Pomiary cigzaru sa istotnym ele-
mentem procesu produkcji wielu to-
waréw. Szeroko stosowana metodg
ich realizacji jest przetworzenie cigza-
ru na elektryczny sygnat niezréwnowa-
Zenia w mostku tensometrycznym.
Niski poziom mierzonego sygnatu, po-
datno$¢ na zaklGcenia oraz wymagana
wysoka doktadno§¢ przetwarzania po-
woduja, Ze projektanci decyduja si¢ na
stosowanie moduléw wagowych do-
starczanych razem z tensometrami. Sa
one pozbawione mozliwosci sterowa-
nia i maja ograniczone mozliwoéci ko-
munikacji (najczgsciej wolnym taczem
RS232/485). Niniejszy artykul ma na
celu pokazanie, jak za pomoca orygi-
nalnego sprz¢tu dostgpnego w ofercie
firmy GE Fanuc zrealizowaé komplet-
ny pomiar wagi.

Wsréd modutéw wejsciowych dla sterownika 90-30,
oprécz powszechnie stosowanych wejs¢ dwustanowych
i pradowych, znajduja si¢ takze specjalizowane moduly
dostosowane do przetwarzania sygnaléw pomiarowych
z tak réznych urzadzef, jak termopary, czujniki rezystan-
cyjne, enkodery obrotowe, itp., a takze mostki tensomet-
ryczne. O ile z wlasciwo§ciami tych pierwszych nie trzeba
nikogo zapoznawaé, o tyle modut o numerze katalogo-
wym HEG693STG884, mierzacy sygnat z tensometréw
(ang. strain gauge module), jest, pomimo swoich zalet,
urzadzeniem stabo rozpowszechnionym.

Modut ten umozliwia jednoczesne przytaczenie do
8 niezaleznych sygnaléw z tensometréw. Kazdy kanat
mozna programowo skonfigurowaé do pracy w zakresie
-25 do 25mV, -50 do 50mV lub -100 do 100mV. W kaz-
dym przypadku warto§¢ mierzona przeskalowywana jest
do standardowego zakresu -32000 do 32000 i umieszcza-
na w skonfigurowanym rejestrze %Al.

Do przetwarzania sygnalu analogowego na cyfrowy
uzywany jest precyzyjny 18-bitowy przetwornik A/C. Czas
przetwarzania wynosi ok. 28,6 ms/kanat. Oznacza to, ze
w ciagu 1 s odczytywane jest 35 wejs¢. Minimalna rozdziel-
czo§¢ dostgpna programowo wynika z zastosowania 16-bi-
towego stowa %Al do przechowywania wynikéw pomiaru
i wynosi PelnyZakres / 32000, czyli np. dla zakresu 25mV
jest to 0,8 uV. Wielkos¢ ta jest dolnym ograniczeniem moz-
liwosci pomiarowych modutu. Oczywidcie katalogowa do-
ktadno§¢ modutu jest mniejsza i wynosi 0,03%. W rzeczy-
wistoSci pomiary pokazuja, Ze sygnat z kalibratora jest pre-
cyzyjnie odtwarzany z bledem ok. 0,01%. Impedancja we-
jéciowa wynoszaca ponad 1000 MQ zapewnia brak jakiego-
kolwiek wplywu modutu pomiarowego na pracg mostka.

Modul umozliwia prowadzenie kompensacji pomiaru
od zmiany napi¢cia zasilania mostkéw tensometrycznych
(ang. excitation compensation). Kompensacja przeprowa-
dzana jest wspdlnie dla wszystkich kanatéw, jednak moz-
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Modut wagowy w sterowniku GE Fanuc

liwe jest jej indywidualne odlaczanie. Obliczenia prze-

prowadzane sa przy zalozeniu, Zze wzorcowe napiecie za-

silania mostka wynosi 10V.

Aby umozliwi¢ pracg modutu w warunkach zwigkszo-
nych zakldcefi, realizowana jest cyfrowa filtracja sygnatu
pomiarowego. Stata czasowa filtru wybierana jest w zakre-
sie od 0 do 20s. Przy konfiguracji nalezy pamigtaé, ze sta-
ta maleje o 12,5% na kazdy wylaczony kanal pomiarowy.

Przy przylaczaniu sygnaléw pomiarowych do modutu
nalezy przestrzegaé szeregu zalecef, tj.:

B laczna rezystancja przewodéw nie moze przekraczaé
100Q,

B bezwzglednie nalezy stosowaé przewody ekranowane,
najlepiej ze skrecanymi parami w celu zwigkszenia od-
pornosci na zaklécenia,

B nalezy zapewni€ jak najlepsze uziemienie sterownika;
ekrany przewod6éw powinny by¢ jednostronnie przyla-
czone do zacisk6w 19 lub 20 modutu STG884,

B wszystkie niewykorzystane wejScia powinny by¢ zwar-
te i przylaczone do zaciskéw 19 lub 20 (uziemienie)
oraz programowo wylaczone.

Konfiguracjg modulu przeprowadza si¢ za pomoca
oprogramowania VersaPro lub LogicMaster 90, wybiera-
jac modul “foreign” i przydzielajac 8 rejestréw %Al
1 %AQ oraz 16 rejestréw %1 i %Q. Rejestry %Al zawie-
raja oczywiScie warto§ci mierzone, natomiast pozostale
stuza do realizacji dodatkowych funkcji typowych w pro-
cesie wazenia, takich jak zerowanie, tarowanie, alarmo-
wanie. Dzigki nim mozliwa jest realizacja uktadu wago-
wego praktycznie bez koniecznosci

pisania jakiegokolwiek programu
w sterowniku.

Koncepcja integracji modutu . o al
tensometrycznego z pozostalym 12151
ukladem sterowania umozliwia Lo &
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tem bilansowania i raportowania re-
alizowany w uktadzie wizualizacji.

Podsumowujgc, parametry opisywanego modulu
umozliwiaja jego stosowanie tak w ukladach wagowych
z pomiarem ciaglym (np. wagi taSmowe), jak i chwilowym
(np. uktady komponowania wsadu), powodujac zwicksze-
nie niezawodnodci systemu, bez utraty jako§ci pomiaro-
Wwej i przy znacznym ograniczeniu kosztéw. Modut ten
zostat zainstalowany m.in. w Hucie Faziska, Koksowni
Radlin oraz w firmie PREVAR Skawina. Dotychczasowe
doswiadczenia potwierdzaja doskonaly jako$¢ pomiaru
i odporno$¢ modutu na zakl6cenia.
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