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Konfiguracja systemu sterowania

W roku 2004 firma Nutricia, jeden z czotowych producentéw zywnosci dla dzieci, rozpoczeta
modernizacje zaktadu w Opolu, ktérej celem byto zwiekszenie mozliwosci produkcyjnych. Jako dostawca
systemu automatyki wybrana zostata firma ASKOM. Kompleksowa realizacja zadania obejmowata
wykonanie projektéw czesci elektrycznej oraz pomiarowej, kompletacje dostaw, oprogramowanie
systemu sterowania, prace montazowe na obiekcie i uruchomienie systemu.

Realizacja inwestycji zostata podzielona na trzy zasadnicze etapy. Etap pierwszy obejmujacy ok. 65%
stanu docelowego zostat zakonczony we wrzesniu 2004 roku. Obecnie trwaja prace nad realizacja etapu
2 oraz wdrozeniem oprogramowania systemu wsadowego.

Produkcja na wydziale wytwarzajagcym odzywki dzieciece pakowane do stoiczkédw jest typowym
przyktadem procesu wsadowego - przygotowywane sg zadane porcje réznych produktéw wedtug
okreslonych receptur. Ze wzgledu na szeroki asortyment produkowanych wyrobdéw szczegdlnego
znaczenia nabiera mozliwos¢ swobodnego tworzenia duzej liczby receptur oraz mozliwos¢ tatwego
wprowadzania zmian. Dodatkowym kryterium podczas wyboru systemu sterowania byta zgodnos¢ z
norma S88 (ANSI/ISA-88.01-1995). Wszystkie wymienione warunki spetnia wybrany dla realizacji
przedsiewziecia produkt firmy Siemens — PCS7 z pakietem Simatic BATCH w wers;ji 6.0.
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Warstwa operatorska

Jednym z podstawowych czynnikéw wplywajacych na dobér konfiguracji systemu PCS7 byto
osiggniecie wysokiej dyspozycyjnosci i niezawodnosci. Z tego wzgledu zastosowano strukture z
redundantnym serwerem OS oraz dwoma stacjami klienckimi, a takze z niezaleznym serwerem Simatic
BATCH, ktéry w przysztosci zostanie zredundowany przez potaczenie z analogicznym serwerem
drugiego z modernizowanych wydziatéw. Jedna ze stacji operatorskich wyposazona zostata w pakiet
oprogramowania Batch Control Centre do sterowania produkcjg wsadowa. Niezalezna stacja stuzy do
wprowadzania i edycji receptur. Stacja operatorska 2 zostata wyposazona w oprogramowanie
WebNavigator i bedzie petnita dodatkowo funkcje serwera www, udostepniajagcego informacje
procesowe w sieci zakladowej z poziomu standardowych przegladarek.

Stacje automatyki i urzadzenia we/wy

Do sterowania procesem przewidziano dwie stacje automatyki AS 416-3. O wyborze standardu wejs¢
/ wyjs¢ zdecydowaty trzy podstawowe czynniki: prostota i szybkos¢ montazu na obiekcie, elastycznos¢ w
doborze konfiguracji oraz mozliwos¢ wymiany modutdéw bez wytgczania pola. Obecnie do obydwu stacji
automatyki podtaczonych jest tacznie 10 p6l ET200S z ponad 500 modutami we/wy. Dodatkowa zaleta
zastosowania standardu ET200S jest mozliwos¢ zastgpienia interfejsu pola przez modut programowalny,
co okazato sie by¢ istotne przy realizacji sterowan na tyle szybkich, ze nie bylo mozliwe spetnienie
wymagan czasowych w konfiguracji klasycznej uktadu z rozproszonymi elementami wejs¢/wyjs¢.

Specyfika produkcji na wydziale odzywek wymaga lokalnego nadzoru nad procesem w 11 weztach
produkcyjnych. W tym celu zastosowano dwa typy paneli dotykowych: MP270 z ekranem kolorowym o
przekatnej 10” w weztach obejmujacych bardziej ztozone fragmenty technologii oraz TP170B z ekranem
kolorowym o przekatnej 5.7"w prostszych weztach technologicznych..

Okoto stu, czyli niemal potowa napedéw zastosowanych w technologii, wymaga regulacji predkosci
obrotowej. Dotyczy to silnikbw o bardzo réznych mocach - od 0,37kW po 40kW. Naturalnym
rozwigzaniem bylo zastosowanie przemiennikéw czestotliwosci wyposazonych w interfejs PROFIBUS-DP
i potaczonych ze stacjami automatyki. Wybrano przemienniki czestotliwosci firmy Siemens typu
Micromaster z rodziny 420 oraz 440, ktére poza wysokimi walorami uzytkowymi zapewniaja réwniez
tatwa integracje z systemem PCS7.

Kolejnym zagadnieniem, ktore nalezato rozwigza¢ bylo wazenie - docelowo w systemie zostanie
uzytych 10 wag, obecnie jest ich 7. Do realizacji wszystkich wag wykorzystano procesory wagowe
SIWAREX U. Dzieki istnieniu odpowiedniej biblioteki ich integracja z PCS7 nie nastrecza trudnosci.

Bezpieczenstwo instalacji

Technologia wydziatlu zostatla podzielona na 25 grup zatrzymania awaryjnego zgodnie z
nastepujacymi zasadami:
e kazda grupa zlokalizowana jest w tym samym pomieszczeniu,
e kazda grupa obejmuje logicznie wydzielony fragment technologii,
o dla kazdej grupy przewidziano jeden lub kilka przyciskow bezpieczenstwa.

Nacisniecie przycisku bezpieczehstwa powoduje natychmiastowe i bezwarunkowe wytaczenie
wszystkich urzadzen elektrycznych z danej grupy. Wylaczenie to realizowane jest sprzetowo przez
odigczenie napiecia zasilania. Zaprojektowane rozwigzanie jest zgodne z normg EN 954-1 - spetnia
wszystkie wymagania kategorii bezpieczehstwa 1 - kategorii zatrzymania 0. Kategoria bezpieczenstwa
moze by¢ w prosty sposéb zwiekszona do kategorii 2 przez zastosowanie przekaznikéw bezpieczenstwa.
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Oprogramowanie systemu

Oprogramowanie systemu zostato w wiekszosci wykonane w graficznym jezyku CFC. Do realizacji
sterowan sekwencyjnych wykorzystano pakiet SFC, natomiast do programowania blokéw realizujacych
bardziej zaawansowane funkcje najczesciej korzystano z jezyka SCL.

Sterowanie wszystkimi urzadzeniami w trybie recznym, zmiana trybu pracy, czy ustawianie pa-
rametrow pracy moze odbywac sie zarébwno z wykorzystaniem paneli operatorskich jak i stacji
komputerowych. Do celéw remontowych przewidziano specjalny tryb uaktywniany wytacznie przez
uzytkownikéw o odpowiednim poziomie dostepu, ktéry zezwala na sterowanie napedem z pominieciem
blokad - w tym trybie mozna sterowac urzagdzeniem wytgcznie z najblizszego panela operatorskiego.

Dla ufatwienia obstugi paneli w trakcie produkcji wykorzystano - tak dalece jak pozwalajg na to ich
mozliwosci techniczne - te same standardy, kt6re zostaly zastosowane w wizualizacji na stacjach opera-
torskich. Dotyczy to w szczegdlnosci ksztattu i kolorystyki ikon napeddéw, wygladu stacyjek sterowni-
czych, kolorystyki schematéw technologicznych.

Dotychczasowe doswiadczenia potwierdzaja trafnos¢ przyjetych rozwigzan. Praktycznie od momentu
uruchomienia technologia, a co za tym idzie réwniez system sterowania, podlegajg procesowi
nieustannych modyfikacji. Sukcesywnie s3 montowane, podtaczane do systemu i uruchamiane kolejne
nowe urzadzenia, modyfikowane istniejagce maszyny, wprowadzane zmiany w algorytmach sterowania.
Wszystkie prace modernizacyjne odbywaja sie przy zachowaniu ciagtej produkgji zaktadu.
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