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Po pierwsze modernizuj, po drugie modernizu;j...
Modernizacje uktadéw sterowania w dwéch zaktadach

llosciowe i jakoSciowe cele stawiane menadzerom produkcji wymagajq korzystania z odpowiedniego zaplecza
parku maszynowego i linii produkcyjnych. Wymagania ekonomiczne wymuszajq optymalizacje wydajnosci pro-
ceséw technologicznych, czyli zachowania maksymalnej jakosci produktu koricowego przy minimalnym zuzyciu
materiatow i energii. Spetnienie wszystkich wymagarn nie jest mozliwe bez odpowiednio zaplanowanych i pro-
fesjonalnie zrealizowanych modernizacji parku maszynowego, proceséw technologicznych, urzqdzen i catych

linii przemystowych.
Modernizuja, bo musza

Jedna ze spuscizn minionego systemu
jest stan w jakim nierzadko znajduja sie
maszyny w wielu polskich zaktadach. Ich
stopief wyeksploatowania bardzo czesto
wydtuza proces technologiczny, obniza
jakos¢ produktéw koncowych, czy tez po-
woduje przestoje produkcji, przyczyniajac
sie do strat finansowych. To z uwagi na
wymagania ekonomiczne, ktérym nie sg
w stanie sprosta¢ wyeksploatowane ma-
szyny, ich modernizacja decyduje czesto
o rentownosci catej produkgji.

Czestym problemem do rozwigzania
przez menadzeréw produkgji jest brak in-
tegracji poszczeg6lnych elementéw linii
produkcyjnej. Poszczegdlne procesy reali-
zowane s3 w oddzielnych zespotach/ele-
mentach, co wiaze sie z brakiem optymal-
nej wydajnosci catego procesu i wieksza
trudnoscig w sterowaniu praca urzadzen.
Modernizacja przyczynia sie do podniesie-
nia jakosci sterowania, co ma przetozenie
na zwiekszenie wydajnosci linii technolo-
gicznych, a wiec finanséw firmy.

Innym, czesto spotykanym problemem
jest brak monitoringu i testowania jakosci
produktu koficowego. Wykonanie odpo-
wiedniej maszyny testujacej rozwigzuje
te problemy. Wnioski z przeprowadzonych
testow umozliwiaja optymalizacje proce-
su produkcji oraz otrzymanie produktéw
o oczekiwanych parametrach.

Wymagania ekonomii oraz zintensyfiko-
wany w ostatnich dwéch dekadach postep
technologiczny to nie jedyne czynniki wpty-
wajgce na koniecznosé przeprowadzania
modernizacji maszyn i proceséw. Waznym
determinatem modernizacji jest koniecznos¢
zapewnienia odpowiedniego bezpieczen-
stwa pracy zgodnie z aktualnymi przepisami
i normami. Wedtug danych Gtéwnego Urze-
du Statystycznego, 40% wypadkéw zwigza-
nych jest z pracami przy obstudze maszyn
i urzadzer*. Poprawa bezpieczenhstwa pracy
m.in. przy uzytkowaniu maszyn, stata sie
w Polsce jednym z priorytetéw w dziedzinie
ochrony zdrowia i zycia ludzkiego.

* Dane z www.pip.gov.pl

Modernizacja 1 - uktad sterowania
mtyna strumieniowego oraz
separatora pneumatycznego

Jedng ze zrealizowanych przez nas
aplikacji byto wykonanie uktadu stero-
wania do specjalistycznych urzadzen ja-
kimi sa klasyfikatory powietrzne. Z tym
problemem zwrécita sie do nas firma
Comex AS — ekspert w dziedzinie se-
gregacji i separacji materiatéw sypkich
i sproszkowanych. Comex AS dostarcza
rozwigzania systemowe i przemystowe
dla zaawansowanych aplikacji zwiagza-
nych z technologia produkcji i klasyfi-
kacji drobnych czastek. Wsrd6d urzadzeh
do przeprowadzenia tego typu procesu,
mozna wyrdzni¢ opatentowane klasyfi-
katory powietrzne oraz mtyny strumie-
niowe. Rézne konfiguracje rozbudowy
uktadéw z tego typu urzadzeniami wy-
magaja specjalistycznego sterowania.

Mtyn strumieniony, klasyfikator...

Mtyn strumieniowy pozwala na efek-
tywne rozdrabnianie produktu z mozli-
woscig kontroli jego rozktadu na czastki
elementarne. Metoda ta jest uzywana
w odniesieniu do materiatéw Sciernych
lub wtedy, gdy metoda rozdrabniania
musi by¢ przeprowadzona w warunkach
najwyzszej czystosci. Przez otwér wlo-
towy, za pomoca podajnika, materiat
podawany jest grawitacyjnie do komory
mtyna, a nastepnie umieszczany w ob-

szarze mielenia, w ktérym znajduja sie
specjalistyczne dysze. Dysze powietrzne
wprowadzaja czyste powietrze, dzieki
czemu czastki elementarne materiatu
przyspieszajg do bardzo duzych pred-
kosci. Przyspieszone czastki zderzaja
sie w centralnej czesci komory mtyna,
co przektada sie na ich zmniejszenie do
odpowiednich rozmiaréw. Z powodu de-
kompresji strumienia powietrza, zmielo-
ne czastki przemieszczaja sie do gérnych
partii mtyna, gdzie znajduje sie klasyfika-
tor (separator) powietrzny. Klasyfikator
zapewnia bardzo precyzyjne oddzielanie
czastek od siebie, ktére nastepnie opusz-
czaja miyn lub ewentualnie poddawa-
ne s3 ponownemu procesowi mielenia.
Drobna frakcja przeptywajaca przez wir-
nik opuszcza go wraz z gtdwnym stru-
mieniem powietrza, gdzie nastepnie jest
od niego odseparowywana w cyklonie
lub filtrze. W zaleznosci od wymaganego
procesu, uktad mtyn strumieniowy — se-
parator powietrzny moze przybieraé roz-
ne konfiguracje o mniejszej lub wiekszej
formie rozbudowy.

Zastosowany uktad sterowania

W celu sterowania catym procesem
technologicznym, niezbedne byto wyko-
nanie odpowiednich szaf sterowniczych
zawierajacych komponenty automatyki
przemystowej. Zastosowano m.in. moduty
zasilania, bezpieczniki oraz elektrozawory.
Uktady wyposazono réwniez w czujniki,

Klasyfikator
ACX 200

Schemat procesu rozdrabniania i separacji
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przetworniki cisnienia oraz przetwornice
czestotliwosci PowerFlex dla silnikow elek-
trycznych. Elementem zarzadzajacym jest
sterownik PLC MicroLogix 1400 z moduta-
mi wejs¢/wyjs¢ cyfrowych i analogowych.
Wykonane szafy sterownicze dostarczono
uzytkownikom w Norwegii i Chinach oraz
do zaktadu Comex Polska w Ketach.

Efektem jest...

Przeprowadzona modernizacja po-
zwolita na integracje maszyny i urzadzen
w jednym systemie. System sterowania
pozwala Klientowi na petng kontrole
przeprowadzanego procesu. Tak wdrozo-
na automatyzacja sterowania procesem
znaczaco wptywa na jakos¢ i wydajnosc,
minimalizujgc straty i koszty.

Modernizacja 2 — poprawa jakosci
i wydajnosci maszyny pakujacej

Z innym problemem zwrdcit sie do nas
Uzytkownik branzy medycznej, produku-
jacy m.in. plastry chirurgiczne. Brak inte-
gracji poszczegblnych urzadzen sktadaja-
cych sie na catos¢ maszyny, powodowat
niepetne wykorzystanie jej wydajnosci.
Majac na uwadze optymalizacje procesu
produkcji, gtéwnym powodem moderni-

zacji maszyny byta poprawa jej jakosci
i wydajnosci.

Pakowanie plastrow

Modernizacji poddano maszyne pa-
kujaca plastry do kartonéw. Za pierwszy
etap procesu odpowiedzialny jest opera-
tor umieszczajacy rolke z nawinietg tasma
z plastrami na odpowiedni wat. W celu
ustalenia odpowiedniego naciggu, tasma
rozwijana jest na watki podajace, a na-
stepnie przekazywana do maszyny. Czujnik
sprawdza aktualng pozycje plastrow na
tasmie, ktéra kolejno jest pozycjonowana
na prawidtowa linie ciecia i podawana pod
n6z obrotowy. Po zakoficzonym procesie
ciecia, czujniki kontrolujg stan techniczny
plastréw. Sprawdzana jest prawidtowa dtu-
gos¢ oraz ewentualne uszkodzenie tasmy,
a plastry sa zliczane i przemieszczane na
tzw. widetki odpowiedzialne za umieszcza-
nie plastréw w pojemnikach znajdujacych
sie na tasmie. Operator jest odpowiedzial-
ny za iloé¢ i rodzaj umieszczanych plastrow
w danym pojemniku, w ktérym to naste-
puje kontrola prawidtowego zapetnienia.
Zte zapetnienie powoduje w dalszym kro-
ku usuniecie z niego plastrow. Kolejnym
procesem jest podawanie i rozktadanie
kartonéw za pomoca ssawek, w celu przy-
gotowania pudetka do zatadunku plastréw.
Nastepuje zrzut plastréw z pojemnikéw do
pudetek za pomoca specjalnej szczotki,
a nastepnie klej natryskiwany jest w odpo-
wiednie miejsca kartonu. Koficowym eta-
pem jest sktadanie oraz zaciskanie pudet-
ka, w ktérym znajduje sie prawidtowa ilos¢
i odpowiedni rodzaj plastrow.

Zmodernizowane sterowanie

Modernizacja uktadu sterowania linii
polegata na wymianie starego sterownika
SLC500 na ControlLogix. System stero-
wania serwosilnikami w technologii GML
zostat wymieniony na rodzine Kinetix
6000. Do sterowania procesem techno-
logicznym wykorzystano istniejacg wizu-
alizacje. Zmodernizowany system sktada
sie z siedmiu szafek zawierajacych uktad
sterowania, uktad zasilania, system bez-

pieczenstwa oraz system serwonapedéw
wraz z modutami wejs¢/wyjs¢. Do pota-
czenia sterownika ControlLogix z serwo-
napedami zastosowano interfejs Ethernet
oraz SERCOS wykorzystujacy tacza Swia-
ttowodowe.

Integracja bardziej wydajna

Przeprowadzona modernizacja umoz-
liwita Klientowi integracje maszyny i znaj-
dujacych sie w niej urzadzeh w jednym
procesie sterowania. Przeprowadzony
proces optymalizacji pracy, umozliwit wy-
korzystanie petnej wydajnosci maszyny
dla istniejacych zasobéw. Proces pakowa-
nia plastréw zostat przyspieszony, przyno-
szac znaczne korzysci finansowe.

Modernizuja, bo to sie optaca

Obie wspomniane modernizacje oraz
inne, jakie realizowane sg w polskich za-
ktadach przyczyniaja sie m.in. do zwiek-
szenia bezpieczenstwa pracy, poprawy
wydajnosci, optymalizacji proceséw tech-
nologicznych, monitorowania jakosci pro-
duktu kohcowego oraz minimalizowania
czasu przestoju maszyn. Nalezy oczywi-
Scie zawsze wyznaczy¢ odpowiednie cele
przeprowadzenia takich modernizacji
oraz okresli¢ mierniki jej optacalnosci. Tyl-
ko wtedy mozemy by¢ pewni, iz uzyskane
efekty beda potwierdzaé zasadnos¢ reali-
zacji tego typu inwestycji.

Opisane w artykule realizacje stano-
wig jedng z licznych modernizacji prze-
prowadzonych przez dziat Systeméw Au-
tomatyki. Nasi inzynierowie na co dzieh
modernizujg maszyny i linie produkcyjne,
projektuja i programuja stanowiska ba-
dawczo-testujace, czy wreszcie buduja
prototypowe maszyny pakujace, nawija-
jace itp. Zakres prac jest bardzo zrézni-
cowany zaczynajac od prostych uktadéw
automatyki, po ztozone systemy automa-
tyzujace cate procesy technologiczne.

i . Opracowanie
- Artur Pierscionek

Absolwent Wydziatu Elektrycznego Politechniki
Slgskiej oraz studiéw podyplomowych na tym
samym wydziale z zakresu napedéw elektrycz-
nych i programowania sterownikéw PLC.

W Introlu pracuje od 2009 roku, na stanowisku
spegjalisty ds. systemoéw napedowych.
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