PRIMERI UPRAVLIANJA U
TEHNOLOSKIM PROCESIMA



L UPRAVLIACKI SISTEM
MASINE ZA PAKOVANIE KESICA KAFE

Proizvodac pakerica je "JUMP d.0.0." - Subotica, upravljacki sistem isporuka i
hustanje u rad "Mikro Kontrol" - Beograd Pakerice za kafu su isporucene i pustene
u rad firmi "GOLEX"-Beograd (DonCafé).

Masina za pakovanje kesica kafe je kapaciteta 38 kesica u minuti.
Doziranje kafe se vrsi volumetrijski, preko puznog dozatora. Pokretanje puznog
dozatora vrsi OMRON servo motor snage 1.3kW, 15000/min sa odgovarajucim
servo regulatorom. Visoka preciznost pozicioniranja servo motora omogucava
tacnost doziranja kafe + 1g.

Na ranijim pakericama ovog tipa za doziranje kafe je koris¢en elektromotor sa
zoCnicom i spojnicom. U toku eksploatacije pakerice (6 - 7 meseci) sistemn kocCnica-
spojnica se istrosi i dolazi do proklizavanja. Usled ovoga se gubi na tacnosti
doziranja, a takode je potrebno ¢es¢e menjati sistem kocnica-spojnica. Primenom
OMRON servo motora ovi problemi su reseni, kako preciznost doziranja tako i
znatno duzi vek eksploatacije.

Jpravijacki sistem je realizovan sa OMRON Micro PLC-om i programabilnim TOUCH
terminalom. OMRON Micro PLC je modularnog tipa sa mogucnoscu prosirenja.
Koris¢enjem PLC-a je omoguceno lako i brzo menjanje algoritma i prilagodavanje
masine zadatim uslovima rada.



s Celokupno komandovanje pakericom kao i vizuelna kontrola je
ostvareno preko programabilnog touch terminala, Cime je smanjen
broj tastera i preklopnika za ukljuc¢enje pojedinih izvrsnih elemenata
kao i rezima rada.
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Sa touch terminala je omogucen izbor tri rezima rada
pakerice: TEST, RUCNI i AUTOMATSKI.

Test rezim omogucava ukljucenje svakog pojedinacnog
elektromagnetnog ventilaipokrevcu poprecne celjusti,
formiranje dna kesice, noz za secenje, peglac kesice, ...).
Ovaj rezim sluzi za podesavanje masine.

U rucnom reZimu je obezbedeno izvrsavanje ciklusa za
pakovanje jedne kesice sa i bez kafe. Ovaj rezim sluzi za
podesavanje folije i proveru upakovane kesice.

U automatskom rezimu se vrsi ciklicno pakovanje kesica
kafe zadatog kapaciteta.

Opereteru su dozvoljene promene parametara sistema u
toku rada masine, a da to ne narusava izvrsavanf‘(e_ ciklusa.
To se pre svega odnosi na zadavanje vremena ukljucenja i
pauze: poprecnih celjusti, formiranja dna_kesice, noza za
secenje, peglaca kesice, itd., Cime se moze povecavati ili
smanjivati broj upakovanih kesica kafe.




Takode je dozvoljeno menjanje parametara vezanih za
servo motor u cilju povecanja i smanjenja brzine
obrtanja Cime se moze uticati na vreme izvrsavanja
ciklusa, a samim tim i na povecanje kapaciteta pakerice.

Izmene parametara sistema su zasti¢ene password-om.

Formiran je sistem alarmiranja koji pored izvrsavanja
zadatih procedura u slucaju kvara omogucava vizuelni
prikaz na progll('amabilnom terminalu. Na ovaj nacin je
moguce u svakom trenutku videti sta se desava u
procesu pakovanja kesica kafe.

Sistem upozorava opertera da je aktivan neki alarm i
zahteva od njega da potvrdom tog alarma na Fy
programabilnom terminalu, potvrdi svoje aktivno ucesce
u sistemu upravljanja.

Grejace za poprecni i uzduzni var kontrolisu OMRON
temperaturni regulatori.



2. POGONI ZA PROIZVODNJU INSEKTICIDA I HERBICIDA
Nadzorno-upravljacki sistem

Farmaceutska industrija
“GALENIKA FITOFARMACIJA", Beograd

= Tokom 2004 i 2005 godine u_kompaniji GALENIKA
FITOFARMACIJA u rad su pustena dva pogona za
proizvodnju HERBICIDA i INSEKTICIDA.

= Tehnoloski sistem se sastoji od nadzemnihi i podzemnih
cisterni, kibli i transportera iz kojih se pojedine
komponente doziraju u reaktore/disolvere. U njima se
prema odredenoj recepturi vrsi formulacija proizvoda. 1z
reaktora/disolvera gotov proizvod se transportuje u
prihvatne sudove, odakle se, sistemom napajanja
punilica vrsi punjenje i pakovanje.
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= U svakom od pogona upravljacki sistem Cine po jedan PLC,
glavni touch operator panel, SCADA racCunar, kao i
odgovarajuci broj lokalnih touch operatorpanela, frekventnih
regulatora, tehnoloskih vaga, mernih instrumenata i td. Sistem
je koncipiran tako da obezbeduje tri rezima rada: servisni,
poluautomatski i programski. Servisnim rezimom rada je
obezbedeno gklg‘.ucen]e i iskljucenje izvrsnih organa nezavisno
| bez tehnoloskin blokadi. Poluautomatski rezim rada
obezbeduje pojedinacno doziranje svake od komponenti, uz
realizaciju sekvenci pojedinih dozirnih uredaja. Programski
rezim rada obezbeduje izvrsavanje procesa proizvodnje
odredenog proizvoda po tacno propisanom, programski
zadanom, redosledu izvrsavanja, sa nizom koraka koji se
izvrsavaju u programu propisanom redosledu. Tehnolog
izraduje program proizvodnje i isti prenosi u PLC, pokrece
proizvodni proces i prati izvrsavanje istog. Na lokalnim
operater panelima izvrsioci dobijaju naloge za izvrsavanje
pojedinih ativnosti i nakon izvrsenja potvrduju izvrsenje tih
aktivnosti, a u skladu sa zadatim programom.
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= Uvodenjem ovakvog sistema obezbedena
je veca brzina i kvalitet groizvodnje, kao i
povecana sigurnost osoblja. Zahvaljujuci
nadzornim funkcijama olaksano je
uocavanje i otklanjanje kvarova na opremi.
Ceo nadzorno-upravljacki sistem realizovan
je na bazi OMRON-ove opreme.



3. Vodovod
" Vodovod i kanalizacija®, Novi Sad
CRPNA ST | 5

= Upravljacki sistem sastoji se
od:

= OMRON PLC-a koji na osnovu
ulaznih signala sa plovnih
krusaka (nivoa vode u
rezervoaru), signala zastita
motora (podnaponska,
prekostujna, prodor viage,...),
vodi proces prepumpavanja
vode iz rezervoara tako da vrsi
ukljucivanje potrebnog broja
pumpi (ima ih ukupno pet)
zavisno od trenutnog nivoa,
vodeci racuna da u svakom
narednom ciklusu ukljuc¢enja
pomera redosled ukljucenja
pumpi.




PLC takodje vodi proces vremenskog zatezanja izmedju ukljucenja
pumpi, kao i to da ne smeju da rade istovremeno preko cetiri pumpe.
OMRON touch terminala - Na ovom operator panelu korisnik moze da
prati svu sinoptiku ovog procesa prepumpavanja, od broja radnih sati

pumpi, trenutno prisutne alarme u sistemu, istoriju alarma, trenutni
nivo u rezervoaru, uzrok ispada pojedinih pumpi do resetovanja
brojaca i zadavanja pocetne vodece pume.




4. Gumarska industrija
" PPT Hidraulika" A.D.,Trstenik/"TECOOP", Pancevo

PRESA ZA VULKANIZACIIU I STABILIZACIIU TRANSPORTNIH
TRAKA Upravljacki sistem
Presa se sastoji od dve celine: u jednoj se vrsi vulkanizacija, a u drugoj
naknadna stabilizacija transportnih traka po zadatorn vremenskom
dijagramu. Postrojenje je namenjeno za rusko trziste.
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= Upravljacki sistemn prese je zasnovan na Omron
PLC-u, i kolor "touch screen” operator panelu
familije NS10. Preko panela se vrsi zadavanje
parametara procesa, i hadzor u realnom
vremenu, sa mogucnoscu izbora jezika (ruski ili
srpski). Sistem omogucava komforan rad u
automatskom ili ruénom rezimu, sa
dijagnostikomn trenutnih aktivnosti u procesu,
alarma, stanja digitalnih ulaza/izlaza. Bogat
raficki interfejs operator panela omogucuje
orisniku jednostavan rad preko menija, uz
integrisane pratece dijagrame i pojasnjenja.



5. Gradevinska industrija
" NEXE GRUPA", Jelen DO

s FABRIKA KRECA F4 (PEC) Akvizicija
parametara procesa: temperatura,
pritisak, protok i nivo

= Akvizicijom je obuhvaceno 34 signala
temperature (izduvnih, regulacionih
gasova, i temperature na gorionicima), 5
signala pritiska, 4 signala protoka (dimnih
gasova i vazduha) i 1 signal nivoa
(kamena).



Nadzorni sistem fabrike F4 je zasnovan na Omron CJ1 PLC-u
i PC racunaru sa implementiranom Omron CX Supervisor
SCADA aplikacijom. Prihvat i primarna obrada signala
temperature, pritiska, protoka i nivoa vrsi se u PLC-u, dok
SCADA aplikacija omogucuje nadzor tih podataka u realnom
vremenu, prikaz istorijata procesa (data log) i Stampanje
izvestaja.




Upravljanje pogonom kafe

Upravljanje linijorn kafe ostvareno je prirmenorn programabilnog
kontralera | programabilnog ("toudh") temninala, Proces kontrale
obuhvata sledede poshapke:

Formniranje recephlra za svaku masinu posebno, direkininn upizorn na
termninal, od strane tehnologa

K.ompletna vizuelizacija I nadzor

Kontrola punjenja maszina za przenje uz prethodno vaganje Zarze
Odvagivanje ispriene kafe u cilju uturdivanja procenta uprZenosti
Transport isprzene kafe na masine za pakovanje po zahtevy operatera




Merenje nivoa u silosima sa praskastim
I P materijalima

Autornatizovan proces beskontakinog merenja nivoa u silasina -
K.onstantan ronitoring celije i alamniranje pri punjenju i praznjenju silosa

Upravljanje procesom pecenja hleba i sitnih
peciva u postojecim tunelskim pecima

Pobolizanje kyaliteta ispedenog hleba i sitnih peciva- Dobijanje
ujednadenog kvaliteta - Usteda energije - Povezivanje sa infomnacionir
sishermorm pekare




Merenje i upravljanje u fermentacionim komorama
pekare

Sistern za merenje i upravljanje u fermentacionirm kormorama
namenjen je pekarskoj industriji, a moze e upotrebiti i na drugirm
rmestima gde se trazi merenje temperature, vlaznosti i drugibh velidina,
a upravlja =e brzinom proizvodne linije.

Brojanje vekni hleba u tunelskim pecima

Ugradnja sisterma za brojanje vekni - obezbeduje pouzdan nadzor i
rmernorisanje broja proizvedenih vekni, kako ukupno, tako i po
wrstarma hleba (beli, crni, graharm,... ).

Requlacija temperature u etaZznim pecima

Ugradnja novog sisterna termoregulacije obezbeduje ujednacenast i
poboljizanje kvaliteta ispecenog hleba i sitnih peciva - produzava se
radni vek grejaca etaine pedi



= + r Prijem repe - reZenje u industiji Secera

L i
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— "‘.-- RazpolaZivost linije prijerna je u nekoliko federana podignuta na vigi
nivo zarmenom dotrajale relejne tehnike, savremenirm i pouzadanin
tracunarskim sistermom upravljanja. Omogudena je integracija u
nadzorno upravljacke sisterme,.

Krecana - reienje u industiji £edera

Iztim kormponentarma kao i kod prijema repe autormatizovana je ova
tehnoloska celina, Unifikacija oprerme smanjila je sredstva vezana za

rezrevne delove, a podigla pouzdanost na visi niva,

Cent I'ifl.lgE AC - resenje u industhiji Sedera

Problern preklapanja motora pri promeni brzina u potpunosti je refen
pracenjern broja obrtaja i struja motora, Posledica je produzen
rmedurernontni period | sprecavanje izgorevanja motora, Kormunikacija
proces-operater =a totalnimm uvidorm u rad centrifuga je izvedena
intiligentnim terminalam,




Centrifuge DC

.t . . . . . . . .
: Centrifuge gonjenja jednosrmernirm motorirma su upravljane relejnor
S S _ amew tehnikom i diskretnirn kalima,
PETETT N E R  R - . . . } .
e Bl e "' e Zamenili smo ik PLC-om, Yedina pormenutih procesa je realizovano

woges || jstinn kormponentama, Uz pouzdanost, fabrike su dobile i unifikaciju,
' lakao rukovanje, prikaz parametara procesza i omogudile tehnoloskimm i
zluzbarma odrzavanja skoncentrizanost na druge problerne.

Difuzija

Jednozsmerni motori su zamenjeni asinhronin motorima vede snage.
Podignuta je brzina i kapacitet za priblizno 20%, Rukovaocu i sluzbi
odrzavanja je ormoguden totalan uvid u proces,

Termoregulslor
Ranlinasin
rrabi

Automatizacija kutera u prehrambenoj industriji

- P.llj
” .- Autarnatizovan proces vodenja kutera - Monitoring | odrzavanje

konstantne termmperature - Kontinualna regulacija dotoka pare

Tamparsluaims
wxEils




Automatsko upravljanje komorama za termicku
obradu proizvoda

Odrzavanje zadate termperature, vlage i cirkulacije vazduha -
Centralizovano upravljanje | monitaring - U3teda energije - Graficki
prikaz procesnih velidina

Upravljanje procesom cedenja

Dvaj nadin prerade je sve cenjeniji za dobijanje zdravih i kvalitetnih
prehrambenih proizvoda kako za domade trzizte, tako i za izvoz,

Pogon za pravljenje keksa

Proces pecenja i pakovanja keksa realizovan je programabilnim
kontrolerarn, touch terminalom, inverterima i pratedom oprermom.

Ma terrmminalu se prati ped za pedenje i traka za ulaganje testa, =2
odgovarajudirn temperaturarma i stanjirma trake, Takode postoji i lista
alarma =za istorijorn pojavljivanja.



Proizvodnja hemikalija, hemijskih vlakana i plasti¢nih masa

Pogon flasiranja pica

Firrmna ICM je opremila vize pogona za proizvodnju i pakovanje teéne hrane.
Ti sisterni su veoma sloZeni, pa je u skladu za tim | upravljanje slazenao,
Kormbinacija OMROM-ove automatike | BORKERT-ove senzorike daje
najbolie rezultate u upravljanju fluidima,

K.ao komponente korizéeni su kontroleri, frekventni regulatori, kontaktori,
ventili, protokoreri | prateda oprerma.

Masina za pravljenje kesa

Mazina za konfekcioniranje kesa za dupleks sistermnom koja ormogudava
pravljenje preko 200 keza u minuti uradjena je za touch terminalom,
prograrmabilnirn kontrolerom, temmperaturnim kontralerirma, frekventnim
regulatarima i servo regulatororm, U planu je projektovanje nove masine za
pobalizanim karakteristikarma,

Upravljanje ekstruderom

Motor ekstrudera se pogoni frekventninn regulatoram iz Ormron-ove serije,
dok sze temperatura polja odrzava temperaturnim regulatorirna,

Tacnost regulacije ternperature je do 0,1%C 2to povedava kvalitet procesa
pravljenja najlona.



Termoenergetska postrojenja

Requlacija viskoziteta mazuta

Obezbedenje optimalnog viskoziteta na ulazu u gorionik - Kwalitetnije
zagorevanje - Smanjena potroiZnja goriva,

Upravljanje radom ventilatora za doziranje sveieq
vazduha

Uzteda goriva - Smanjenje zagadenja covekove akoline -Povezivanje
za nadzaornirn sistermom kotlarnice i informacioninn sistermom na visim
nivoirma [dizlocirani komandni centar]),

Tretman voda

Upravljanje bunarima za pitku vodu - odrZavanje
konstantnoqg nivoa vode u bunaru

Sistern za upravljanje bunarima namenjen je vodovodirma sa razlicitim
smnagama purnpi U veora firokom opsegu. Sistern ze moZe upotebiti
U swimn procesima gde se wrii upravljanje fluidima, odnoszno
upravljanie radorm purnpi.




Sistem za kontrolu napajanja vodom

Fegulcija sisterna za napajanje vodorm do skoro se svodila na
upotrebu tlacnib sklopki koje su startovale | gazile pumpe kada
pritizak prode zadate wrednosti, Komponente su cesto otk azivale pa

zamir tim i kvalitet regulacie nije bio zadovaljavajudi,

Requlacija nivoa u bazenima i rezervoarima

Autornatizovan proces upravljanja nivoorn koristi se u svirmm granarma
industrije gde =ze javlja potreba za pradenjem i regulacijorn nivoa
nekog fluida,



Precizna kontrola pozicioniranja transportnog sistema
prilikom serijske izrade proizvoda

Prilikarn serijske proizvodnje istovetnih kormada potrebno je ostvariti
izuzetnu kontrolu kretanja transportne trake i vrlo precizno
zaustavljanje iste nakon predene odredene duZine.

Lasersko ocitavanje bar koda na proizvodima-lek

kontrola ambalaZze na masinama za pakovanje u farmmaceutskoj
inmdustriji | Mmagfinama za starmpanje i leplienje u stamparskoj industriji
- Konstantan monitaring oZitavanja i alarmiranje u slucaju gresaka.

Upravljanje DC motorima pomocu PLC-a

Feleina tehnika i diskretna kola sve vife gube trku za integrisanom
tehnikor i programabilnimm kontralerimma, PLC-i su postali integralni
deo upravljackog sisterna sa neprevazidenom pouzdanozdu i lakom
rekonfiguracijorn upravljackog algoritrma, 2to je sa relejnom tehnikom

bilo izvadljive ali je zahtevalo mnogo vremena,
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