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Systemy wizualizacji i sterowania
w przemysle zbozowym

Nowoczesne pakiety programowe tworzq systemy wizualizacji, nadzoru oraz
sterowania nadrzednego MMI/SCADA. W pracy szczegétowo omodwiono
wdrozony system sterowania mlynem zbozowym, zrealizowany w oparciu
o sterowniki PS 4-201 firmy Kléckner MOELLER oraz program wizuali-
zacyjny Cimplicity InTouch v.5.6b firmy Wonderware.

Visualisation and Control Systems in a Grain Industry

The modern programme packages realise now visualising, supervising and
control systems (MMI/SCADA). In this paper the real working grain mill
control system is described in details, based on PS 4-201 PLCs of Kléckner
MOELLER and visualisation package Cimplicity InTouch V5.6b of Won-
derware.

1. SYSTEMY STEROWANIA W PRZEMYSLE MEYNARSKIM
1.1. Krétkie spojrzenie wstecz

Miyn zbozowy kojarzy si¢ z obracanymi przez koto wodne zarnami, na ktére sypane zboze,
przetwarzane jest do postaci produktu koficowego - maki. Takie technologie s dzi$ jedynie
tematem wystaw muzealnych, a stare mlyny wodne ciekawym eksponatem architektury.
Wspélczesny miyn zbozowy sklada si¢ z szeregu maszyn, ktore poddajg obrébee zboze, dajac
wyr6b keicowy - makg. Proces technologiczny mielenia wymaga wielu maszyn, od kilkunastu
do kilkuset. Wigkszos¢ z nich do pracy potrzebuje napedu. Poczatkowo stosowano grawitacyj-
ny naped wodny, potem uzywano energii pary wodnej lub silnikéw spalinowych. Jednak od
kilkudziesigciu lat (praktycznie od poczatku wieku) uzywa sie napedu elektrycznego.

Pierwsze miyny napedzane byly jednym silnikiem. Zespot kol pasowych umieszczonych na
wspolnej osi, napgdzany byt silnikiem o, jak na owe czasy, dosé macznej mocy. Kazda z ma-
szyn napgdzana byla przy pomocy diugiego pasa klinowego, laczacego kolo pasowe maszyny
z kotem napedzajacym. Sposéb , sterowania” zalaczaniem maszyny byl prosty. Aby urucho-
mi¢ maszyng, miynarz przy pomocy specjalnego uchwytu narzucat pas na pracujgce koto na-
Pedowe. Silnik napedowy musiat pracowaé, ze wzgledu na zbyt duze obcigzenie, z ktorym nie
mozna byloby go wprawi¢ w ruch. Takie postgpowanie bylo bardzo niebezpieczne, w wielu
miynach zdarzaly si¢ nieszczesliwe wypadki.

Kolejnym etapem bylo zwigkszenie liczby napedow, zwigzane z zapotrzebowaniem na uzys-
kanie wigkszego przerobu. Juz na kazdym pigtrze znajdowal si¢ silnik obshigujacy okreslong
gupe maszyn. Kiedy nastapit gwaltowny rozwoj technologii silnikéw elektrycznych, a ich ce-
Na znacznie si¢ obnizyla, zaczgto stosowaé napedy indywidualne do kazdej maszyny. Zatacza-
Uia i wylaczania dokonywano przy pomocy lacznika umieszczonego w poblizu maszyny. Dal-
SZy rozwéj urzadzen elektrycznych pozwolit na zastosowanie przekaznikéw elektromagne-
tyczmych, ktore umieszczone w szafie rozdzielczej zataczaly i wylqczaly poszczegolne maszy-
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ny. Ze wzgledu na rozwdj technologii miynarskich wzrosto zapotrzebowanie na liczbe maszyn
i urzadzen, powstalo zapotrzebowanie na pierwsze zabezpieczenia technologiczne. Blokady te
polegaly na zabezpieczeniu technologicznym ciagu produkcji. Kolejna maszyna powinna zo-
sta¢ wylaczona, gdy wylaczy si¢ poprzednia. Rozpoczgto budowanie pierwszych rozdzielnic,
centralnie sterujacych calym miynem lub niezaleznym fragmentem mtyna.

Pierwsze systemy wizualizacji i sterowania zbudowane byly w oparciu o taczniki i zarowki ele-
ktryczne. Na elewacji szafy rozdzelczej umieszczony byl schemat procesu technologicznego,
kolorowe lampki, przyciski. Naciénigcie przycisku powodowato uruchomienie maszyny lub
grupy maszyn, obrazowane to byto zapaleniem odpowiedniej lampki. Niedlugo potem wpro-
wadzono dodatkowe elementy automatyki przemystowej, jak uklady czasowe i przekazniki
pomocnicze, pozwalajace realizowaé dodatkowe funkcje - cykliczne zalaczanie oraz bardzie
zlozone blokady technologiczne.

Lata 80-te to czas gwaltownego rozwoju mikroelektroniki. Do sterowania obiektami przemy-

stowymi zaczeto gwaltownie wprowadzad systemy komputerowe. Od tego momentu mozna

mowi¢ o whasciwym rozwoju systemdow sterowania i wizualizacji proceséw przemystowych,

réwniez w przemyséle zbozowo - mlynarskim.

1.2. Aktualny stan systeméw sterowania w przemysle mlynarskim w Polsce

Profesjonalne systemy wizualizacji i sterowania w przemysle mlynarskim w Polsce sq dopiero

w kolebce swojego rozwoju. Stan automatyki, ze wzgledu na trudnosci gospodarcze zatrzymat

si¢ na przetomie lat 70 1 80-tych. Wigkszo$¢ mtyndw, a jest ich kilka tysiecy, pracuje pod kon-

trola systemOw przekaznikowo - stycznikowych. Duza plansza synoptyczna z wieloma kolo-

rowymi lampkami obrazuje stan maszyn, zbionikow itd. Takie rozwigzania maja zasadniczg

wade. Kazda rozbudowa uktadu automatyki wigze si¢ z duzymi kosztami modyfikacji systemu

przekaznikowo - stycznikowego oraz tworzeniem nowej tablicy synoptycznej. Zastosowanie

elektronicznych $rodkow wizualizacji typu wyswietlacz LCD czy monitor ekranowy oraz ste-

rownikéw programowalnych do sterowania, powoduje wyeliminowanie tych niedogodnosci.

Specyfika przemyshn zbozowego nie jest ztozona. Proces przemiatlu wymaga dos¢ dlugiej linii

technologicznej, ale obrobka praktycznie na catej jej dlugosci jest wylacznie mechaniczna.

Mimo prostoty procesu wielu producentéw oferuje urzadzenia miynskie sterowane kompute-

rowo. Do nich naleza migdzy innymi [5]:

— wagi roznego typu, jako elementy maszyn pakujacych i dozujacych lub ciagu produkcyjnego
do wyznaczania przerobu,

— nawilzacze z pomiarem wilgotnosci oraz masy przed nawilzeniem, ze sprzezemiem zwrot-
nym, sterowane komputerowo,

— pakarki automatyczne do workowania i kompletne linie paczkujace,

— urzgdzenia pomiaru wilgotnosci z wykorzystaniem predkosci rozchodzenia si¢ fal elekroma-
gnetycznych w oznaczonym materiale,

- sterowniki silnikow elektrycznych, falowniki, urzadzenia migkkiego startu itd.,

~ testery wilgotnosci z wykorzystaniem pomiaru rezystancji,

— aparatwra kontrolno - pomiarowa wykorzystujgca podczerwien do szybkiego oznaczania
sktadnikdw w produktach rolno - spozywczych (glutenu, biatka, wilgotmodci, thuszezu),

- uklady pomiaru ciaglego poziomu materialéw sypkich z wykorzystaniem przetwornikow
ultradzwigkowych,

- uktady zabezpieczen przeciwwybuchowych — anahzatory koucemraql pyiow,

— uklady analizy obrazu fotograficznego do okreslania ilosciowej zawartoéci zanieczyszczen
otrabkami oraz do ciaglego pomiaru zawartosci pstrocin w mace,

- urzadzenie do automatycznego okreslenia liczby opadania (aktywnosé enzymu alfa-mylazy),
— mierniki bieli maki do oznaczania typu maki,
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- mierniki sktadu granulacyjnego z wykorzystaniem kamery CCD,

- systemy oznaczania azotu i biatka metoda Kjeldahla,

- mierniki pomiaru biatka z wykorzystaniem NIR (bliskiej podczerwieni),

~ urzadzenia kontroli przeptywu materii z wykorzystaniem ultradzwigkéw,

- komputerowo sterowane mikrodozowniki (dodatki witaminowe, dokladne odwazanie).

Oprocz wymienionych ukladdw, od pewnego czasu stosuje si¢ komputerowe systemy stero-
wania i nadzoru calym mlynem. Obecnie na rynku znani sa producenci (np. BUHLER, Brai-
banti Golfetto SpA) dostarczajacy kompletne mlyny ,,pod klucz”. W ich ofercie oprocz nowo-
czesnych urzqdzed miynarskich widnieja gotowe systemy sterowania i wizualizacji. Na terenie
Polski jest kilka mtynéw zrealizowanych w tej technologii. Niestety cena kompletnego mlyna,
jaki proponuja te firmy jest czgsto kilkakrotnie wigksza niz cena miyna skladanego z maszyn
roznych firm. Dlatego zintegrowane systemy stosuje si¢ dla mtynéw o przerobie przekraczajg-
cym 60 ton na dobg. Tym bardziej nalezy zwrécié uwage na produkeje rodzimych firm, ktére
oferujg praktycznie wszystkie potrzebne maszyny po znacznie nizszych cenach.

2. WPROWADZENIE W TECHNOLOGIE MLYNARSKA

Proces mielenia zboza rozpoczyna si¢ od przyjecia surowca do magazyndw [2]. Po okredleniu
parametréw, przyjmowany jest do spichlerzy przymtynskich i tam przechowywany. Surowy
produkt transportowany jest przy pomocy podajnika lancuchowego zwanego redlerem do
czyszczenia wstepnego., '

vim
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SF 18
4 pigtro |
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Rys. 1. Przyktad ekranu synoptycznego - czyszczenie pomocnicze biafe
Czyszczenie wstepne jest jednym z wazniejszych etapdéw w procesie mielenia zboza. Niedo-
Kadne oczyszczenie wigze si¢ z uzyskaniem produktéw o obnizonej jakosci. Czyszczenie
Wstepne, zwane czyszczeniem czarnym, ma na celu usunigeie takich zanieczyszozen, jak kurz,
Plewy, stoma, sznurki, kukurydza, gwozdzie itp. Czyszczenie wstepne konczy si¢ procesem
Uawilzania wiasciwego, ktére doprowadza zboze do odpowiedniej wilgotnosci (okolo 16 %).
Oczyszczone wstgpnie i nawilzone zboze lezakowane jest w zbiornikach przez kilka godzin.
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Kolejnym etapem jest czyszczenie pomocnicze, zwane czyszczeniem bialym. Celem czyszcze.
nia bialego jest oddzielenie od ziarna brudu, a takze naderwanych czgsci tuski oraz zarodks
Etap ten ma wplyw na jako$¢ maki tj. na jej barwe, zawartoéé mikrobiotyczng oraz popioto.
wosé. Popiotowos¢ jest podstawowym parametrem maki, okreslajacym jej jakosc. Jest to pa-
rametr okreslajacy ilo$¢ popiolu po spaleniu laboratoryjnym probki maki. Maka tortowa tq
popiolowosc okolo 450, inne gorsze gatunki to Wroctawska — 500, Pszenna — 650 lub 850.
Koticowym etapem czyszczenia bialego jest dowilzenie tuski ziama o okolo 0.5 % i krotkie je-
go lezakowanie przez okolo 10 min. Ze wzgledu na duza wydajnosé czyszezami nalezy z3-
pewni¢ szybka realizacje blokad technologicznych, aby nie dopusci¢ do sytuacji zasypania ko-
lejnych maszyn, przy awarii poprzednie;.

Proces przemiaty whasciwego polega na rozdrabnianiu materiatu oraz odpowiednim jego prze-
siewaniu. Podstawowym urzadzeniem w miynie wlasciwym jest mlewnik zwany stotem, od-
siewacz oraz wialnie kaszkowe. Mlewnik skiada sie z dwéch walcy narowkowanych, obracajg-
cych si¢ z rézng predkoscia. Mlewnik shizy do mielenia zboza i potproduktéw wstepnie zmie-
lonych i odsianych. Odsiewacz jest wirnjaca skrzynia o wymiarach 3x5x7 m, w ktorej umiesz-
czone s sita odsiewajace kolejne frakcje potproduktow. Wialnie kaszkowe réwnies odsiewajg,
Jednak sita umieszczone w wialni dobrane sg tak, by uzyskac odsiew kaszek. Miyn wlasciwy
wyposazony jest w 20 stotéw (10 mlewnikéw po 2 stoly kazdy), 3 odsiewacze oraz 2 wialnie
kaszkowe. Produktem koficowym jest maka bedaca mieszaning odpowiednich frakcji. Mielenie
whasciwe jest procesem bardziej zozonym niz proces czyszczenia, wymaga bardziej ztozonych
algorytmow zalaczania i niezawodnych blokad technologicznych. Zlozono$é wynika miedzy-
innymi z potrzeby zachowania cigglosci ruchowej. Istnieje kilka maszyn, ktorych wylaczenie
nie powinno zatrzymywa¢ procesu mielenia, a jedynie sygnalizowa¢ awarie; dopiero nje obsh-
zona awaria (w zadanym przedziale czasu) powoduje dalsza reakejg na sterowanie procesem.
Gotowy material transportowany jest do komér macznych. Kazda komora jest wyposazona
w czujniki okreslajace jej zawartosé, aby nie dopuscié do przesypania komcry.

Ostatnim etapem mielenia jest etap pakowania. Pakowanie odbywa si¢ przy pomocy wagopa-
karek - nowoczesnych sterowanych komputerowo oraz starszych sterowanych ukladami prze-
kaznikowo - czasowymi. Wagopakarki porcjuja i wsypujg do workéw produkt, obstugujacy
pakarke pakowacz wiaze i odstawia worek. Czesto do pakowania uzywa si¢ automatéw do to-
rebkowania (w 1 kg woreczki), z reguly sterowanych komputerowo.

3. SYSTEM STEROWANIA I WIZUALIZACJI MLYNA ZBOZOWEGO
3.1. Zalozenia projektowe

Nowoczesne pakiety wizualizacyjne umozliwiajg realizacj¢ przyjaznych interfejsow graficz-
nych MMI (Man Machine Interface - Interfejs Czlowiek-Maszyna) oraz caloiciowych sys-
teméw oprogramowania do sterowania przemystowego SCADA (Supervisory Control and
Data Acquisition - Sterowanie Nadrzedne i Akwizycja Danych) [3].

Ciekawym przykladem profesjonalnego systemu SCADA jest zrealizowany system nadzoru
1 sterowania miynem pszennym Panstwowych Zakladéw Zbozowych w Biatogardzie. Zaklad
ten produkuje peten asortyment przetworéw zbozowych z wydajnoscia 150 ton w ciggu doby.
System sterowania obejmuje 3 podstawowe etapy wytwarzania produktéw macznych - etap
czyszczenia, etap mielenia wladciwego oraz etap pakowania. System sterowania i wizualizacii
powinien zapewni¢ mozliwo$é uruchamiania i zatrzymywania linii technologicznych procesu
przemialu zboza, dziatanie blokad technologicanych oraz kontroli sytuacji awaryjnych. Miyn
w Bialogardzie sklada si¢ z ponad 150 napgdéw oraz ponad 300 czujnikéw odzwierciedlaja-
cych stan wszystkich napgdow, maszyn i zbiornikéw.
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Podstawa do wykonania omawianego systemu sterowania jest sterownik PS 4-201 firmy
Kléckner MOELLER [6,7]. Jest to sterownik kompaktowy umozliwiajacy prace w sieci
(protokot sieciowy SUCONET K). Poszczegolne elementy sieci potaczone s laczem w stan-
dardzie RS485, umozliwigjacym przesyt danych do 600 m. Do wizualizacji wykorzystano
komputer klasy IBM PC z procesorem AMD 133 MHz, pamigcia RAM 16 MB, monitorem
SVGA 17 i zainstalowanym systemem operacyjuym DOS 6.22. Stacja operatorska wyposa-
zona jest w pakiet oprogramowania Cimplicity InTouch v.5.6b z licencjg na 64 zmienne [4],
pracujacy pod kontrola systemu Windows 3.11.

3.2. Sposob realizacji systemu sterowania

Ze wzgledu na duzg liczbe napedéw oraz kontrolowanych punktow, zastosowano rozbudowa-
n architekturg polaczen sterownika (rys. 2). Architektura zastosowanego ukladu sterowania
pozwala na obstuge 248 wyjé¢ cyfrowych (24 V), 360 wejsé cyfrowych (24 V), 2 wejs¢ analo-
gowych (0-10 V) oraz 1 wyjécia cyfrowego (0-10 V). Zalozono pewien zapas wejse 1 wyjsc,
umozliwiajacy latwe dolaczenie dodatkowych urzadzed. Sytuacja taka moze wystapié, gdy
technolog bedzie wprowadzaé zmiany technologiczne lub podczas rozbudowy pakowni. Zain-
stalowane oprogramowanie przewiduje takg ewentualnosé.

48 wyjéé oraz 48 wyjsc oraz 48 wyjsc oraz 48 wyjicé oraz 96 wejié
48 wejss lokalnydr 48 wejsé lokaluych 48 wejsé lokalych 48 wejsé lokaliych lokalnych
I
[:’ Swg Bury 8wy Bug Bury
co00 - ooO oQo Qo 000
— I BS4201 ] l EM4-201 | EM4-201 Iﬂm-zol ‘! l EM4-201
—3 [e]e} Twn T 0 T 0 T
| s | S | A | m—— —
RS232 SUCONET K SUCONET K SUCONET K SUCONET K

Rys. 2. Konfiguracja sterownika PS 4-201

Podstawowy uktad pracy sktada si¢ z przekamika pomocniczego, zalaczanego ze sterownika.
Przekaznik ten jest sterowny napigciem 24 V i zasila cewke stycznika, podlaczajgc do niej na-
pigeie 220 V. Stycznik, w polaczeniu z wylqcznikiem termicznym, zasila naped elektryczny.,
Kazdy tego typu obwod posiada ,,potwierdzenie”, ktére poprzez styki pomocnicze stycznika
i wylacznika termicznego informuja sterownik o tym, ze dany naped zostal zalaczony fub wy-
laczony. Na wejécia sterownika przychodza, oprécz sygnaléw z potwierdzen zalaczenia i wy-
taczenia stycznika, sygnaty z czujnikéw na zbiomikach, sygnaly z klapek slimakéw oraz sygna-
ly potwierdzen od obrotoéw podnosnikéw kubetkowych. Sygnaly te pracujg w logice negatyw-
nej, gdzie aktywnym stanem jest stan 0, tzn. brak napigcia zasilania oznacza odpowiednio za-
pelnienie zbiornika, zapchanie $limaka (otwarla sig klapka i zadzialal wylacznik krancowy),
Podnosnik kubetkowy rozpedzil si¢ do wlasciwych obrotow.
Oprogramowanie sterownika obejmuje podstawowe elementy obshugi napedow, takie jak zalg-
Czanie i wylaczanie napgdu, kontrola zalqczenia i wylaczenia napgdu, pomiar czasu pracy i lo-
Sci zalaczen napgdu. Obejmuje réwniez obstuge wejs¢ - zapehienia zbiornikéw, sygnalizacii
obrotow elewatorow, sygnalizacji podniesionej klapki $limakéw, sygnalow impulsowych z wag
1 wagopakarek. Oprogramowanie posiada procedury kontroli dzialania systemu - kontrola na-
' Pigé zasilania, kontrola kolejnosci faz napigcia zasilania, kontrola transmisji danych miedzy ste-
Townikiem a programem wizualizacyjnym.,

3.3. Sposob realizacji systemu wizualizacji

Wizualizacja wykonana zostala przy pomocy narzedzi pakietu InTouch. Obsluga miyna ko-
Munikuje sig z oprogramowaniem przy pomocy szeregu okien:
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— 10 okien prezentujacych kolejne etapy technologiczne (rys.1, [3]),

— okno alarméw wyswietlajace numery i nazwy okien, w ktérych wystapily awarie,

— okno pomocnika wyswietlajace opisy klawiszy dostgpnych dla uzytkownika,

- okno aktywacji napedoéw (wyréznione napedy moga zosta¢ ominiete technologicznie),

— okno trybow pracy, pozwalajace na zmiang tryby pracy danego etapu (praca automatycz-
na/rgezna), tryb pracy ma wplyw na wy$wietlane menu oraz na dostepne klawisze sterujace,

- okno statusu informujgce o wy$wietlanej aktualnie stronie i trybie pracy.

Realizowane funkeje systemu wizualizacii i sterowania;

— zalgczanie i wylgczanie poszezegblnych etapow technologii (tryb automatyczny),

— zalgczanie i wylaczanie napeddw (tryb recany),

— blokady technologiczne zabezpieczajace przed zasypaniem kolejnych maszyn,

— sygnalizacja Swietlna sytuacji awaryjnych napedéw (wylaczenie termiczne napedu),

— sygnalizacja zapeienia limacznic (odpowiednia animacja na ekranie),

— indywidualne zalaczanie wybranych napedéw przy pomocy klawiszy finkcyjuych - tryb
automatyczny,

— kazde uruchomienie napgdu sygnalizowane jest dzwonkiem alarmowym, ostrzegajacym ob-
stugg o koniecznosci odsuniecia sig¢ od napedow,

— sygnalizacja napelnien zbiornikéw (na ekranie zbiornik pusty/petny),

— sygnalizacja Swietlna braku obrotéw napedu elewatora,

— zabezpieczenia dla odsiewaczy - konieczna 3-minutowa przerwa pomigdzy wylgczenienr
a kolejnym zalgczeniem,

~ wydruki raportéw zmiany - zliczone impulsy sq mnozone przez odpowiadajacy im wspél-
czynniki wagowe i drukowany jest raport o czasie pracy urzadzen,

— obliczanie wydajnos¢ miyna — wyciagu,

— w dziale pakowania program umozliwia wybér zbiomikéw, z ktorych nastapi pobér produk-
tow, wykonane zabezpieczenia uniemozliwiaja pomieszanie produktéw (jedna wagopakarka
moze pakowa¢ rozne rodzaje produktow),

- zliczanie impulséw od wszystkich wagopakarek (4 szt.) oraz wag przelotowych (5 szt.)
i przeliczanie na odpowiednie wielkosci wyswietlane na ekranie,

— zabezpieczenie systemu wiznalizacji przed wprowadzaniem jakichkolwiek zmian poprzez u-
krycie paska statusu Windows, automatyczny start systemu po zalgczeniu zasilania,

— podtrzymanie awaryjne zasilania komputera - UPS (20 min),

— mozliwos¢ dalszej rozbudowy o dodatkowe komputery do pracy w sieci, dodatkowe urza-
dzenia, np. do ciaglego pomiaru poziomu materiahy w zbiorniku, inne urzadzenia.

3.4. Driver komunikacyjny

Jednym z etapdw realizacji systemu sterowania bylo opracowanie narz¢dzia umozliwiajacego
wymiang danych migdzy sterownikiem a oprogramowaniem wizualizacyjnym. Driver komuni-
kacyjny wykorzystujacy zasoby API Windows korzysta z funkcji DDE do komunikacji z pa-
kietem InTouch oraz z funkcji obshugi portéw do komunikacji ze sterownikiem. Zostal napisa-
ny w jezyku C++.

Driver obshuguje podstawowe zdarzenia DDE, umozliwia zmiang czasu dostepu do portu, wy-
boru portu itd. Ustalenie zmiennych uczestniczacych w transmisji dokonuje sie na poziomie
kodu zrédlowego. Driver zapewnia realizacjg podstawowych mechanizméw dynamicznego za-
1z3dzania zmiennymi, ktére pozwala w zastosowanej wersji oprogramowania InTouch dla 64
zmiennych, obstuzyé ich znacznie wigkszg liczbe [4].

Driver komunikuje si¢ ze sterownikiem przy pomocy protokotu SUCOM A i pozwala, poprzez
zlacze programujgce sterownika, przesyla¢ informacje (z predkoscia 9600 bodow) do/z pa-
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mieci danych sterownika. Driver obshiguje podstawowe sytuacje awaryjne, informujac ste-
rownik lub oprogramowanie wizualizacyjne InTouch o btedach lub o zerwaniu transmisji.

3.5. Propozycje nowych rozwigzan

| zarzadzanie
E==9[ K] przedsiebiorstwem

zalgczanie/wylgczanie
remontowe

A ciggly pomiar poziomu
materiatu w zbiomiku
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Y siec przemystowa urzadzen nietypowych.
sie¢ przemystowa sterownikow: . .
Profibus, Suconet K/K1, Modicon itd. mleszz}mxa 1
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poltprzewodnikowe i maszyn .

ifinterfejs

e

sie¢ dwuprzewodowa czujnikow

Rys. 3. Konfiguracja systemu sterowania mtynem zbozowym

Opisany system wiznalizacji i sterowania zostal oddany do uzytku 30 sierpnia 1997 roku. Po-
liewaz w roku 1998 planowane jest automatyzowanie kolejoych obiektow mlynskich, opra-
Cowano nows technologie, ktora ma ujednolici¢ wprowadzane systemy, umozliwiajac jeszcze
latwiejszg rozbudowg systemu, zwigkszajac jednoczesnie jego niezawodno$g.

P lerwszym etapem bylo stworzenie dedykowanego systemu wiznalizacyjnego. Jest to w pehi
32-bitowy system SCADA, ukierunkowany na wizualizacjg obiektoéw przemystu zbozowo -
Wiynarskiego. Aby zapewni¢ szybka i poprawng prace zdecydowano sie wykorzystac do reali-
2acji systemu graficznego procedury napisane w jezyku niskiego poziomu. Sposéb ten likwidu-
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Je wszelkie niedogodnosci systemow typu Windows. Oczywiécie caly zestaw procedur siecio.
wych Klient/Serwer zapewnia wymiang danych z wszelkimi aplikacjami Windows. Narzedzia
do tworzenia aplikacji wykorzystuja jednak w pelni interfejs systemu Windows. Srodowiske
programowe Delphi pozwolito na zaprojektowanie narzgdza, ktére w intuicyjny sposéb y-
mozliwia tworzenie aplikacji ukierunkowanych na przemyst zbozowo - miynarski.

Drugim etapem bylo przystosowanie struktury sieci przemystowej do wymagai typowych o-
biektow przemystu zbozowo - miynarskiego (rys. 3). Zaproponowane rozwigzanie ma szereg
zalet, ktore umozliwiajg budowg nowoczesnego systemu sterowania i wizualizacji. Nalezy
wyrozni¢ dedykowang dla nietypowych urzadzes, prosta sie¢ przemystowa, pozwalajacq na
dolaczanie elementéw roznych producentdw, dzigki uniwersalnemu sprzegowi. Inne propozy-
cje to zastosowanie przekaznikow polprzewodnikowych, ktére dzieki swojej trwatosci zapew-
niaja pewne dziatanie systemu sterowania, oraz systemu sieci dwuprzewodowej do podiaczenia
czujnikéw poziomu. Zastosowanie systemu ASI (ang. Aktuator Sensor Interface [1]) macz-
nie zmniejsza koszty okablowania. )

Ostamim trzecim etapem jest poprawne zaprojektowanie aplikaoji sterujacej miynem. Narze-
dzia dostosowujg tworzony system do wymagar typowych dla obiektu, a tworca aplikacji za-
pewnia odpowiedni interfejs uzytkownika. Interfejs powinien by¢ prosty poniewaz obstuguje
go mlynarz, ktéry zazwyczaj nie ma wyksztalcenia technicznego. Przejrzyste obrazy synop-
tyczne, latwo dostgpne okna pomocy, czytelne komunikaty moze zapewni¢ tylko doswiadczo-
ny programista aplikacji, utrzymujacy ciagly kontakt z technologiem, miynarzem 1 kierowni-
kiem mlyna,

4. PODSUMOWANIE

Systemy wizualizacjt i sterowania coraz intensywniej sq stosowane w réznych galeziach prze-
mystu. Przemyst zbozowo - mlynarski zaczyna réwniez przeksztatcad swoie zaklady w nowo-
czesne, w pelni skomputeryzowane przedsigbiorstwa. Potrzeba osiqgni¢cia maki wysokiej ja-
kosci wymusza stosowanie ciaglej kontroli produkcji. Coraz wieksza liczba maszyn wymaga
centralnego bezkonfliktowego sterowania produkcja. Rozwéj infrastruktury przedsigbiorstw
wymusza stosowanie nowoczesnych systemow tacznosci przy pomocy sieci LAN zintegrowa-
nej z sieciq przemystows. Zrealizowany i opisany uklad sterowania i wizualizacji jest przykla-
dem systemu, ktory stanowi baze do tworzenia otwartych, nowoczesnych systeméw sterowa-
nia w przemysle zbozowo - mlynarskim.
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