100 tisic ton talianskych cestovin rocne

0Od svojho zalozZenia v talianskej Parme v roku 1877 sa rodinny podnik Barilla venuje vyrobe kvalitnych potravin pre spotrebitelov
z celého sveta. V roku 1996 spolocnost expandovala do USA pod nazvom Barilla America Inc, kde sa rychlo stala jednotkou medzi

dodavatelmi cestovin.

Pociato€na investicia

Talianske cestoviny st oblibenym jedlom v celom svete, obzvlast to
vSak plati pre Spojené Staty. Spolo¢nost Barilla sa kvoli vysokému
dopytu zacala aktivne zamyslat nad vystavbou druhého vyrobného
zavodu. Vybrali si Stat New York, kde by zédvod s 120timi zamest-
nancami dokazal ro¢ne vyprodukovat viac ako sto tisic ton cestovin.
Novy vyrobny zévod s pociatoénou investiciou 100 miliénov doléa-
rov chceli vybudovat podla medzinérodne uznavanych talianskych
vyrobnych Standardov. Z tohto dévodu sa rozhodli pouzit $pecializo-
vané talianske stroje a vyrobné linky. Ako dodévatela automatizac-
nych rieSeni si vybrali spolo¢nost Rockwell Automation. RieSenia
od Rockwell Automation vyhovuju Standardom National Electrical
Code (NEC) a spifiaju osvedenia o bezpe&nosti Underwriters
Laboratories (UL), ktoré si nevyhnutné pre inStalaciu strojov
na uzemi USA.

Vyrobny proces

Taliansky vyrobca strojov inStaloval zariadenia do novej prevadzky
pomocou rieseni od Rockwell Automation. V zavode Barilla funguje
komplexna automatizacia — od vstupu surovin, cez vyrobu réznych
cestovin, az po balenie a distriblciu. Taliansky vyrobca mal za
Ulohu zabezpedit automatické davkovanie vstupujdcich prirodnych
ingrediencii. S rastlicou cenou potravin bolo nevyhnutné, aby zod-
povedni pracovnici mohli sledovat vetky zlozky od okamihu vstupu
do vyrobného procesu. Ked napriklad dovezli do zavodu muku,
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najprv musia odobrat vzorky na test kvality. Po vyhovujlcich labo-
ratérnych rozboroch sa néklad muky vylozi, oznaéi kédom a pomo-
cou pneumatického systému automaticky presunie do konkrétnych
zasobnikov. VSetky relevantné informécie s automaticky ukladané
do globalnej databézy. Spracovana muka sa cez zasobniky distribu-
uje podla potreby do mieSacich strojov. Davkovanie prebieha pro-
strednictvom vopred nadefinovanych vyrobnych postupov, pricom
sledovanie toku materialu zabezpecuju kddy.
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Mobilné stanice udrzby

Kazda Cast vyrobného zavodu je rozdelenéd do Specifickych oblasti
s vlastnym systémom. Do jednej riadiacej jednotky prichadza viac
ako 1000 vzdialenych 1/0. Kompletné riadenie zabezpe€uje PAC
Allen-Bradley od spolo¢nosti Rockwell Automation. PAC tiez riadi
tridsat pohonov Allen-Bradley PowerFlex, ktoré vybrali kvdli nizkej
spotrebe energie a dobrym moZnostiam riadenia. VSetky kompo-
nenty sU vzajomne prepojené cez DeviceNet. Ethernet sa pouziva
na prepojenie HMI rozhrani Allen-Bradley PanelView. Operatori po-
mocou PanelView monitorujl a upravuji vyrobny proces. Nezabudlo
sa ani na tzv. mobilné stanice s ruénym ovladanim, ktoré ulahcuju
Udrzbu. Technici sa pripoja priamo k jednému z lokalnych ,,plug-in“
bodov a mozu sledovat a spravovat kazdu oblast zavodu.

Komunikacia

Vdaka jednoduchej konfigurovatelnosti a vysokej spolahlivos-
ti vybrali na riadenie celého vyrobného procesu takisto PAC
Allen-Bradley ControlLogix s uZzivatelskym rozhranim Allen-Bradley
PanelView 1000. Operatori monitoruju a upravuji vyrobné procesy
podia potrieb. Po zavedeni pocitili aj zrychlenie vyroby. Systém
nacitava recepty priamo zo systému, takze zmeny vyrobnych proce-
sov prebiehaju bez nutného zasahu obsluhy. Nastavovanie rychlosti
vyrobného procesu majl na starosti pohony Allen-Bradley PowerFlex
40 a PowerFlex 700. Komponenty st medzi sebou prepojené
protokolom DeviceNet. Priama komunikacia s PAC prebieha
cez ControlNet. HMI panely a monitorovacie systémy pouzivaju
na komunikaciu s nadradenym softvérom zévodu Ethernetovi
komunikaciu. Experti zo spolo¢nosti Fava sa m6zu vzdialene pripo-
jit do riadiaceho systému na diagnostiku a odhalenie chyb, vdaka
¢omu zniZzili prestoje na absolitne minimum.

Baliaci proces

Spolo¢nost Ricciarelli dodala baliace stroje, ktoré su schopné
zabalit dvadsat 5-kilogramovych alebo desat 10-kilogramovych
Skatul cestovin za mindtu. Riadiaca platforma PAC Allen-Bradley’s
ControlLogix presne riadi kazdy pohyb strojovych zariadeni.
Vsetky hodnoty sa nepretrzite monitoruji a obsluzny personal
ma k dispozicii 10“ dotykovy HMI panel Allen-Bradley PanelView
na sledovanie a pripadné Gpravy procesov.

Na konci vyrobného procesu sa nachadzaju profesionalne balia-
ce stroje Zucchini, ktoré rozpoznaji dvadsat rozdielnych druhov
a pracuju rychlostou 250 $katdl za minGtu. Baliaci stroj na konci
linky automaticky pocita prichadzajlice Skatule a otaca ich podla
potreby. Ked je zasobnik plny, na obal sa aplikuje ochranna félia.
Pohony Allen-Bradley PowerFlex 40 su pripojené cez DeviceNet
na PAC ControlLogix. Toto rieSenie si vybrali sami technici z Barilli,
aby mohli GcinnejSie sledovat pohyb motorov, upravovat rych-
lost podla poziadaviek vyroby a optimalizovat spotrebu energie.
Operétori sleduju vyrobny proces cez HMI panely Allen-Bradley
PanelView 1000+. Farebny dotykovy displej pripojeny k PAC cez
ethernetovl siet pouzivaji aj na pokrocilt diagnostiku.

Vysledok

RieSenia Rockwell Automation v zévode Barilla taliansky vyrobca
strojov oznacil ako pozitivny krok smerom k lepSej automatizacii.
Ruggero Magagni, obchodny manazér Zucchini, hovori: ,Baliace
linky Zucchini splnili svoju tlohu. Pracuju pri vysokych rychlostiach
s minimom porlch.“ Softvérovy inZinier lvano Ondenei z Riccairelli
dodava: ,Vdaka integrovanej architektlre od Rockwell Automation
sme potrebovali iba jedného dodavatela. Preto sme usetrili nielen
¢as, ale aj finannl narocnost technickej fazy projektu.”
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