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Energia Odnawialna:

Produkcja pelletu w Polsce
pod kontrola zenona.

Energia uzyskiwana z peletu —to przysztosé. Zwieksza bezpieczenstwo energetyczne
kraju, uniezaleznia od rosnacych cen paliw i pozwala Polsce na wypetnienie dyrektyw
Unii Europejskiej. Wciaz rowniez poszukiwane sg sposoby na doskonalenie produkgji,
tak aby uzyskiwac tani produkt o wysokiej kalorycznosci.

Fabryka produkji pelletu w Zabkowicach Slaskich zlokalizowana
jest w wojewodztwie Dolnoslgskim w potudniowo-zachodniej
Polsce. Nalezy ona do firmy Polish Energy Partners S.A. (PEP
S.A.), ktdrej gtowng dzialalnoscia jest wdrazanie i zarzadzanie
projektami w zakresie wytwarzania energii elektrycznej
icieplnej ze Zrédet odnawialnych, budowa i eksploatacja obiektow

energetycznych oraz wytwarzanie i dostawy energii odnawialnej



z biomasy. Na stronie internetowej firmy www.pepsa.com.
pl, podana jest informacja, ze ponad 5% energii odnawialnej
wyprodukowanej w Polsce pochodzi ze zrddet zarzadzanych
przez PEP S.A. Realizacja budowy fabryki w Zabkowicach
Slaskich rozpoczela sie w 2009 roku kiedy spétka Grupa PEP
- Biomasa Energetyczna Poludnie Sp. z o.0. zakupila teren
w  Walbrzyskiej Specjalnej Strefie Ekonomicznej. W 2010
realizacja zostala zakonczona i ruszyla produkcja. Pellet
produkowany w fabryce, w Zabkowicach Slaskich, wytwarzany
jest ze stomy zbozowej, rzepakowej lub miskanta z dodatkiem
wapnia i trafia do podmiotéw grupy EDF Polska oraz innych

polskich elektrowni.

STAWIAMY NA ZENONA PO RAZ DRUGI.

Na gléwnego realizatora zostala wybrana firma inzynierska
ANIRO Engineering Sp. z o.0. oferujaca kompleksowe realizacje
systemow sterowania i automatyki dla przemystu drzewnego,
produkeji peletu z drewna i stomy, systeméw odpylania,
przemystu papierniczego, przemystu maszynowego, systemoéw
transportowych, migracje sterownikow z SIMATIC S5 do
SIMATIC S7 oraz systemy wizualizacji zenon i inne. Firma
PEP S.A. miala okazje zapozna¢ sie ze standardami pracy Aniro
Engineering Sp. z o.0. podczas pierwszego, wspolnego projektu
realizowanego w 2009 roku w Sepdlnie Krajeniskim, gdzie zostala
uruchomiona propotypowa instalacja do produkeji peletu ze
stomy. Innowacyjnos¢ polegata na zastgpieniu tradycyjnej linii
suszenia metoda chemicznego wigzania wilgoci w surowcu
i umorzliwienia prowadzenia procesu peletowania. System
oparty zostal na sterownikach Siemens SIMATIC S7 oraz
wizualizacji procesu przy pomocy oprogramowania zenon
firmy COPA-DATA. ,,0d kilku lat wspdtpracujemy z firma
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Ekran kontroli procesu granulacji surowca

COPA-DATA, przeszlismy szereg szkolen oraz wykonalismy
kilkanascie projektow z wykorzystaniem oprogramowania
zenon. Firma PEP S.A. wybierajac Aniro Engineering
Sp. z 0.0. do realizacji projektow w Sepdlnie i Zgbkowicach miata
pewnos$¢, ze posiadamy konieczne dos$wiadczenie w branzy
i implementacji oprogramowania® mowi Pan Jarostaw
Bialkowski - ANTRO Engineering Sp. z 0.0. (koordynator projektu
w zakresie technologii procesu). ,,Cechy, ktore sprawily, ze do
projektu w Zabkowicach Slaskich i innych projektéw wybieramy
zenona to: elastyczna rozbudowa projektu o dodatkowg ilos¢
zmiennych i moduly opcjonalne, serwisowanie przez internet,
stabilna komunikacja ze sterownikami S7-300 poprzez TCP/IP,
redundancja, jedno narzedzie do tworzenia systemu wizualizacji
SCADA oraz HMI” kontynuuje Pan Pawel Lieder - projektant

systemu sterowania w firmie ANIRO Engineering Sp. z o.o.

ZENON KOMPLEKSOWO —

OD POCZATKU DO KONCA.

Realizacja projektu w zakresie energetyki i automatyki rozpoczeta
sie w 2010 roku, a zakonczyta na poczatku 2011 roku. Cala linia
zlozona jest z dwdch blizniaczych ciagéw o Iacznej rocznej
wydajnosci 100.000 ton. System sterowania zrealizowany jest
w oparciu o sterowniki z rodziny SIMATIC S7 i system SCADA/
HMI zenon, firmy COPA-DATA. W Zabkowicach Slgskich,
podobnie jak w Sepdlnie Krajenskim, ponownie wykorzystano
instalacje z opatentowana metoda chemicznego suszenia
produktu. Realizacja projektu przebiegala wieloetapowo
zaréwno jedli chodzi o prace kablowe i dostawe rozdzielnic,
jak i rozbudowe projektu sterowania i wizualizacji. Cze$¢ prac
w kolejnych etapach byla prowadzona przy jednoczesnym

prowadzeniu procesu produkcyjnego.
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Glowne zalozenia Klienta konicowego oraz cele jakie zamierzat
osiagna¢ poprzez projekt zlecony firmie Aniro Engineering
Sp. z 0.0. to:

optymalne (9 petli regulacji PID) sterowanie procesem
produkcyjnym uniezaleznione od parametréow (wilgotnosc)
surowca wejsciowego,

stworzenie redundantnego systemu wizualizacji, sterowania,
archiwizacji i analizy SCADA w steréwce,
sterowania HMI

stworzenie interfejsu wizualizacji i

kluczowych urzadzen dla operatora na obiekcie.

tATWOSCE OBSLUGI — CZYTELNE MENU.
COPA-DATA

i oprogramowania zenon jest ,easy to use’ - prostota

Haslem  stanowigcym  filozofie  firmy
obstugi. Czytelne i jasne menu pozwala unikna¢ pomytek
oraz zaoszczedzi¢ na kosztach szkolen pracownikéw a takze
nie przysparza¢ dodatkowego stresu nowym pracownikom.
Podobnie byto w Zabkowicach Slaskich, gdzie system wizualizacji
zostal stworzony w taki sposdb aby operator znajacy obsluge
komputera nie mial problemu na przyklad z logowaniem zmiany
(A, B, C, D, Z,) za pomocg nazwy uzytkownika i hasta, itp.. Po
bezpiecznym zalogowaniu si¢ na kazdym ekranie uzytkownik
bez problemu znajdzie przyciski wyboru pozostalych ekranéow
(menu dolne) oraz przyciski otwierania stacyjek funkcyjnych
(menu gorne). Stacyjki funkcyjne to miedzy innymi: ,,sekwencje
automatyczne’, ,,produkcja zmianowa’, ,,wydajnosci godzinowe”,
»parametry serwisowe’, ,;zdalna diagnostyka sterownika PLC
oraz stacji I/0% ,,zdalna diagnostyka sieci Profinet i Profibus”. W
menu gornym caly czas wyswietlane s3 najwazniejsze parametry
produkcyjne (np. obcigzenia gléwnych napeddéw, wydajnosé,
produkcja, zalogowana zmiana, data, czas, informacja o
polaczeniu ze sterownikiem i jego obcigzenie). Stacyjki
poszczegolnych napedow sa otwierane po kliknieciu na symbol
danego silnika. Tutaj operator moze uzyska¢ doktadne informacje
o aktualnym trybie pracy napedu, obcigzeniu, predkosci
i ewentualnych bledach. Stad tez moze dany naped wlaczy¢
zdalnie lub wprowadzi¢ warto$¢ zadang dla petli regulacji. Na
jednym z ekranéw wizualizacji wyswietlane sa parametry stacji
transformatorowej co pozwala miedzy innymi kontrolowaé

poziomy pobieranej mocy czynnej i oddawanej mocy biernej.

ZDALNY DOSTEP DO INFORMAC]I Z
PRODUKC]I.

Dzisiaj aby sprawnie zarzadza¢ zaktadem produkcyjnym trzeba
posiada¢ nieograniczony i natychmiastowy dostep do informacji z

kazdego miejsca zaktadu produkcyjnego a takze poza nim. zenon

zadbal o to réwniez w fabryce peletu, dzigki funkgji ,,Remote
Transport” (zdalne przesylanie plikéw runtime) oraz ,,Remote
Desktop” (zdalny pulpit). Opcja ,,Network active” pozwala
skonfigurowa¢ dwa komputery do pracy w trybie redundantnym
Server/Standby Server. Dzieki temu jeden z komputeréw pracuje
jako serwer a drugi jako jego klient. W przypadku odstawienia
jednego z komputeréow drugi dziata dalej, a po ponownym
dostawieniu komputera zaczyna on uaktualnia¢ utracone w czasie
odstawienia dane. Praca w takim trybie ma swoje zalety rowniez
na etapie uruchomienia i zdalnego serwisowania. Wystarczy, ze
zmiany wprowadza si¢ na serwerze, a klient uaktualniany jest na

biezgco.

WYSOKIE]) JAKOS,CI PELET OTRZYMUJE SIE
W WYNIKU WCIAZ UDOSKONALANEGO
PROCESU.

Grupa PEP S.A. w swoich zakladach posiada wlasng procedure
archiwizacji i przetrzymywania danych. Dzigki zenonowi
realizowanie tej procedury nie jest juz zmudna praca
lecz prostym i szybkim procesem. Wartosci procesowe sg
archiwizowane cyklicznie z okresem 1 s do wewnetrznej bazy
danych *.arx zenona i przetrzymywane w niej przez okres 1
miesigca. Po tym czasie najstarsze archiwa s3 automatycznie
usuwane. Modut Extended Trend pozwala na podglad
i analize przebiegéw biezacych oraz historycznych danych.
Przygotowano odpowiednio skonfigurowane profile trendéw
dla najwazniejszych urzadzen w celu ulatwienia szybkiego
podgladu parametréw pracy linii. Analiza przebiegéw pozwala
identyfikowa¢ szkodliwe zachowania w pracy linii (np. poélizg
rolek w granulatorze powodujacy wzrost pradu co w rezultacie
prowadzi do przegrzania silnika bez materialu). Ogromnym
atutem jest dla inzyniera mozliwo$¢ ustawienia wygladu wykresu
i wydruku.Aby otrzymywa¢ doskonalej jakosci pelet nalezy
caly czas monitorowa¢ produkcje i zapobiega¢ ewentualnym
awariom i bledom. Aby to robi¢ efektywnie trzeba umie¢ szybko
je identyfikowac i $ledzi¢ ich przyczyny. Nieodzowne w tym
odpowiedzialnym zadaniu sg: Moduly alarméw (Alarm List)

i zdarzen (Chronologic Event List).

PRZEJRZYSTY MONITORING, tATWA
KONTROLA POZWALAJACA NA WLASCIWE
ZARZADZANIE PRODUKCJA.

Realizacja projektu zostala zakonczona wiosng 2011 roku.
,»Podczas realizacji projektu napotkalismy problemy typowe przy
uruchamianiu tak duzej fabryki. Byly one konsekwencja prob

technologicznych kiedy zwigkszano moce niektérych napedéw



Eran Alarmy

lub zmieniano sposéb ich sterowania (najczesciej umozliwiajacy
plynna regulacje predkoéci). Mialy réwniez miejsce proby
mechaniczne majace na celu zwiekszenie przepustowosci
podajnikow. Niejasnosci zwigzane z wdrazaniem innowacyjnych
rozwigzan z  zakresu SCADA/HMI  rozwigzywalismy
samodzielnie w krétkim czasie z pomoca wsparcia technicznego
zapewnionego przez firme¢ COPA-DATA” - méwi Przemystaw
Kurowski (projektant systemu wizualizacji).

Zaklad ma w planie produkowaé¢ ok. 100 000 ton peletu
rocznie. ,,Dzieki efektywnemu zarzadzaniu procesem produkcji,
na ktéry sktadajg sie: praktyczna obstuga systemu wizualizacji
i sterowania dla operatoréw, mozliwos¢ zdalnego serwisowania
systemu wizualizacji i sterowania przez internet, latwosc
utrzymania systemu na ruchu, redundantny system wizualizacji,
mozliwo$¢  analizy  zaleznosci  pomiedzy  warto$ciami
procesowymi (np. obcigzenia, predkosci, wydajnosci, nastawy,
itp.) na biezaco i w historii produkcji na pewno uda si¢ osiagnac
zakladang wydajnos¢” mowi Andrzej Rogulski (technolog

i konstruktor w firmie PEP S.A.-Biomasa Potudnie).
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Ekran kontroli odbioru gotowego produktu

GLOWNE KORZYSCI DLA

KLIENTA KONCOWEGO:
Proces produkcji pod 100% kontrola
Biezace dane z produkcji w czasie
rzeczywistym
Zdalny podglad danych rzeczywistych
Przesylanie informacji z produkeji do centrum
zarzadzania
Niskie koszty szkolenia nowych operatoréw
Poprawa kalorycznosci peletu
Mozliwo$¢ zaplanowania procesu produkeji
Obnizenie kosztow
Unikanie nieprzewidzianych awarii

Kontrola i planowanie kosztow



