Systemy sterowania i obstugi baz receptur w procesach produkcji mas bitumicznych.

System sterowania i obslugi baz receptur
w procesach produkcji mas bitumicznych

Programu modernizacji drog krajowych na lata
2001-2015, zaklada budowe nowych autostrad,
drog ekspresowych oraz modernizacje juz istniejq-
cych drog krajowych. Tak duzy zakres prac stwarza
realnq szanse rozwoju przedsiebiorstw produkujq-
cych mase mineralno-bitumiczq.

Systemy automatyki sterujqce procesem produkcji
masy bitumicznej zapewniajq duzq wydajnosé,
ktora w polqczeniu z dokladnym dozowaniem
sktadnikow zapewnia wysokq jakos¢ produktu.

VERUM Centrum Innowacji Technicznych
Sp. z.0.0 z Warszawy oraz firma AMEplus Sp.
z.0.0 z Gliwic zaprojektowaly i wdrozyty sys-
tem sterowania produkcjg mas bitumicznych.
Wykonana aplikacja opiera sie na sterownikach
programowalnych firmy GE Fanuc serii 90-30.
Do wizualizacji pracy linii technologicznej wyko-
rzystano program iFix v.2.21 firmy Intellu-
tion, pracujacy pod kontrolg sytemu operacyj-
nego Windows NT.

PROCES PRODUKCYJNY

Proces produkcji mieszanek bitumicznych pro-
wadzony jest w wytwdrni, ktérej uproszczony
schemat znajduje sie na Rys. 1.
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Rys.1 Ekran wizualizacji - Linia technologiczna

Podstawowymi elementami wytwdrni sg naste-
pujace urzadzenia:
= zbiorniki kruszywa z dozatorami,
suszarka kruszywa,
sortownik kruszywa,
zbiorniki frakcji kruszywa,
waga kruszywa,
zbiorniki wypetniaczy,
waga wypetniaczy,
zbiorniki bitumu,
waga bitumu,
mieszalnik,
zbiornik gotowej masy.

Podstawowy surowiec w postaci kruszywa
o réznej granulacji dostarczany jest do czterech
zbiornikdw surowca. Ze zbiornikdéw surowca
materiat dozowany jest na tasmociag, ktérym
transportowany jest do bebna suszarki. Zada-
niem suszarki jest podgrzanie kruszywa do wy-
sokiej temperatury. Podgrzane kruszywo trans-
portowane jest to wielopoktadowego sortownika,
gdzie nastepuje jego rozdzielenie na poszcze-
golne frakcje. Po rozdzieleniu kruszywa materiat
transportowany jest do izolowanych zbiornikéw
frakcji skad pobierany jest do dalszego procesu.

Rys.ﬁ2 Linia technologiczﬁa

Sktadnikami, ktére biorg udziat w procesie sg
takze wypetniacze w postaci piasku i pytdw,
bitum, dodatki uszlachetniajgce w postaci poli-
merdw, a takze materiaty pochodzace z odzysku
(remont nawierzchni drog).

Wszystkie sktadniki tj. frakcje kruszywa, wy-
petniacze oraz bitum wazone sg na odrebnych
wagach, w odpowiedniej kolejnosci i zadanej
ilosci, a nastepnie dozowane do mieszalnika,
gdzie nastepuje ich mieszanie przez wymagany
okres czasu.

Gotowy produkt moze by¢ tadowany bezpo-
$rednio na samochody lub przez pewien czas
przechowywany w izolowanych zasobnikach.
Transport z mieszalnika do zbiornikéw produktu
odbywa sie za pomocg wézka szynowego.

Caty cykl produkcyjny opiera sie na receptu-
rach, na podstawie, ktorych okresla sie, ktdre
sktadniki i w jakiej ilosci dozowane sg
w procesie sporzadzania mieszanek. Baza re-
ceptur umozliwia produkcje ponad 40 réznych
typdw mieszanek mineralno - bitumicznych,
majacych zastosowanie przy budowie drdg.




Systemy sterowania i obstugi baz receptur w procesach produkcji mas bitumicznych.

WARSTWA STEROWNIKOWA
Do podstawowych zadan systemu w warstwie
oprogramowania sterownikowego naleza:
= obstuga modutéw wejsciowo-
wyjsciowych analogowych i cyfrowych,
= realizacja zadan sterowania sekwencyj-
nego,
= realizacja petli regulacji pozioméw,
= realizacja bezposredniego sterowania
napedami oraz sterowania recznego
w poszczegolnych petlach regulacji,
= sygnalizacja i obstuga stanéw alarmo-
wych systemu sterowania i stanéw alar-
mowych technologicznych.

Powyzsze zadania wykonywane sg w sterowni-
ku jak i w warstwie nadrzednej, w oparciu
o modutowg strukture oprogramowania.

Do realizacja zadan sterowania wytwornig
mieszanek mineralno - bitumicznych zastoso-
wano sterownik GE Fanuc serii 90-30 w na-
stepujacej konfiguracji:

= kaseta podstawowa 10-cio modutowa
modut zasilacza PWR 330 100-240 VAC
modut CPU 350
modut 16 wejsé cyfrowych MDL 645
modut 16 wyjs¢ cyfrowych MDL 740
modut komunikacyjny CMM 320-485

Dodatkowo wykorzystano moduty cyfrowych
procesoréw wagowych MWE-0517 produkcji
AB-MICRO umozliwiajace realizacje sieci wag
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Rys.3 Ekran wizualizacji — waga wypetniaczy

WARSTWA MONITOROWANIA I STEROWA-
NIA NADRZEDNEGO

Do realizacji systemu nadrzednego procesu
produkcji mieszanek mineralno - bitumicznych
wykorzystano pakiet /FIX. Program jest w petni
32 - bitowy, wykorzystuje wiele mozliwosci
systemu operacyjnego Windows NT, takich jak
wielozadaniowos¢, wielowatkowo$é, niezawod-
nos¢ i bezpieczenstwo danych.

Zadania warstwy nadrzednej zrealizowanej za
pomocy pakietu iFIX sg nastepujace:

= wizualizacja procesu wytwarzania mie-
szanek mineralno - bitumicznych, przy
pomocy animowanej kolorowej grafiki
wektorowej,

= rejestracja, archiwizacja na dysku oraz
prezentacja okreslonych przez uzyt-
kownika danych pomiarowych,

= obstuga alarmoéw systemowych
i technologicznych,

= ochrona dostepu zaréwno funkcjonalna,
jak i obiektowa.

Powyzsze =zadania zostaly zrealizowane w
oparciu o oprogramowanie iFIX, MS Excel i MS
Access.
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Rys.4 Ekran wizualizacji — raport

System sterowania opracowaly i dostarczajq
firmy:

ZIW IBDiM VERUM Sp. z 0.0,

03-302 Warszawa, ul. Goledzinowska 10
tel. (022) 675 45 18, (022) 811 14 43
fax. (022) 675 61 49
www.verum.com.pl

przy wspotpracy

AMEplus Sp. z 0.0,

44-100 Gliwice, ul. Wieczorka 33
tel. (032) 231 85 30

tel./fax (032) 231 82 92
www.ameplus.pl

Przyktadowe ekrany wykorzystane w artykule
pochodza z systemu sterowania i monitorowania
wykonanego dla firmy:

Przedsiebiorstwo Robot Drogowych i Mo-
stowych S.A.

47-200 Kedzierzyn-Kozle, ul. 24 Kwietnia 4
tel. (077) 482 56 34




