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Sterowanie liniami produkcji
sypkich materialow budowlanych

W procesach produkcji wielosktadnikowych mate-
riatow budowlanych podstawowym problemem jest
utrzymanie doktadnych proporcji dozowanych do
mieszalnika skladnikow produktu. Aby zapewnié
wysokq jakos¢ takiego produktu, stosowane sq
rozbudowane sterownikowe uklady wagowe, ktore
wspolpracujq z systemem sterowania nadrzednego.
Zadaniem takiego systemu jest organizacja baz
danych ustalonych receptur produkcji oraz monito-
rowanie, kontrola i raportowanie produkcji wedtug
receptur wybranych z bazy danych.

Firma Rafiz s.c z Wierzbicy specjalizuje sie w
projektowaniu i budowie produkcyjnych linii
sypkich materiatéw budowlanych.

Linie te s wyposazane w systemy sterowania
opracowane przez firme AMEplus Sp. z 0.0. z
Gliwic.
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Rys.1 Ekran gtdwny - Linia technologiczna

Sterowanie nawazaniem i dozowaniem kom-
ponentéw produktéw oraz praca catej linii za-
pewnia sterownik GE-Fanuc serii 90-30. Funk-
cje sterowania nadrzednego realizuje aplikacja
pakietu SCADA Intellution Fix 7.0 na platfor-
mie Windows NT 4.0/ 2000

Typowa linia produkcji wyposazona jest w
cztery zbiornikowe wagi, ktére do pomiaru masy
surowcdw wykorzystujq czujniki tensometrycz-
ne. Na dnie wagowego zbiornika znajduje sie
klapa umozliwiajgca zasyp materiatu do mie-
szalnika. Po zakonczeniu mieszania otwiera sie
klapa mieszalnika i materiat w nim zgromadzony
opada do zbiornika przejsciowego, po czym
dalej jest transportowany do maszyn pakuja-
cych.

Wielofunkcyjne procesy wagowe MWE-0517
potaczonych w sie¢ i odpowiadajg za zbieranie
sygnatéow z wag materiatowych i pakowaczek, a
nastepnie przestanie ich, w postaci cyfrowej, do
sterownika. Do komunikacji pomiedzy urzadze-
niami wykorzystano protokét Modus RTU zaim-
plementowany w procesorach wagowych.

Zaprojektowany system automatyki posiada
funkcje autotarowania, dzieki czemu nie wyste-
puje zjawisko btedu wywotanego oklejeniem
wagi.

Sterowanie procesem nawazania jest typowym
przyktadem sterowania sekwencyjnego. Do
zadan sterownika nalezy wiasciwe odmierzanie
wagowych porcji surowcow w dozownikach,
sterowanie pracq pakowaczek i innych urzadzen
umieszczonych na linii produkcyjnej.

Wazenie odbywa sie w sposéb réwnolegty na
wszystkich wagach. Ze wzgledu na minimaliza-
cje czasu trwania kazdego cyklu wazenie odby-
wa sie metodq dowazania kolejnych sktadnikdw,
tzn. kolejne sktadniki wazone sg bez wysypywa-
nia zawartosci zbiornika wagowego do mieszal-
nika.

System sterowania zapewnia:

= zapamietanie masy poczatkowej i kon-
cowej w celu obliczenia bezwzglednej
masy nawazonego skfadnika,

= wprowadzanie opdznienia pomiedzy
wazeniem poszczegolnych skiadnikow
w celu stabilizacji pomiaru,

= zapamietanie wartosci bezwzglednych
mas sktadnikédw w celu ich archiwizacji
przez system nadrzedny,

e sterowanie reczne przez operatora
wszystkimi urzadzeniami w trybie pracy
recznej,

= zamykanie wszystkich klap i zasuw przy
przejsciu z trybu sterowania recznego
na automatyczny i odwrotnie,

»= zatrzymanie pracy linii, w kazdym mo-
mencie cyklu (pauza) lub na state, na
zadanie operatora.

Oprogramowanie sterowania wykrywa sytuacje
nieprawidtowe jezeli takie maja miejsce w sys-
temie, alarmuje w razie ich wystgpienia, a w
przypadku krytycznych awarii zatrzymuje cykl
produkcyjny.
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Rys.2 Ekran - Dozowniki wag
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Do komunikacji sterownika z systemem nad-
rzednym wykorzystuje sie moduty komunikacjii
szeregowej lub Ethernetowej i odpowiednio
drajwery komunikacyjne: G90 lub GE9.
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Rys.3 Ekran — Zasilanie wagi A

System nadrzedny obrazuje prace linii produk-
cyjnej, obstuguje baze receptur, gromadzi in-
formacje o ilosciach zuzytych materiatéw oraz
zapewnia generowanie raportéw.

Ekran Linia technologiczna przedstawia po-
gladowy, ogdiny widok obiektu. Z tego ekranu
mozna odczytywac m.in. aktualng ilos¢ materia-
fu nawazonego na kazdej z wag, nu-
mer aktualnie wykonywanego cyklu oraz catko-
witg liczbe cykli zadang w recepturze, mozna
przetaczac tryb pracy pomiedzy automatycznym
a recznym oraz zafaczaé i wylaczaé, podstawo-
we urzadzenia. W gornej czesci ekranu gtowne-
go znajduja sie pola poprzez, ktére system in-
formuje o alarmach oraz stanie pracy dozowni-
kow i mieszalnika.

Sposérod wielu przewidzianych standw alarmo-
wych najwazniejsze to:
= przekroczenie zadanej tolerancji okre-
Slonej dla kazdego materiatu wchodza-
cego w skiad receptury,
= niewlasciwe dozowanie materiatu z wa-
gi, najczesciej spowodowane uszkodze-
niem elementéw zasuw wag, w wyniku
czego dozowanie materiatdtw do mie-
szalnika jest niemozliwe lub trwa zbyt
diugo,
= przekroczenie czasu wazenia poszcze-
go6lnych skitadnikéw, z powodu braku
materiatu w zbiornikach, ewentualnie
uszkodzenia elementéw zasuw lub za-
woréw,
= uszkodzenie wytacznikéw krancowych
zasuw wag i mieszalnika.

Nawazanie materiatu odbywa sie z maksymal-
ng predkoscig do punktu przeftaczenia, po kté-
rym przetwornica czestotliwosci zapewnia przej-
écie na wolniejsze, a tym samym bardziej do-
ktadne dozowanie. Wszystkie parametry zwia-
zane z pracg przetwornic, tolerancjami nawazen
mozemy zada¢ na parametrycznych ekranach
aplikacji.

Caty cykl produkcyjny opiera sie na receptu-
rach, na podstawie ktorych okres$la sie, ktére
skfadniki i w jakiej ilosci dozowane sg w proce-
sie sporzadzania mieszanek. Baza receptur
umozliwia produkcje ponad kilkadziesiat réznych
typéw mieszanek materiatowych.
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Rys.4 Ekran — Receptury

Funkcje raportowania oraz obstugi bazy recep-
tur zrealizowanych zostaty wykonane przy uzy-
ciu nastepujacych narzedzi programowych:

= dane w postaci kompletnych receptur
(obejmujacych masy wszystkich skiad-
nikdw oraz czas mieszania), a takze za-
rejestrowanych rzeczywistych mas na-
wazen zapisywane sg do bazy MS Ac-
cess XP lub MS SQL,

= interfejs uzytkownika pozwalajacy na
generowanie raportéw i obstuge recep-
tur zostat zrealizowany z wykorzysta-
niem programu MS Excel XP.

Raporty mogg mie¢ dowolny zakres czasowy
i obejmuja:

* informacje o ilosciach zuzytych materia-
tow,

= zestawienie zrzutu pozwalajace na ana-
lize jakosciowg danej szarzy,

= zestawienie produkcyjne zawierajace in-
formacje o ilosci zrzutéw dla danego
produktu na danej zmianie.

Rys.6 Waga A z widocznym stanowiskiem zasy-
pu recznego
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Dzieki przejrzystej grafice, operator moze ob-
serwowac¢ na biezaco stan ukfadu dozowania
oraz inne parametry linii produkcyjnej. Aplikacja
pozwala na generowanie raportéw, dzieki kté-
rym mozliwe jest doktadne rozliczanie kompo-
nentow oraz wifasciwa analiza ekonomiczna
produkcji.

Przy duzej doktadnosci uktadédw automatyki
produkt finalny charakteryzuje sie wysokim
stopniem powtarzalnosci, a tym samym najwyz-
szq jakoscia.
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Rys.5 Raport - Zrzut materiatu

System sterowania i wizualizacji opracowata
firma:

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

Linia produkcyjna zaprojektowata i wykonata
firma:

RAFIZ s.c,
26-680 Wierzbica, ul. Brzozowa 16
tel. (048) 618 31 81

Przyktadowe ekrany pokazane powyzej pocho-
dzg z systemu sterowania i monitorowania wy-
konanego dla firmy:

Alpol Gips Sp. z o.0.

W Fidorze, 26-200 Konskie
tel. (041) 372 12 76,

fax (041) 372 12 84




