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Wyjatek z ofert na kompleksowq automatyzacje wytworni pasz
Cechy proponowanego systemu

Wieloletnie doswiadczenie Z.A.ZREMB WARSZAWA w automatyzacji proceséw produkcji pasz
pozwolilo na opracowanie nowoczesnego i dedykowanego systemu sterowania, wykazujacego
cechy dotad niespotykane lub rzadko stosowane w tego typu rozwiazaniach. Obecnie proponowany
system jest juz trzecig generacja systemow Z.A.ZREMB, ktore w catosci sa produktem naszej
firmy.

Struktura systemu

System sterowania i zarzadzania produkcja jest oparty w catosci o architekturg typu klient-
serwer. Oznacza to, ze programy sterowania i1 wizualizacji, bedace konsolami operatorskim, sa
réwniez klientami gléownego serwera. Pozwala to na:

B lepszy dostep do wielu informacji z wielu miejsc zaktadu lub w kilku zaktadach,

B wymiang informacji pomiedzy réznymi dziatami produkcji (np. o przeplywie surowcow
1 pasz) lub zaktadami,

B latwa rozbudowe systemu,

B zachowanie spdjnosci i natychmiastowej dostgpnosci danych procesowych w wielu
miejscach,

B archiwizacj¢ danych zgodna z wymogami prawa przez 5 lat.

Proponowany system posiada trzy podstawowe warstwy:
* warstwa zarzadzania
* warstwa wykonawcza
* warstwa komunikacyjna

Warstwa zarzadzania

Jest to zestaw modutéw programowych, z ktorych kazdy jest klientem gléwnego
serwera. Kazdy z tych moduléw pozwala na obsluge jednego z elementéw systemu,
dopuszczajac .do pracy tylko uprawnione osoby. Podstawowe moduty to:

- modul “Surowce” pozwalajacy na prowadzenie przyje¢ magazynowych, rejestracje
przyje¢ recznych lub  z wagi samochodowej, przypisywanie identyfikatorow partii
surowcom oraz przenoszenie tego numeru na zbiorniki robocze linii dozowania,

- modul “Produkcja” pozwalajacy na tworzenie zlecen produkcyjnych na podstawie
wprowadzonych zamowien od klientow, analiz¢ stanu poszczegdlnych zamowien i
zlecen co do czasu i poziomu ich wykonania,

- modut “Ekspedycja” pozwalajacy na tworzenie tzw. zlecen ekspedycji (planowanie
wywozOow), ktore staja si¢ podstawa dla automatycznego systemu zaladunku
paszowozow. Pozwala na definicje paszowozow 1 przyporzadkowanie komoér do zasypu
dla kazdego klienta.

- modul “Analiza produkcji” pozwalajacy na tworzenie zestawien dotyczacych jako$ci
poszczeg6lnych nawazek, podzial na cykle (wsady do mieszarki), rejestracj¢ nawazek w
cyklach automatycznych, rgcznych, mieszanych oraz identyfikacje nawazek
“przerwanych” (niedokonczonych). Przegladanie zdarzen produkcyjnych generowanych
automatycznie przez system np. awarii urzadzen.
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- modul “Receptury” zawierajacy definicje komponentéw oraz receptury wytacznie w
uktadzie procentowym. Pozwala na stworzenie receptur niezaleznych od fizycznej
struktury linii nawazajacych np. receptur wspdlnych dla wielu zaktadéw. Nie wymaga
réwniez zmiany receptur w przypadku zmiany zawarto$ci poszczegolnych zbiornikow.
Daje mozliwo$¢ 1mportu receptur z niezaleznych programow recepturowych
posiadajacych mozliwosci eksportu danych,

- modul “Zbiorniki” pozwalajacy na definiowanie zawarto$§ci komponentow w
poszczegolnych zbiornikach (surowcowych, roboczych i ekspedycji), okreslanie
priorytetow zbiornikow dozujacych, zamiang zbiornikow zrédtowych dozujacych nawet
w trakcie produkcji, przeliczanie receptur procentowych dla uzyskanie optymalnego
zasypu mieszarki przy zachowanych proporcjach sktadnikéw (nie ma potrzeby zmiany
receptur!).

Warstwa wykonawcza
- modul “Transport surowcow” wizualizuje i steruje zasypem surowcOw w sposob zdalny

na podstawie podanego zrddla 1 celu (automatyczne okreslenie drogi transportowej),
kontroluje przeno$niki wspolne, wyrdznia drogi transportowe zataczone jednoczesnie,
posiada opcj¢ wylaczania transportu z oczyszczeniem drogi. W przypadku
automatyzacji drog przerzutowych ze zbiornikéw surowcowych do roboczych (nad
wagami) program umieszcza automatycznie informacje o zajgtosci tych zbiornikow
(widoczne w module “Zbiorniki”) na serwerze. Program sterujacy dozowaniem
surowcOw pobiera te informacje roéwniez automatycznie.

- modul “Sterowanie produkcja i transportem pasz” to gléwny program sterowania i
wizualizacji opierajacy si¢ na realizacji zlecen produkcyjnych (otrzymanych z serwera)
w/g zadanej z gory receptury oraz parametrow. Wbudowany ‘“Menadzer procesow”
pozwala na elastyczne reagowanie na biezace potrzeby produkcyjne poprzez mechanizm
tzw. planow produkcyjnych, ktore:

* moga by¢ tworzone w dowolnej liczbie

* moga zawiera¢ kolejno po sobie wykonywane wsady do mieszarki (cykle)
pochodzace z réznych zlecen 1 w/g roznych receptur (kolejnos¢ ta moze by¢
zmieniana nawet po wystartowaniu produkcji)

* moga by¢ przerywane w dowolnym momencie na rzecz wazniejszego w danym
momencie planu z mozliwoscia powrotu do planu zawieszonego

» zapewniaja realizacj¢ doktadnie zadanej ilosci danego produktu w rozbiciu
czasowym wynikajacym z biezacych potrzeb sprzedazy

* pozwalaja na przeliczenie wykonywania danej receptury w trakcie produkeji np.
tak, aby kolejny cykl korzystat ze zbiornika na innej wadze

* pozwalaja na zdefiniowanie zbiornikow docelowych dla paszy sypkiej i
granulowanej

Uwaga!

W przypadku, gdy w zaktadzie za kolejnos¢ wykonywanych szarz odpowiada inna
osoba niz operator, “Menadzer Procesow” moze zosta¢ wydzielony jako
niezalezny modut zarzqdzania produkcjq.

Transport pasz moze odbywac sig na podstawie, wskazanego zbiornika docelowego oraz
zbiornikdw zamiennych w dowolnej liczbie. System kontroluje, czy w danym zbiorniku moze
umiesci¢ dang pasze oraz przekazuje automatycznie informacje do serwera, ktore moga by¢
pobrane poprzez program sterowania ekspedycja. Zasady oczyszczania drég transportowych sa
roOwniez realizowane tak jak w przypadku transportu surowcow.
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- modul “Ekspedycja-sterowanie” to program wizualizacyjno-sterowniczy kontrolujacy
automatyczny proces zatadunku paszowozdéw. Pobiera on dane z serwera w postaci
zlecen ekspedycyjnych przygotowane w module “Ekspedycja”. Zapewnia minimalny
czas zatadunku oraz umozliwia zdefiniowanie zbiornikow zamiennych a takze
automatyczne poprawki nawazania w zaleznosci od rodzaju tadowanej paszy.

Uwagal
Szczegoty unikalnych rozwiazan stosowanych przy sterowaniu produkcja opisane sa w
punkcie Kontrola procesow.

Warstwa komunikacyjna

Jest to warstwa praktycznie “niewidoczna” dla uzytkownika w normalnym trybie
pracy tzn. w potaczeniu z serwerem. W przypadkach awarii sieci komputerowej, aby umozliwié
kontynuacj¢ produkcji, wszystkie pobrane zlecenia sa nadal dostepne a takze wykonywana jest
rejestracja lokalna danych procesowych. Przywrocenie polaczenia sieciowego z serwerem
powoduje automatyczne uaktualnienie danych. W przypadkach bardzo powaznych awarii specjalna
funkcja tej warstwy pozwala na przenoszenie danych z serwera na innych nos$nikach (np. ptyta CD,
pen-drive) do komputera sterowniczego.

Warstwa ta posiada specjalnie zaprojektowany mechanizm “wbudowywania” modutow
komunikacyjnych firm trzecich, ktére w ten sposob moga nawiazywa¢ komunikacj¢ z opisywanym
systemem np. w celu potaczenia z istniejacym systemem FK.

Zestawienie cech systemu w aspekcie kontroli procesow

Produkcja
B podwyzszenie jakosci nawazania poprzez unikalny (opracowany przez nasza firmg)

system ciagtej regulacji predkosci nawazania w zalezno$ci od stanu wagi i predkosci
przeptywu materiatu (zwiekszenie jakosci),

B mozliwo$¢ zdefiniowania i1 zapamigtywania parametrow tej regulacji, niezaleznie,
dla kazdego komponentu (elastycznosc),

B automatyczna korekcja przewazen oraz dowazanie w przypadku za malej ilosci,

B mozliwo$¢ realizacji zlecen produkcyjnych na tzw. zakladke czyli uruchamianie
nowego zlecenia na przed zakonczeniem poprzedniego, jesli tylko jedna z wag jest
“wolna” (zwiekszenie wydajnosci),

B mozliwo$¢ naprzemiennego wykonywania zlecen tzn. przerywania wykonywania
konkretnego zlecenia na rzecz realizacji nowego, z mozliwoscig powrotu do zlecenia
pierwotnego w dowolnym momencie (elastycznos¢ produkcji, lepsza reakcja na
zapotrzebowanie ze strony klientow),

B wznowienie produkcji po krotkotrwatym zaniku zasilania (ciqglos¢ produkcii,
oszczednos¢ czasu),

B aktualizacja wizualizacji ok. 100 ms.

B mozliwo$¢ okreslania niezbgdnych czaséw opoOznien zalaczen i wylaczen urzadzen
wynikajacych z parametrow mechanicznych lub potrzeb technologicznych bez
potrzeby zmian w programie,

B zalaczanie transportu poprzez samoczynne znalezienie drogi przez system na
podstawie wskazanego przez operatora zrodla i celu,

B samoczynne oczyszczanie drog transportowych zalezne od kombinacji podajnikoéw
wchodzacych w sktad drogi transportowe;,
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pauza w produkcji z mozliwos$cia dalszej kontynuacji,

mozliwos¢ dosypania ze zbiornika zamiennego przy braku surowca,

wskazywanie operatorowi rodzaju zlecenia oraz numeru cyklu (szarzy) w
najwazniejszych miejscach linii produkcyjnej jak np. wagi, zbiorniki posrednie,
mieszarka, przenos$niki,

wskazywanie przez system rodzaju paszy w kazdym ze zbiornikow ekspedycyjnych przy
jednoczesnym zapobieganiu ich zmieszaniu,

podwyzszenie jakos$ci wazenia poprzez wprowadzenie algorytmow filtracji cyfrowej dla
kazdej wagi,

catkowicie automatyczne sterowanie procesem zatadunku paszowozéw tzn. bez udzialu
cztowieka w procesie odwazania paszy i1 zapelniania komér samochodu wg specyfikacji
okreslonej przez modut ekspedycji,

mozliwo$¢ dokonywania zmian w zakresie sterowania przez osoby utrzymania ruchu w
szerokim zakresie bez potrzeby uzywania programatoréw, bez udzialu inzyniera
Z.A.ZREMB WARSZAWA.

Cechy systemu w aspekcie wymagan prawnych oraz zalecen UE

Wymogi HACCP

B automatyczne lub indywidualne nadawanie numerdw serii poszczegélnych zlecen
produkcyjnych i wykonywanych cykli,

B cwidencja partii surowcow z podziatem na zbiorniki robocze 1 surowcowe,

B raportowanie umozliwiajace okreslenie jaka partia surowca znajduje si¢ w konkretnym
cyklu danego zlecenia,

B monitoring krytycznych punktow kontroli takich jak np. czasy pracy urzadzen,
temperatury w/g specyfikacji klienta

B archiwizacja przez 5 lat.

B mozliwo$¢ kontroli zasypu sekcji mikro poprzez kody paskowe lub rygle

Nadzor

B synchronizacja rejestracji ze wszystkich wag w jednym momencie czasowym
(mozliwos¢ precyzyjnego okreslenia ilosci sktadnikow przypadajacych na konkretny
cykl mieszania)

B rejestracja zlecen produkcyjnych z dokladnym wskazaniem poczatku i1 konca ich
realizacji, okreslenia liczby 1 kolejnosci wykonywanych cykli (mieszan) wraz z
doktadnym okresleniem sktadu surowcoéw na nie przypadajacych oraz czasu
wykonania,

B wyliczanie bledow wzglednych 1 bezwzglednych dozowania dla kazdego
komponentu w danym cyklu (szarzy),

B raportowanie zuzycia surowcOw za dowolna datg, czas, zmiang, rodzaj paszy,
raportowanie ilo$ci wyprodukowanej paszy w zadanym czasie,

B raportowanie pracy (jakosci nawazenia) kazdego z podajnikéw w wybranym okresie
czasu,

B rejestracja zlecen przerwanych,

B rejestracja nawazen wykonywanych “recznie”,

B rejestracja danych procesowych ciaglych np. temperatura granulacji,

B |okalna (awaryjna) rejestracja produkcji przy wylaczonym programie rejestrujacym
(bazowym) lub braku potaczenia sieciowego,

B bilansowanie stanu surowcéw na podstawie recznie (klawiatura) wprowadzanych
ilosci przy dostawach i danych z produkcji (odejmowanych automatycznie w  procesie
dozowania),

B w przypadku obstugi wagi samochodowej - wprowadzanie ilosci surowcow
automatycznie,
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generowanie zlecen zatadunku dla automatycznej ekspedycji na podstawie  informacji
o zapehlionych komorach oraz podstawionym paszowozie,

rejestracja dowolnych zdarzen, ktore okresli klient jako wazne np. zatrzymania linii,
czasowe przeglady techniczne, przekroczenia parametrow dopuszczalnych.

Diagnostyka urzadzen

mozliwos$¢ okreslenia dopuszczalnych czasow awarii (pracy bez potwierdzenia)
niezaleznie dla kazdego urzadzenia,

analiza jakoS$ci aspiracji wag podczas nawazania kazdego ze sktadnikow,

system kolordw oznaczajacych nie tylko stany zalaczenia i awarii ale takze stany
posrednie (“zalaczony niepotwierdzony”, “wylaczony niepotwierdzony”, “urzadzenie w
czasie opOznienia” ),

rejestracja awarii kazdego z urzadzen,

rejestracja czasoOw pracy urzadzen w celach remontowych.

Struktura instalacji

wprowadzenie globalnego, sieciowego (rozproszonego) systemu sterowania poprzez
wlaczenie do tej sieci nie tylko elementéw sterownika ale takze procesoréw wagowych i
falownikow,

zastapienie szaf sitowych i1 sterowniczych zintegrowanymi szafami sterowniczo-
sitowymi, zawierajacymi jednoczesnie elementy sieciowego sterownika oraz elementy
wykonawcze 1 zasilajace,

oszczedno$¢ instalacji kablowych poprzez rozmieszczenie szaf w miejscach, gdzie
polaczenia do urzadzen sa mozliwie najkrotsze,

Uruchomienie i wdrozenie systemu

Serwis

wstepne szkolenie w siedzibie firmy jeszcze na etapie projektowania z mozliwoscia
uwzglednienia biezacych uwag i sugestii uzytkownika,

mozliwos¢ petnej symulacji procesu technologicznego,

przekazanie programu sterowania 1 wizualizacji w wersji symulacyjnej, z
mozliwoscia zainstalowania na dowolnym komputerze klienta, co daje mozliwos¢
zapoznania si¢ z funkcjami programu poprzez symulacjg (nieograniczona ~ mozliwosé
proéb 1 btedow) w celu uzyskania niezbednej wiedzy praktycznej obstugi systemu
sterowania, co w efekcie przyczynia si¢ do skrocenia czasu rozruchu technologicznego i
sprawnego sterowania liniami produkcyjnymi od chwili ich uruchomienia.

nowe wersje programow przesytane poprzez Internet,

dla uaktualnienia wersji programu, wystarczy podstawowa wiedza z zakresu obshlugi
komputera ( kopiowanie plikow w systemie Windows),

mozliwos¢ uaktualnienia programu w dowolnym momencie wygodnym dla Klienta.
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