA do nadzorowania
jednego z elementéw takiej instalacji, jakim jest zbiornik cieczy ptuczace;.

1. WSTEP

W ostatnich latach obserwuje si¢ silna tendencj¢ do stosowania systeméw automatyki w

zakladach zwiazanych z motoryzacja. Celem automatyzacji jest poprawa jakosci pracy,
wydajnosci oraz obnizenie kosztéw produkcji. Uzyskuje si¢ to poprzez zautomatyzowanie
procesu technologicznego, przyspieszenie uzyskiwania informacji o stanie procesu, a co si¢ z
tym wiaze, takze poprzez przyspieszenie reakcji operatora na wykryte stany awaryjne.
Coraz czgsciej spotyka si¢ bezobstugowe gniazda robocze lub tez catkowicie zautomatyzowane
systemy produkcyjne. Systemy automatyki powinny takze umozliwia¢ wykonywanie r6znego
rodzaju analiz technicznych i ekonomicznych w postaci tabel, wykresow czy innych form
wizualizacji 1 obrébki danych konfigurowanych przez uzytkownika. Polaczenie systemu
automatyki z infrastruktura informatyczng przedsigbiorstwa dostarcza kadrze kierowniczej
narzedzia wspomagajace procesy decyzyjne dotyczace ekonomiki zaktadu.

2. PROBLEM

Istota zagadnienia sprowadza si¢ do takiej regulacji poziomu cieczy ptuczacej w zbiorniku,
aby zawsze pozostawal on w pewnych granicach ustalonych przez technologa oraz takie
oprogramowanie sterownika by natychmiastowo informowat system kontroli nadrz¢dnej o
stanie uktadu. Zaktada sig, ze system nadzoru i kontrolowany zbiornik znajduja si¢ w duzej
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odlegtosci, rzgdu lkm, uniemozliwiajacej korzystanie ze standardowych sieci przesytu
danych (rys.1). W celu zapewnienia komunikacji na takim dystansie, przy braku okablowania
strukturalnego 1 dazeniu do minimalizacji kosztéw wykorzystuje si¢ transmisje
bezprzewodowa, obstugiwana przez dwa modemy.
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Rys. 1. Instalacja automatyki zbiornika

- () < CIECZ PLUCZACA

Nalezy przy tym zapewni¢ systemowi nadzorujagcemu zbiornik pewna autonomi¢ dziatania,
polegajaca na samokontroli poprawnosci dzialania. Zadanie, jakie postawiono przed
sterownikiem nalezy do zadan prostych ze wzgledu na liczbg sygnatow w uktadzie, lecz ze
wzgledu na nietypowa odleglo$¢ dzielaca sterownik i system nadzoru oraz ze wzgledu na
wymodg niezawodnosci dziatania aplikacja stawia przed projektantem duze wyzwania.

3. PROGRAM STERUJACY

Aby zrealizowa¢ wszystkie zalozenia, jakie technolog stawia przed ukladem sterowania
wykorzystano w uktadzie automatyki trzy czujniki poziomu cieczy ptuczacej w postaci
wylacznikéw krancowych, sprz¢zonych mechanicznie z ptywakami zanurzonymi w cieczy
oraz jeden czujnik nadzorujacy otwarcie kraty chroniacej przed niepowotanym dostgpem do
urzadzen. Pierwszy czujnik sygnalizuje poczatek fazy napetniania lub zakonczenie fazy
oprézniania zbiornika z cieczy pluczacej. Drugi czujnik sygnalizuje poziom ptynu, jaki
potrzebny jest do wykonania operacji plukania. Trzeci czujnik pelni rol¢ wylacznika
bezpieczenstwa i sygnalizuje osiagnigcie przez ciecz poziomu maksymalnego (rys. 2).
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Rys. 2. Rozmieszczenie czujnikow
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Sterownik do realizacji postawionego przed nim zadania wykorzystuje dwa zawory
elektrohydrauliczne stuzace odpowiednio napetnianiu zbiornika i jego opréznianiu (rys. 1).
Na rys. 3 zamieszczono program napisany w jezyku FBD (Function Block Diagram) stuzacy
do realizacji procesu sterowania. Do stworzenia tego programu postuzono si¢ aplikacja
SWODS5-ALVLS-EUL, dedykowang specjalnie dla sterownika AL-6MR-A.
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Rys. 3. Program sterownika zapisany w jezyku FBD

4. WIZUALIZACJA

Aplikacja SWODS-ALVLS-EUL pozwala takze na stworzenie prostej wizualizacji
sterowanego procesu. Dzigki temu istnieje mozliwos¢ sterowania procesem w sposéb zdalny z
pulpitu odlegtego komputera. Na rys. 4 ukazano przyktadowa wizualizacje omawianego procesu.
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Rys. 4. Przyktadowy ekran wizualizacji
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5. WNIOSKI

Opisany uktad mechatroniczny wykonano w warunkach laboratoryjnych, w celach
edukacyjnych oraz by zaprezentowa¢ mozliwosci techniczne sterownika ALPHA. Jednak
samo zagadnienie nadzoru zbiornika z ciecza pluczaca jest jednym z rzeczywistych
probleméw, jakie wystapity podczas uruchamiania instalacji automatyki w EATON Truck
Components w Tczewie. System ten doktadnie opisano w [4]. Zaproponowane rozwigzanie
jest stosunkowo proste, co przektada si¢ bezposrednio na niezawodnos$¢ 1 ekonomicznosc.
Wykorzystano najprostszy model sterownika ALPHA w wersji AL-6MR-A wyposazony w
cztery wejscia i dwa wyjscia binarne, lokalny interfejs programisty w postaci wyswietlacza
LCD zapewniajacy wygod¢ nadzoru pracy 1 programowania sterownika oraz dedykowane
ztacze komunikacji z urzadzeniem zewngtrznym. Wbudowany zegar czasu rzeczywistego
pozwala rozszerzy¢ mozliwosci sterownika o nadzér nad procesami rozlegtymi w czasie.
Aplikacja stuzaca programowaniu sterownika AL-6MR-A pozwala na pelng symulacj¢ pracy
PLC oraz umozliwia wykonanie prostej wizualizacji procesu technologicznego.
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