szkolenie

Szkolenie PLC cz. 16
Zastosowanie sterownika TP0O3 w aplikacji transportu
oraz segregacji paczek

Sledzqc poprzednie odstony szkolenia dotyczgcego tworzenia oprogramowania dla sterownikéw marki TECO, czy-
telnicy wielokrotnie mieli mozliwo$¢ poznania praktycznego zastosowania opisywanych urzqdzen w rzeczywistych
aplikacjach uzytkowych. W aktualnym numerze naszego kwartalnika, przedstawiony zostanie system transportu
oraz segregacji paczek w jednej z firm sektora wydawniczego z okolic Warszawy.
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Rysunek 1:
Oczekiwanie

na kolejnq paczke
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ZALOZENIA DOTYCZACE PROJEKTOWANEGO
UKEADU — PRZENOSNIKI

Opisywany system sterowania dotyczyt automa-
tyzacji przenosnikéw rolkowych, ztozonych zaréwno
z dtugich odcinkéw napedzanych silnikami tréjfazo-
wymi wraz z motoreduktorami, jak i pojedynczych,
stosunkowo krétkich sekgji zasilanych napieciem 24
VDC. Silniki 230 VAC wykorzystywane byty do ciggtego
transportu grupy paczek wzdtuz regatébw magazynu,
natomiast sekcje niskonapieciowe wszedzie tam, gdzie
transportowane materiaty musiaty by¢ zatrzymywane
i segregowane pojedynczo. Taka konstrukcja zapew-
niata jednoczesnie zaktadang funkcjonalnosé, szybkosé
dziatania, a takze optymalizacje kosztéw inwestycji.
Gtéwnym wyzwaniem postawionym przed inzynie-
rami naszej firmy byta ocena mozliwosci integracji
oraz sama integracja nowo projektowanego systemu
ze starym, istniejgcym juz w docelowej lokalizacji. Ze
wzgledu na ewidentny podziat uktadu na mniej i bar-
dziej skomplikowany, stary system doskonale spraw-
dzat sie na dtugim odcinku linii transportowej. Nowa
czes¢ systemu, ktéra dotyczyta segregacji paczek mu-
siata zosta¢ dobudowana w taki sposéb, aby realnie
zwiekszy¢ efektywnosé catej aplikacji.

WAGA TOWAROWA

Oproécz samego systemu transportowego, aplikacja
musiata zostaé wyposazona w specjalnie uktad ten-
sometryczny, umozliwiajacy dokonanie dynamiczne-
go pomiaru wagi kazdej z transportowanych paczek.
Przenoszonym asortymentem byty ksigzki réznej wiel-
kosci, posiadajace rézna, ale znang wage. Wielkos¢ ta
powinna umozliwia¢ weryfikacje poprawnego zata-
dunku kazdej z paczek. W dalszej czesci artykutu opi-
sany zostanie sposob poréwnywania wagi wzorcowej
ze zmierzong przez system decyzyjny. W zaleznosci od
tego procesu, system powinien podja¢ automatyczna
decyzje co do destynacji kazdej z wazonych paczek.

OSTATECZNA KONSTRUKCJA SYSTEMU

Pierwszg czescig linii transportowej byt wspomnia-
ny, dtugi przenosnik rolkowy, ktéry zostat zaadapto-
wany ze starego systemu transportowego. Urzadzenie
napedzane byto piecioma silnikami z motoreduktorami,
pracujacymi w uktadzie tréjkata pradu trdjfazowego.
Ze wzgledu na mate wymagania obcigzeniowe, silniki
sterowane byty przy pomocy prostych falownikéw ska-
larnych firmy TECO. Kolejnym elementem systemu byt
odcinek odpowiedzialny za rozdzielanie ,sklejonych”
paczek, poprzez przyspieszanie kazdej z kolejnych sekgji
niskonapieciowych. Proces taki umozliwiat odpowiednie
pokierowanie paczek wjezdzajacych nastepnie na wage.
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Sama konstrukcja uktadu wagowego zbudowana byta
z trzech przenosnikéw tasmowych, sposrdd ktérych klu-
czowa funkcje petnit Srodkowy — na nim odbywat sie
proces wazenia. Pozostate dwa przenosniki realizowaty
odpowiednio przyspieszanie paczki do predkosci wagi
oraz zwalnianie, aby ponownie dostosowac predkos¢ do
wartosci nominalnej dla catej linii. W nastepnej kolejno-
Sci paczka kierowata sie do miejsca, w ktérym odbywata
sie realizacja podjetej decyzji dotyczacej akceptacji rze-
czywistej wagi zatadunku z waga wzorcowa. Jezeli pacz-
ka zostata zrzucona, operator musiat ponownie prze-
prowadzi¢ proces weryfikacji jej sktadu. W przeciwnym
przypadku paczka kierowata sie do strefy fakturowania,
gdzie przy pomocy przenosnikow sekcyjnych, realizowa-
ny byt proces akumulacji kartonéw i rozdzielania zadan
pomiedzy dostepne stanowiska wysytkowe.

WYKORZYSTANIE STEROWNIKA TPO3

Sterownik TECO TP03-60HR-A byt odpowiedzialny
za caty system transportowy. Zaréwno falowniki nape-
dzajace wstepna linie przenosnikowa, jak i przenosniki
wagowe, a takze wszystkie sekcje niskonapieciowe,
sterowane byty z jednej jednostki centralnej z dobudo-
wanymi modutami wejs¢ oraz wyjs¢ cyfrowych (uktad
nie wymagat zastosowania sygnatéw analogowych).
Oproécz sterowania binarnego, najistotniejszym elemen-
tem byta cyfrowa komunikacja z wykorzystaniem inter-
fejsu RS485. Paczki bylty rozpoznawalne przy pomocy
unikatowego kodu kreskowego, przyklejonego z boku
kazdej z nich. Wjezdzajac na wage, kod byt skanowa-
ny i przy pomocy protokotu znakowego przesytany do
sterownika (port COM1). Tam aktywowany byt proces
rozpoczecia skanowania, weryfikacji zeskanowanego
kodu, a nastepnie wazenia paczki i komunikacji z syste-
mem bazodanowym (port COM2). Komputer nadrzed-
ny zwracat do jednostki centralnej informacje pozytyw-
na lub negatywna i na tej podstawie paczka zostawata
kierowana w odpowiednie miejsce. Ponizej znajduja sie
najciekawsze fragmenty rzeczywistego kodu odpowie-
dzialnego za proces decyzyjny wraz z komentarzami.

Cata konstrukcja systemu sterowania zostata
oparta na mechanizmie maszyny stanéw. W pierw-
rozpoczecie procesu wazenia kolejnej paczki (wej-
Scie X004). Gdy sygnat sie pojawi, sterownik prze-
chodzi do kolejnego stanu.



Po inicjacji procesu wazenia, system oczekuje na
informacje dotyczaca identyfikatora paczki. W pierw-
szej kolejnosci aktywujemy czasomierz, ktéry decyduje
o uptynieciu czasu dozwolonego na zeskanowanie ety-
kiety. Jesli w zadanym okresie czasowym, skaner nie
zwréci zadnej informacji, oznacza to, iz najprawdopodob-
niej miat miejsce btad skanowania. Jest to réwnoznaczne
z btedng waga paczki (gdyz paczka bez kodu jest paczka
niezweryfikowana), wiec system przechodzi do stanu
poczatkowego (oczekuje na kolejng paczke) i dodaje do
kolejki wartos¢ oznaczajaca koniecznos¢ zrzucenia aktu-
alnej na tor poboczny. Jest to realizowane poprzez polece-
nie SFWR — dodanie wartosci do kolejki, ktéra opréznia-
na jest kazdorazowo w momencie aktywacji optycznego
czujnika w miejscu zrzutu. Rozwigzanie takie umozliwia
ciagte skanowanie kolejnych paczek, bez koniecznosci
kazdorazowego czekania na zrzucenie poprzedniej pacz-
ki. Jezeli jednak paczka zostanie zeskanowana popraw-
nie i sterownik otrzyma transmisje ze skanera (warunek
okreslany przez znacznik M8123), system przechodzi
do kolejnego stanu, w ktérym sterownik ocenia war-
tos¢ otrzymanych danych. Realizowane s3 poréwnania
dtugosci taficucha znakowego z wartoscig zadang, oraz
poréwnywanie wybranych znakéw z wzorcem. Jezeli kod
kreskowy w odniesieniu do tych warunkéw jest niepo-
prawny, sytuacja jest analogiczna jak w przypadku bted-
nej wagi — paczka musi zostac zrzucona. Jezeli natomiast
kod jest poprawny, system wysyta dane do komputera
nadrzednego. Tam nastepuje weryfikacja rzeczywistych
danych pochodzacych z wagi oraz pomiaru wzorcowe-
go, odczytywanego kazdorazowo z lokalnej bazy danych.
W zaleznosci od wyniku poréwnania, komputer wysyta
zwrotne komunikaty ,,0K” lub ,,NOTOK” do sterownika.

Podobnie jak w przypadku oczekiwania na zeska-
nowany kod, sterownik aktywuje czasomierz albo méc
zamknaé proces, jezeli czas oczekiwania przekroczy

zadang wartos¢. Jezeli jednak transmisja z kompute-
ra przebiegnie prawidtowo, sterownik przechodzi do
procesu weryfikacji otrzymanej odpowiedzi. Weryfika-
cja polega na poréwnaniu kazdego znaku odpowiedzi
z wzorcem (OK w przypadku poprawnej wagi lub NO-
TOK jezeli waga jest btedna). Aktywowane sg odpo-
wiednie markery, ktére okreslaja poprawnos¢ pomiaru.

Ostatni istotny stan sterownika to analiza tych mar-
keréw i uzupetnienie kolejki o wartosci identyfikujace
kolejne paczki poruszajace sie na odcinku od skanera
do zrzutni. Nalezy zaznaczy¢, ze w zdecydowanej wigk-
szosci przypadkéw, kolejka jest uaktualniana doktadnie
w tym miejscu, gdyz sytuacje zaniku pakietu danych
lub braku odpowiedzi z komputera sg bardzo rzadkie.
Analizujac powyzszy kod, mozna napisac, iz jesli zaden
z markeréw nie jest aktywny, oznacza to btad programu
i zrzut paczki. Jezeli waga paczki jest poprawna, wpi-
sujemy do kolejki wartos¢ 1, jezeli niepoprawna- war-
tos¢ 2. Uogdlniajac, wartos¢ 1 oznacza pozwolenie na
przejazd do strefy fakturowania, a wartos¢ 2 — zrzut na
boczny tor. Dlatego tez kazdy btad procesu skanowa-
nia/wazenia konczy sie wpisaniem wartosci 2 do kolej-
ki i rozpoczeciem procesu od poczatku.

Ostatni istotny fragment programu to fragment
dotyczacy fizycznej realizacji zrzutu btednej paczki.
Zostat on przedstawiony na rysunku nr 5.

Jezeli paczka pojawi sie w polu dziatania czujnika
optycznego podtaczonego do wejscia X010, system po-
biera z kolejki najstarszy wpis i analizuje go pod wzgle-
dem zawartosci. Jezeli jest to liczba 2 oznaczajaca ja-
kikolwiek btad, aktywowany jest przekaznik wyjsciowy
uruchamiajacy silnik zrzutowy. Silnik zatrzymywany
jest z momencie wykrycia markera indukcyjnego na
pasku napedowym (aktywacja wejscia X006). Dzieki
temu transfer wykonuje doktadnie jeden caty obrét
i wraca do potozenia poczatkowego, a paczka trafia na
boczny tor. W przeciwnym wypadku, paczka spokojnie
przejezdza dalej do strefy fakturowania.

Na podstawie analizy opisanej aplikacji, mozna wy-
ciaggnac wnioski dotyczace mozliwych zastosowan ste-
rownika TPO3. Oprdcz najbardziej typowych uktadow,
w ktérych sterownik petni funkcje zbioru cyfrowych
przetacznikéw, uwydatniajg sie jego mozliwosci wykra-
czajace poza podstawowe zastosowania. Doswiadcze-
nie ptynace z analizy mnogosci systeméw, w ktérych
gtéwna jednostka logiczng byt wtasnie sterownik TP0O3,
pokazuje, iz ciezko wyznaczy¢ jakiekolwiek granice
funkcjonalne tego urzadzenia.
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