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ZBIERANIE, ARCHIWIZACJA I PREZENTACJA
DANYCH W SYSTEMIE MONITORINGU
AUTOMATYCZNYCH STANOWISK POMIAROWYCH

Streszczenie: W automatycznych systemach produkcyjnych, a takse
pomiarowych duse znaczenie ma sposob prezentacji danych, czytelnie dla
bezposredniej obslugi, a takte dia technologéw procesu. Na przykiadzie
stanowisk pomiarowych pokazano jedno z motliwych rozwiqean fego
problemu.

Abstract: In automatic manufacturing systems (also in measuring systems) a
method of data presenting is very important, for workers and also for
process engineers. As an example of one of possible solutions of this
problem measuring stands are shown.

1. WSTEP

Kineskop telewizyjny w poblizu miejsca sklejenia ekranu ze stozkiem jest opigty tasma
antyimplozyjng, zapobiegajaca rozprysnigciu odtamkéw szkla w razie implozji kineskopu, a
jednoczesnie przytrzymujaca tzw. ‘uszy’ kineskopu. Ta$ma musi byé naciagnigta z okreslony
sita. Dotychczasowa praktyka produkeyjna w zakladach Thomson-Polkolor w Piasecznie
(THPK) bylo sprawdzanie co pewien czas, przy uZyciu zegarowego czujnika przesunigcia, sily,
z jaka narzedzie naciaga ta$me. Jednak byl to pomiar niszczacy tasme, a wigc bezposredai
pomiar na kazdym kineskopie nie byt mozliwy. .

PIAP zbudowal w 1996 roku dla (THPK) cztery stanowiska automatycznego pomiaru sify
naciagu, w ktorych mierzona jest sila naciggu tasmy kardego kineskopu, Odbywa sie to w ten
sposéb, ze przed naciagnigciem tadmy wsuwany jest pod nig plaski palec pomiarowy, a po
naciagnigciu tasmy palec ten jest obracany o okreslony kat Moment oporu tego ruchy,
mierzony czujnikiem tensometrycznym sprze¢gnigtym z palcem pomiarowym, jest miarg sy
naciagu tasmy. Analogowy sygnal wyjéciowy czujnika jest kierowany do sterownik2
logicznego C200HS firmy OMRON, ktdry steruje praca wszystkich czterech stanowisk.
Zmierzone warto§ci momenty s przekazywane do komputera wydziatowego, na ktérym przy
uzyciu programu graficznego typu SCADA (Supervisory Control and Data Acquisition)
realizowana jest prezentacja i archiwizacja danych produkcyjnych. Dzieki zastosowaniy
rozwigzania PIAP, uzyskano mozliwosé 100% kontroli naciagu tasmy. Zbierane wynik
pomiaréw umozliwiaja analiz¢ zmian procesu technologicznego w oparciu o wskaZnik
statystyczne.
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3. DZIALANIE STANOWISK POMIAROWYCH

Catery stanowiska pomiarowe sg zainstalowane w hali produkcyjnej, w poblizu tra‘.nsportera
wieszakowego kineskopbw. Jeden pracownik zdejmuje kineskop z transportera i podaje na
wolne stanowisko pomiarowe. Operator stanowiska instaluje uszy kineskopu, wkiada tasme do
przadzenia opinajacego i uruchamia sitowniki pneumatyczne unieruchamizjgce kineskop.
Sterownik W sposéb automatyczny podnosi palec pomiarowy na wysoko$é, gdzie ma byé
zpigta tasma. Po naciagnieciu taSmy jej kofice sg zaciskane przy pomocy specjalnej glowicy.
Glowica ta jest zamocowana na obrotowym ramieniu, czujnik zainstalowany w osi ramienia
informuje sterownik, ze operator zakoficzyt opinanie kineskopu. Wtedy rozpoczynany jest
obrét palca pomiarowego. Zielona lampa sygnalizacyjna informuje operatora, ze zmierzona
wartosé momentu miesci si¢ w zadanych granicach. Sitowniki automatycznie odblokowuja
kineskop i operator moze go odioZyé na drugi transporter. Zaswiecenie si¢ czerwonej lampy
oznacza, ze warto$é pomiaru jest niewlasciwa. Sttowniki caty czas blokuja kineskop. Operator
moze przecia¢ Zle opigta tasme i przejsé do trybu pracy recznej. Wiedy sitownik
automatycznie odblokowuja kineskop i operator moze go zdjaé ze stanowiska

Podstawowym problemem merytorycznym podczas realizacji tematu byto przyporzqdkowame
okredlonemu momentowi zmierzonemu wia§ciwej wartosci sity naciagu, czyli tzw.
kalibrowanie stanowiska. Zadanie to wykonano to przy wykorzystaniu dotychczasowej
praktyld ustawiania narzedzia naciagajacego, mierzac jednoczesnie site palcem pomiarowym i
dotychczasowym czujnikiem zegarowym,

Dokonano réwniez wyboru sposobu pomiaru momentu. W gre wchodzito kilka wariantow,
np. warto$é maksymalna w trakcie obrotu, po obrocie, wartos¢ srednia po obrocie itd. W
trakeie préb obserwowano na ekranie oscyloskopu przebieg momentu w czasie obrotu palea
pomiarowego. Okazalo sie, ze maksimum momentu wystepuje dia kata obrotu okolo 450 i do
tego kata ograniczono obrét palea. Zdecydowano réwniez o dokonywaniu pomiaru statycznie,
po zakoficzeniu obrotu palca pomiarowego, poniewaz w trakcie obrotu wystgpowaly znaczne
zmiany mierzonego momentu, spowodowane prawdopodobnie tarciem palca o powierzchnig
taémy antyimplozyjnej. Mierzona jest obecnie maksymalna warto$¢ momentu w czasie 0,5
sekundy po zatrzymaniu palca po obrocie o 459

3. STEROWANIE PRACA STANOWISK [ ZBIERANIE DANYCH
POMIAROWYCH

Jak Juz wspomniano caly system obejmuje cztery stanowiska pomiarowe. Sa one oznaczane
!‘°1°.ln0 jako 'Maszyna A', Maszyna B', itd. Analogowy sygnat pomiarowy z kazdej maszyny
Jest trangmitowany do bloku wejéé analogowych sterownika C200HS. Z uwagi na ochrong
Przed zaki4ceniami zastosowano transmisie pradowa 4/20mA. Kazda maszyna jest tez
Polaczona ze sterownikiem grupa sygnatéw dwustanowych 0/24V. Sa one wykorzystywane do
Sterowania sitownikami i lampami sygnalizacyjnymi oraz do przekazywania stanu przyciskdw,

6w sterowniczych i innych czujnikéw. Oprocz bloku wejsé analogowych i blokéw
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wejsé/wyjs¢ dwustanowych, konfiguracja sterownika zawiera jednostke centralna, modu}'
transmisji szeregowej RS422 oraz terminal - ekran cieklokrystaliczny typu 'touch screen'. N
tym ekranie wyswietlane sq wartodci sity naciagu dla ostatnio zmierzonego kineskopy
jednocze$nie dla wszystkich czterech stanowisk oraz inne informacje dla operator, -
Bezposrednio na tym ekranie mozna zmienia¢ progi ograniczef sity naciagu, oddzielnie dj;
kazdego stanowiska. W razie przekroczenia ograniczenia na jednym ze stanowisk
odpowiednie pole na terminalu zaczyna pulsowa¢ w sposéb widoczny z daleka dla operatory
Modut RS422 stuzy do polaczenia sterownika PLC z komputerem wydziatowym. Caly |
sterownik zostal zabudowany w pyloszczelnej szafie, ktéra stoi w hali w poblizu stanowisk
Komputer wydzialowy, rowniez zabudowany w szafie przemyslowej wraz z drukarka, jest
zainstalowany w pokoju mistrzéw ok. 30 metréw od szafy sterownika. Biorac pod uwage
konieczno$é poprowadzenia catego okablowania gora, w podwieszonych korytkach, calkowiy
diugos¢ kabla laczacego sterownik z komputerem wynosi ok. 50 metrow. Dlategy
zdecydowano zastosowac transmisje RS422, ktéra z zalozenia jest odporniejsza na zaklécenia

i przeznacza sig ja do transmisji szeregowej na wigksze odleglosci, Ogdlny schemat polaczen
informacyjnych w systemie monitoringu stanowisk automatycznego pomiaru przedstawia
rysunek 1.

SCAD
PC/Pentium 75MHz
2
Drukarka
RS5422
'PLC PMRON éz})ons'
420mA =Of]24V
N N |

00000 00000 00000 OOOOO
Maszyna A . Maszyna B Maszyna C Maszyna D

Rys. 1. Ogdlna struktura systemu sterowania i zbierania danych pomiarowych

Zadania sterownika C200HS mozna podzieli¢ na pigé grup:

- odczyt pr;yciskéw i czujnikéw dwustanowych zamontowanych w stanowiskach
pomiarowych,

442 AUTOMATION 97

4




_ sterowanie elementami wykonawczymi stanowisk, w tym silownikiem obracajacym palec
pomiarowy,

. odczyt 1 ocena wartodci pomiardw na wszystkich maszynach,

. obstuga ekranu cieklokrystalicznego,

. zliczanie pomiaréw, zbieranie danych z ostatnich 840 pomiarow.

Dane pomiarowe, sa na biezaco wysylane do komputera wydzialowego. Ma on réwniez
dostep do obszaru przechowywania danych z ostatnich 840 pomiaréw w sterowniku C200HS.

4, ARCHIWIZACJA 1 PREZENTACJA DANYCH PRODUKCYINYCH

Jak juz wspomniano podstawowa czg$é danych produkcyjnych jest prezentowana na
wydzialowym komputerze, pracujacym pod kontrola pakietu oprogramowania FIX DMACS.
Jest to program graficzny typu SCADA amerykafiskiej firmy Intellution. Program ten pracuje
w frodowisku systemu Windows, wykorzystujac jego podstawowe wiasciwosci. Obstuga
samego programu, jak i tworzonych w nim aplikacji odbywa si¢ za pomocg myszy. Mozliwe
jest wspotbiezne uruchomienie wiele zadan. W aplikacjach moina wykorzystywa¢ mechanizm
dynamicznej wymiany danych DDE (z ang. Dynamic Data Exchange). Program FIX DMACS
uruchamia si¢ automatycznie po wiaczeniu komputera, od razu przelaczajac sie na aplikacje
realizujacs monitoring stanowisk pomiarowych. Na ekranie pojawia sie strona gtéwna dla
Maszyny D",

t
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Rys. 2. Widok strony giéwnej dla Maszyny D',
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Strzatki w prawym gérnym rogu stuza do wyboru maszyny, ktorej dane cheemy oglada¢. Diy |
kazdego stanowiska prezentowany jest zbior 840 wartosci pomiaru sity naciggu, zebranych w
szesciu tabelach, po 140 pomiaréw. Dostep do stron z tabelami uzyskuje si¢ odpowiednim;
okienkami/przyciskami w prawej czgsci ekranu. Wyswietlana jest réwniez liczba kineskopéw
dobrych oraz ztych. Wszystkie te wartoéci s3 mozliwe do wydrukowania. W prawej czesci
ekranu znajduje si¢ przycisk ZERUT. Stuzy on do zerowania obszaréw danych pomiarowych | |
liczby zmierzonych kineskopéw w sterowniku C200HS. W dolnej czeéci ekranu jest
zarezerwowane specjalne pole, przeznaczone na komunikaty, np. o bledach pracy systemu. Na -
rysunku 3 przedstawiony jest ogblny schemat oprogramowania komputera wydziatowego.

Data IO IO
Base [ Table {*®] Driver
L F Y
H FIX DMACS
APLIKACJA
TH-PK
DDE j¢—
A
h 4
v Serial
Print MS Interface
Manager Excel :
RS232/422
Converter
Drukarka _
Do PLC OMRON C200HS

Rys. 3. Organizacja oprogramowania zbierania, archiwizacii i
prezentacji danych na komputerze wydziatowym.

444 AUTOMATION ‘9’



Réwnolegle z modulem prezentacji pracuje program archiwizowania danych - zapisuje on
qutomatycznie w plikach dyskowych co pewien ustalony czas (np. 4 godziny) zebrane przez
ez okres warto$ci pomiaréw. W aplikacji moina zadeklarowa, po jakim czasie program ma
qutomatycznie usunaé stare pliki archiwizacyjne. Mogg one byé przechowywane do 30 dni.
Oczywicie operator moze standardowymi mechanizmami systemu DOS lub Windows
przegra¢ pliki archiwizacyjne do innego katalogu czy tez na dyskietk¢. Wartosci 2 plikéw
archiwizacyjnych mozna odtworzyé w postaci wykresow czasowych oraz w postaci tabel.
Dzeki temu mozna odtworzyé stan produkcji sprzed pewnego czasu. Mozliwe jest
przekazywanie zebranych danych, przy wykorzystaniu mechanizmu DDE, do programu
arkusza kalkulacyjnego Microsoft Excel. Program ten jest na stale uruchomiony, ze specjalng
opcja dodatkowa, umozliwiajaca tworzenie raportéw z danych otrzymanych z programu FIX
DMACS. Raporty z programu Excel mogg byé drukowane lub archiwizowane przez
operatora.

5. PODSUMOWANIE

Catery stanowiska takie, jak wyzZej opisano, pracujg od kofica '96r w zakladach Thomson
Polkolor przy pomiarach kineskopdéw 20". Spelnily one ustalone wczeéniej wymagania, a
przede wszystkim:
~ umozliwily prowadzenie 100% kontroli napigcia tasmy antyimplozyjnej kineskopow 20",
- pomiar w nich realizowany jest w peini automatycznie, wyeliminowano wigc mozliwos¢
subiektywnej oceny i interpretacji wskazaf miernika recznego,
- stworzono mozliwofci dokumentowania przebiegu produkcji, prowadzenia  analiz
statystycznych itp.
Sprawy ostatniego punktu sa szczegblnie wazne, gdyz zaklad THPK sukcesywnie wdraza
lormy jakosci wedtug europejskich standardow.
Opisane stanowiska po okresie probnej eksploatacji uzyskaly pozytywne oceny zarowno
bezposrednich operatoréw jak tez mistrzéw i technologdw. Najlepszym dowodem uznania jest
decyzja kontynuowania prac w tym kierunku. Obecnie przygotowywane sa nastepne cztery
nowiska dla kineskopdw 14",
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