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3D 模型的自动化程序的扩展和优化
[bookmark: _Toc33088870]目标
在本模块中，我们将介绍模块 1 和 2 中阐述和创建的自动化程序的扩展可能性以及如何进行优化。本模块还讨论了可能的解决方案。
此模块中所涉及更改仅与自动化程序相关。这里不考虑调整动态 3D 模型。
[bookmark: _Voraussetzung][bookmark: _Ref13558865][bookmark: _Ref13557731][bookmark: _Toc33088871]前提条件
学习模块 1 和 2 的前提条件在本模块中仍然适用。
需要了解 TIA 博途中进行 PLC 编程的基础知识，尤其是需要了解编程语言 SCL。
由于本学习研讨会中使用了 S7-PLCSIM Advanced 对 PLC 进行了仿真，因此该培训模块中省略了所有关于控制系统硬件组件的内容。
另外需要完整进行了本培训系列的前两个模块的学习。否则很难理解本模块中描述的扩展和优化
内容。


[bookmark: _Ref11661098][bookmark: _Toc33088872]所需的硬件和软件
[bookmark: _Hlk15462150]此模块需要以下组件：
1	工程师站：需要有硬件和操作系统（更多信息请参阅 TIA 博途安装 DVD 以及 NX 软件包中的自述文件）
2	TIA 博途中的软件 SIMATIC STEP 7 Professional - V15.0 及以上版本
3	TIA 博途中的软件 SIMATIC WinCC Runtime Advanced - V15.0 及以上版本
4	软件 SIMATIC S7-PLCSIM Advanced - V2.0 及以上版本
5	软件 NX，带有 Mechatronics Concept Designer 扩展模块 - V12.0 及以上版本
[image: ]
5 NX / MCD	
[image: ]
4 PLCSIM Advanced
[image: ]
1 工程师站
[image: ]
3 WinCC RT Advanced
[image: ]
2 V15.0 及以上版本的 SIMATIC STEP 7 Professional（TIA 博途）


 















[bookmark: _Ref12281107][bookmark: _Toc33088884]图 1：本模块中所需的软件和硬件组件概述
根据图 1 可以看出，工程师站是系统的唯一硬件组件。其余组件均基于软件。


[bookmark: _理论][bookmark: _Ref16856008][bookmark: _Toc33088873]理论
通过数字双胞胎@教育模块课程系列模块 1 的学习，您已了解数字双胞胎的基本功能。在模块 2 中创建了自己的自动化程序，并在现有的动态 3D 模型上对其进行了测试。该模块还描述和讨论了自动化程序可以采用的生成方式。但是在继续测试模型时会出现各种偏差或错误，下面将对其中的一些进行讨论。
[bookmark: _错误情况_1：由于传送带速度太低而发生分拣错误][bookmark: _Ref16846128][bookmark: _Toc33088874]错误情况 1：由于传送带速度太低而发生分拣错误
在模块 1 的测试方案中，传送带仅以恒定速度或 50% 的可变速度移动。在这种情况下分拣不会出现问题。
但是，如果以 5% 或更低的电机速度运行传送带，则推料器将会把“圆柱形”工件和“方形”工件都分拣至第一个容器中。图 2 对这种现象进行了说明。
[image: ]
[bookmark: _Ref16842694][bookmark: _Toc33088885]图 2：由于传送带速度太低发生分拣错误
这样第二个容器就始终为空，并且分拣过程变得混乱。
这种情况可以通过推料流程开始之前设置的等待时间来解释。其始终被设置为 400 ms。为了能够在这种情况下也能实现正常分拣，必须增加等待时间，这不会影响目前为止的基本功能。


由于速度大大降低，除了圆柱形工件“Cylinder”之外，其前面正在传送的方形工件“Cube”也会被推料头推出传送带。
[bookmark: _错误情况_2：由于传送带速度过高而发生分拣错误][bookmark: _Ref16858097][bookmark: _Toc33088875]错误情况 2：由于传送带速度过高而发生分拣错误
当传送带以大于最大发动机速度 66% 的可变速度移动时，会发生另一种错误。此时推料头无法充分接触圆柱形工件“Cylinder”，因此无法将其从传送带上推落。如图 3 所示，实际甚至还会发生“Cylinder”完全位于推料区域之外的情况。
[image: ]
[bookmark: _Ref16846707][bookmark: _Toc33088886]图 3：由于传送带速度过高而发生分拣错误
结果是第一容器始终为空，并且两个工件都被分拣到第二容器中。这将导致分拣失败。
如 章节 4.1 所述，错误再次由于设立了恒定的等待时间，即从光传感器识别“Cylinde”到推料过程的开始的这段时间。此时等待时间必须比当前设置的要短得多。


[bookmark: _优化建议_1：在传送带运行时进行整理][bookmark: _Ref17721266][bookmark: _Toc33088876]优化建议 1：在传送带运行时进行整理
根据数字双胞胎@教育模块系列的模块 2，很明显自动化程序目前仅能够在传送带静止时才能进行整理。这就要求在推料过程中停止传送带并阻止新工件的生成。
但如果是真正的装置，则通常会在运行期间进行分拣过程，如果可能的话不会停止传送带。所以在该模型中同样应该实现在传送带连续运行时也能推落圆柱形工件。
由于此种情况下不再需要停止传送带并阻止工件的生成，因为传送带上不会再发生阻塞。

[bookmark: _任务要求][bookmark: _Ref16840605][bookmark: _Toc33088877]任务要求
在本模块中，学员需要以在模块 2 中创建的项目为基础，排除 章节 4 中所描述的故障，并将优化建议纳入自动化程序。
一方面要根据用户指定的传送带速度调整等待时间。
另一方面则是将停止并锁定传送带来分类静态的方法转换为动态方式。这种优化要求根据当前传送带速度动态调整等待时间。不再需要锁定传送带和禁止生成新工件。
[bookmark: _Toc33088878]规划
此模块需要参考模块 2 中的 TIA 项目。章节 7 中的描述涉及项目“150-001_DigitalTwinAtEducation
_TIAP_Basic”，该项目已在模块 1 中使用，并在模块 2 中进行了详细说明。因此应将 章节 5 中计划的更改相应地更新至学员自己的项目中去。建议在进行任何更改时都预先创建一个已创建 TIA 项目的副本，以便始终可以参考和使用功能完好的基本项目。
已经在软件 SIMATIC STEP 7 Professional V15.0 中创建和组态 PLC 程序和 HMI。借助软件 SIMATIC S7-PLCSIM Advanced V2.0 对 PLC 进行虚拟仿真。通过软件包 SIMATIC WinCC Runtime Advanced V15.0 完成 HMI 的仿真。虚拟 PLC 和仿真 HMI 通过仿真以太网接口互连。
使用 Mechatronics Concept Designer V12.0 创建数字双胞胎。相应组态信号已经连接到 PLC 的输入和输出。注意此模块不涉及更改 MCD 中的动态 3D 模型。可继续使用 MCD 项目“150-001_DigitalTwinAtEducation_MCD_dynModel_Signals”测试解决方案。
在创建新的自动化程序时，请遵守编程和标准化指南以及 章节 9 中有关读取和创建 UML 图的相关信息。
章节 7 中提供了已排除故障并实施了建议优化的自动程序实例供参考。
[bookmark: _结构化的逐步式引导指南][bookmark: _Toc14427144][bookmark: _Toc14423824][bookmark: _Toc14423764][bookmark: _Toc14427143][bookmark: _Toc14423823][bookmark: _Toc14423763][bookmark: _Toc14427142][bookmark: _Toc14423822][bookmark: _Toc14423762][bookmark: _Toc14427141][bookmark: _Toc14423821][bookmark: _Toc14423761][bookmark: _Toc14427140][bookmark: _Toc14423820][bookmark: _Toc14423760][bookmark: _Toc14427139][bookmark: _Toc14423819][bookmark: _Toc14423759][bookmark: _Toc14427138][bookmark: _Toc14423818][bookmark: _Toc14423758][bookmark: _Ref16840480][bookmark: _Toc33088879]
结构化的逐步式引导指南
本章提供了用于排除章节 4.1 和 章节 4.2 中所述故障的解决方案建议，该建议也完成了章节 4.3 中描述的优化。
学员还可以参考本章中列出的例如活动图等信息，并将其应用到自己的自动化程序中。
名称为“150-003_DigitalTwinAtEducation_TIAP_Basic_Extended_1”的项目提供了故障排除解决方案。项目“150-003_DigitalTwinAtEducation_TIAP_Basic_Extended_2”则实施了优化建议。
[bookmark: _调整等待时间实现可靠的分拣流程][bookmark: _Ref17713208][bookmark: _Toc33088880]调整等待时间实现可靠的分拣流程
为了排除章节 4.1 和章节 4.2 中描述的故障，只能对功能块“SortingPlantControl”进行更改。
其中分拣圆柱形工件的原则不发生变化，而只是修改等待时间。图 4 给出了应进行更改的活动图。
[image: ][否则]
[变速已激活]
[变速 > 0 m/s]
[否则]
根据公式计算
等待时间
等待时间 = 400 ms
等待时间 = 0 ms

[bookmark: _Ref17212149][bookmark: _Toc33088887]图 4：根据传送带速度动态调整等待时间的活动图
只要传送带“ConveyorLong”以恒定速度行进，则仍假定为 400 ms 的恒定等待时间。如果传送带“ConveyorLong”激活了变速过程，则将考虑当前设定的指定速度来计算等待时间。


我们在提供的解决方案示例中进行了以下假设：
· 为了确保以最佳方式分拣出圆柱体，应在“Cylinder”光传感器的后沿仍运输工件 
20 mm = 0.02 m（参见图 5）。
· 将当前速度 v (m/s) 作为参考速度。
· 得出以下公式：
[image: ]
[bookmark: _Ref17212266][bookmark: _Toc33088888]图 5：圆柱形工件从传感器触发开始到推料头的距离
如果用户通过 HMI 将运行速度定义为 0%，则不能使用计算公式。在这种情况下公式的分母为 0 (NULL)，这在数学上没有意义。在这种情况下指定的等待时间为 0 ms。
由于 HMI 将变速作为百分比值提供，因此必须首先将其转换为单位 m/s。
建议的解决方案通过该公式进行转换：，
TIA 项目使用两个常量和一个临时变量组成了一个公式：
· PERCENT_CONV：常量，作为因子用于将百分比速度值转换为浮点格式 (=  = 0.01)
· MOTORSPEED_MAX：常量，用于定义传送带的最大运行速度 (=  = 0.15 m/s)


· tempSpeedConvertPercentToM_S：用于将百分比速度值转换为以 m/s 为单位的值的临时变量。根据以上三个量将得出以下转换公式：
 
表达式“Speed in%”的变量来自功能块“SortingPlantControl”中的变量 conveyorLongVarSpeedPercentValue。
速度转换完毕可以根据上面给出的公式计算等待时间。为此在功能块“SortingPlantControl”中将另外两个常量定义为辅助参数。
· POS_LIGHTSENSOR_CYLINDERCENTER：光传感器“Cylinde”的光束与推料头中心之间的距离 (= 20 mm)
· S_TO_MS：从 s 到 ms 的转换因子 (1 s = 1000 ms)
计算结果为 REAL 格式。为了转换为有效的数据，该值应为 DINT 类型。因此应使用转换函数将 REAL 值转变为 DINT 值。转换后方可将该值分配给开关延迟的相应输入点。
图 6 给出了建议解决方案的相应代码段。
[image: ]
[bookmark: _Ref17794416][bookmark: _Toc33088889]图 6：功能块“SortingPlantControl”中更改后的代码段，用于调整等待时间实现可靠的推料流程。


重新测试时，当工件位于推料臂的中心位置时传送带会停止运行。图 7 和 图 8 举例演示了更改后更为可靠的分拣流程。
[image: ]
[bookmark: _Ref17700278][bookmark: _Toc33088890]图 7：由于传送带速度降低而调整等待时间后的推料行为


[image: ]
[bookmark: _Ref17700058][bookmark: _Toc33088891]图 8：由于传送带速度提高而调整等待时间后的推料行为
但是根据图 8 可以看出，工件并未在推料臂的中心位置被推落。原因是由于传送带表面与圆柱形工件之间的摩擦力属性。由于传送带突然停止，圆柱形工件沿行进方向进一步滑动，直到最终停止并稍有偏移。自动化程序没有干涉此行为。如有必要，可以在工具 NX MCD 的 3D 模型中调整摩擦参数。
[bookmark: _传送带运行时推料][bookmark: _Ref17721750][bookmark: _Toc33088881]
传送带运行时推料
如 章节4.3 所述在传送带运行时推料，为实现这一目标，同样需要在功能块“SortingPlantControl”中进行更改。
分拣圆柱形工件的原则同样不发生变化，而只是修改等待时间。但必须更改图 9 中显示的等待时间的计算方式。
[image: ]根据公式计算等待时间
等待时间 = 150 ms
等待时间 = 0 ms
[变速 > 0 m/s]
[否则]
[变速已激活]
[否则]

[bookmark: _Ref17711515][bookmark: _Toc33088892]图 9：调整等待时间计算的活动图，以在传送带运行时推料


传送带速度可变时的等待时间取决于以下假设：
· 为了实现在传送带运行时分拣出圆柱体，应在“Cylinder”光传感器的后沿后再运输工件 7.5 mm = 0.0075 m，请参见图 10。
· 将当前有效速度 v (m/s) 作为参考速度。
· 得出以下公式：
[image: ]
[bookmark: _Ref17712269][bookmark: _Toc33088893]图 10：圆柱形工件从传感器触发开始到推料臂边缘的距离
但如果用户通过 HMI 定义了 0 % 运行速度，则必须在不进行计算的情况下指定 0 ms 的恒定等待时间，以防止在公式中数值除以零。
在恒定速度方法中，现在应该根据上面给出的公式调整以前恒定的等待时间。由于恒定速度设置为 50 mm/s，因此会产生新的等待时间
 
如 章节 7.1 所述，建议首先将变速的百分比值转换为单位 m/s。可以在该程序扩展中使用章节 7.1 描述的规则。同样使用两个常量和临时变量：
· PERCENT_CONV：常量，作为因子用于将百分比速度值转换为浮点格式 (=  = 0.01)
· MOTORSPEED_MAX：常量，用于定义传送带的最大运行速度 (=  = 0.15 m/s)
· tempSpeedConvertPercentToM_S：用于将百分比速度值转换为以 m/s 为单位的值的临时变量。根据以上三个量将得出以下转换公式：
表达式“Speed in%”的变量来自功能块“SortingPlantControl”中的变量 conveyorLongVarSpeedPercentValue。
现在可以通过这种变速表示方式计算出等待时间。为此已将另外两个常量定义为辅助参数：
· POS_LIGHTSENSOR_CYLINDEREDGE：光传感器“Cylinde”的光束与推料头中心之间的距离 (= 7.5 mm)
· S_TO_MS：从 s 到 ms 的转换因子 (1 s = 1000 ms)
根据上面列出的公式计算 。但是，必须首先使用 REAL 的转换函数将结果转换为 DINT 格式。只有这样方可将该值分配给开关延迟的相应输入点。
图 11 给出了调整等待时间的建议解决方案的代码段。
[image: ]
[bookmark: _Ref17795069][bookmark: _Toc33088894]图 11：功能块“SortingPlantControl”中更改后的代码段，调整等待时间以实现在传送带运行时进行推料。


由于此扩展程序不再需要停止传送带并进行锁定，因此程序中已取消了适当的互锁，并且可以正常控制传送带进行推料。请参考图 12 中所示的活动图。
[image: ]传送带不再
受锁定控制

[bookmark: _Ref17715849][bookmark: _Toc33088895]图 12：可以实现在传送带运行时进行分拣的功能块“SortingPlantControl”中的传送带的活动图

图 13 显示实现了此扩展后用于控制工件生成的活动图。从中看出已经可以随时激活新工件的生成。之前模块的任何限制将对该扩展无效。
[image: ]可以生成新工件

[bookmark: _Ref17719684][bookmark: _Toc33088896]图 13：可以实现在传送带运行时进行分拣的功能块“SortingPlantControl”中的工件生成活动图


对扩展部分的测试表明，现在可以在不停止传送带的情况下对工件进行推料和分拣。图 14 对此进行了证明。
[image: ]
[bookmark: _Ref17720863][bookmark: _Toc33088897]图 14：调整等待时间以实现在传送带运行时进行推料。


可以考虑对自动化程序做进一步的优化和扩展：
· 生成新工件时请注意，当变速速度小于 5% 时不会产生新的工件。否则由于工件从生成点移出的速度不够快，它们会相互堆叠。这将使分拣过程变得更加困难。
· 在速度超过 50% 的过程中，如果在传送带运行情况下推料，那么则无法可靠地进行分拣。在这里，可以设想在推料期间通过自动化程序减慢或限制传送带的速度，从而确保推料正确进行。这就需要进行进一步修改。例如可通过 HMI 通知用户必须降低速度以保持推料流程的功能能够正常进行。在这种情况下应禁止输入新的变速值。
该模块主要说明借助数字双胞胎可以有效、快速地验证自动化程序的优化和增强。
该模块是本系列研讨会涉及纯自动化处理的最后一课。下一个模块带领学员进行 CAD 工具 NX MCD 的入门学习，以学会完全独立创建该培训系列中涉及的静态模型。
[bookmark: _Toc33088882]
检查清单 - 逐步说明
以下检验清单帮助培训人员/学生们独立检查是否已仔细执行了练习中的所有工作步骤并支持其成功地自行完成该模块。
	编号
	说明
	已检查

	1
	针对扩展 1 成功创建了模块 2 的 TIA 项目的副本并赋予其有意义的名称。
	

	2
	根据章节 4.1、章节 4.2 和 章节 7.1 中的描述已成功排除自动化程序中的错误。
	

	3
	以对完成的更改进行了测试
	

	4
	针对扩展 2 成功创建了模块 2 的 TIA 项目的副本并赋予其有意义的名称。
	

	5
	根据 章节4.3 和 章节 7.2 中的描述已成功优化了自己的自动化程序。
	

	6
	已对完成的优化进行了测试
	


[bookmark: _Toc33088898]表 1：“3D 模型的自动化程序的扩展和优化”检查清单


[bookmark: _更多相关信息][bookmark: _Ref17722947][bookmark: _Toc33088883]更多相关信息
为帮助您进行入门学习或深化学习，您可以找到更多指导信息作为辅助学习手段，例如：入门指南、视频、辅导材料、APP、手册、编程指南及试用版软件/固件，单击链接：

预览“更多相关信息”- 正在准备中

以下列出一些相关链接供参考：
[bookmark: _Ref12873146][1] support.industry.siemens.com/cs/document/90885040/programming-guideline-for-s7-1200-s7-1500?dti=0&lc=en-US
[2] support.industry.siemens.com/cs/document/109756737/guide-to-standardization?dti=0&lc=en-US
[3] omg.org/spec/UML/2.5.1/PDF 
[4] geeksforgeeks.org/unified-modeling-language-uml-activity-diagrams/ 
[bookmark: _GoBack][5] geeksforgeeks.org/unified-modeling-language-uml-state-diagrams/  



[image: ]更多相关信息
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