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  قدمهم 1

تعدادي مواد افزودني ، يد پودر شوينده از جمله پودر ماشين لباسشوييلبراي تو، در واحد پست اديشن یا مواد افزودنی
، اسانس، آنزيم، TAED، زئولايت، سيليکات سديم، پربورات سديم: اين مواد شامل. شوند پایه شوينده افزوده مي به پودر

 .نان آيونيک و غيره ميباشند

ها و  رله، ها افزارهاي مربوطه از قبيل لودسل و سخت S7-300از نوع سري  PLCدر ارتباط با  کادفريم نرم افزار
، يعاتما پمپ دوزينگچهار ، شش نوار توزين دائم: اين پروسه شامل. پروسه کنترل نهايي را انجام ميدهد، ترانسميترها
 مذکور هماهنگ کردن هاپروظيفه . باشد  ورودي دترجنت ميهاپر مخصوص براي توزين آنزيم و يک LIWيک ترازوي 

  .باشد سرعت نوار توزين دترجنت با ميزان سرعت توليد پودر مي

  . مخصوص براي کنترل توزين دائم نوارهاي توزين استفاده شده استPIDدر اين سيستم از يک الگوريتم 

ول زير و بصورت جدا) Accessبانک اطلاعاتی (  mdbآنها را درفرمت ، کننده اطلاعات پروسس ثبتريم هم چنين بعنوان کادف
  .ايجاد و نگهداري مينمايد

 . و امکان گزارش گيري از آنها آلارمهاي رخ داده: )Alarm(آلارم جدول   )أ 
  مصرفی دو مواتوليد ميزان برای ثبت اطلاعات : )Events(رخداد ها جدول   )ب 
تعداد  برای فرمولاسيون پروسه توليد و با امکان فرمول دهی :)Recipe (مصرف مواد یا الگوی  نسخهجدول   )ج 

 .باشد نامحدود فرمول با دستور توليد از پيش تعيين شده می
این جدول تاریخچه تغييرات دریک هریک از فرمول ها را نگه : )RecipeHst(ها  نسخهثبت تغييرات جدول   )د 

 داری ميکند
 هر رکورد از اين. اين جدول توانايي نگهداري کليه اطلاعات تا حجم پنجاه مگابايت را دارد: )Shift(جدول شيفت   )ه 

، شيفتهای شروع و خاتمه توقف ها و تاريخ و ساعت ، توقف ها تعداد ، مواد مصرفي :جدول شامل فيلدهاي
 . زمان تلف شده و مشخصات پرسنلي اپراتور ميباشد

جمع مصرف هریک ازمواد از  شروع تا خاتمه هر پریود کار شامل اطلاعات : )Totalizer(  توتالايزر جدول  )و 
برای هر شروع و ,  کند درهر شيفت ممکن است اپراتور چندین بار پلانت را متوقف و دوباره استارت, ميباشد 

  .یک ریکورد دراین جدول ثبت ميگردد, خاتمه هریک از دوره های کاری 

ليد شرکت داشته و پودر تو اصلی که همواره در  نوار دترجنت بعنوان نوار:این مبناست که طرح کلی کنترل در این واحد بر
  .کند ن مبنای کنترل بقيه نوارها و پمپ هاست ایفای نقش میآعبوری از روی 

،  صفر باشندزپوینتی بزرگتر ا  که درفرمولاسيون دارای ست) نزیمآگر  پمپ ها و توزین، نوارها(هریک از دستگاه های توزین 
  .گيرند و با بقيه دستگاه ها استارت و استپ شوند درپروسه توزین شرکت ميکنند و باید درحالت اتوماتيک قرار
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  چگونگی استفاده از صفحه اصلی :بخش اول .1
  

   : اصلی می باشد پاکوش  شامل سه قسمت-پروژه کنترل مرکزی توليد پودرشرکت هنکل
  

  پيوسته -کنترل توزین اسلوری به روش بچ •
 کنترل کارکرد برج پاشش یا اسپری درایر •
 ادیشن به روش پيوسته فزودنی به پودر یا پستکنترل توزین مواد ا •

 
  . مطرح و اجرای آنها آغاز گردید83درنيمه دوم سال آه 

  
  . توضيح داده می شودوشپاک-هنكلپست ادیشن در این بخش پنجره مربوط به برنامه  

  :شود ای به شکل زير باز می باشد که با اجرای آن پنجره اديشن می برنامه پست دموی حاضر مربوط به
  

  
  

  :کلياتی درمورد نحوه کارکرد برنامه اپراتوری 1.1
  

بلکه با سيستم ، این است که آنان نه فقط به پروسس توليد آشنائی دارند برای استفاده کنندگان از این راهنما فرض بر
ونه از آن خارج کرده  و چگ) Run (دانند که یک برنامه تحت ویندوز را چگونه اجرا آشنائی داشته و می عامل ویندوز نيز

دایرکتوری و پرینت و امثال آنرا  با فایل و خروجی مثل ماوس و کيبورد آشنائی دارند و کار و شوند و با وسائل ورودی
  .شناسند می

شناسند و   را می)Toolbar ( و ميله ابزارها)Menu (و منوها) Dialog Box( آنان همچنين مفاهيمی مثل دیالوگ باکس 
اطلاعات فوق با ضرایب کاليبراسيون و اطلاعات خاص  فنی مورد نياز نيز  ميکنند باید علاوه بر رنامه کارپرسنل فنی که با ب

  .  آشنائی داشته باشند

1شکل
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  . گسترش به تعداد بيشتری بخشهای رابط اپراتوری نيز می باشدقابل افزار نرماین 
  
  

  :از از بخشهای مختلفی تشکيل شده است که عبارتند  اصلي برنامهپنجره
  

  )Title Bar (نوار عنوان 1.1.1
 شبيهمتني  .ورژن برنامه اجرايي می باشد بالاترين نوار موجود در پنجره است که شامل  نام پنجره و تاریخ اجرای برنامه و

 براي تاريخ  برنامه ورژن اجرايي آهمشخص مي آندبه عنوان مثال شكل زير  . نوار عنوان اصلي قرار داردرويشكل زير 
 .تاس 850420

 
  

  )Menu Bar (نوار منو 1.1.2
، زير نوار عنوان قرار دارد" اين نوار که دقيقا

مجموعه تمام منوهای موجود در برنامه را 
  یکی از راههای نوار منو.نمايش می دهد

  .باشد  ارتباطی بين اپراتور و برنامه میاصلي
  .منوهای موجود در اين نوار به طور کامل شرح داده خواهد شد

  
 

  كال گرافيكيمعرفي اش 1.1.3
 

  و مخازننوارها معرفي 

نوار هفت  و) ( مخزن هفتصفحه نمایش دیده ميشود شامل  و راست که در سمت چپ نوارها و مخازن

  .ن نوشته شده استدر آنها نام ماده موجود آبرروی هر یک از و باشد  می) (
  

 . نام مواد و مخازن ميتواند تغيير کندالبته. ستنامگذاري نوارها و مخازن بر اساس نام ماده انتقال شونده توسط نوار ا
  :نوارهاي موجود در اين پروژه عبارتند از

 
  نوار دترجنت:0نوار شماره  •
 T.A.E.D نوار:1 نوارشماره  •
  نوار سولفات:2نوار شماره  •
  نوار آربنات:3نوار شماره  •
  نوار پربورات:4نوار شماره  •
  نوار دانه رنگي:5نوار شماره  •

  
   و نوارهاازنمقادير مخ

  .مقدار محتوی آنها در لحظه نمایش داده می شود، شود عدد بر روي آنها نشان داده ميمخازنی 
  .دهند   با کاهش محتوی از ميزان مشخصی آلارم میشود   روي آنها عدد نشان داده نميمخازنی که

يچ سطح ئ يك لول سور مخازن دیگر تنها ی مخازن دترجنت و آنزیم نمایش داده می شود و دادر این پروژه تنها مقدار محتو
  وعمل کردهاين مخازن از ميزان حد پائين آن آمتر شود اين ميكروسوئيچ مواد اگر سطح  . دارندlow level switchپائين یا 

  .آنند نمايند و نوعي آلارم را بيان مي مخازن شروع به چشمك زدن مي
  

  مخزن هاپر
 و نام ماده ن آ و مقدار ماده موجود در قرار دارد) لول سنج سنسورزن دارایای از مخیک(دترجنت   بالای سر نوارهاپرمخزن 

)Detergent(انتخاب شود که درهاپریتواند همان   این مخزن میپاکسان درپروژه .شود  روی مخزن نمایش داده می  
  .خروجی ميکسر یا کریستالایزر وجود دارد

 
 شوند و این به شرطی است که نوار در به رنگ زرد نمایش داده میدي با عدروی نوارها  فلوریت عبوری ازميزان 

 .فرمولاسيون شرکت داشته باشد
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  )Enzyme Vessel (مخزن آنزیم
 .سطح سنجی استسنسور زنی است که دارای امخزن آنزيم نيز یکی از مخ، در اين پروژه

ار آنزيم بارگيري شده و روي اين مخزن مقد . آيلوگرم مي باشد200حداآثر ظرفيت اين ترازو 
 مربوط نمایی ازمخزن  روبروشکل . نمايش داده مي شودkg/hميزان فلوريت آنزيم بر حسب 

  .آنزیم می باشد
  
  

 نوار انتقال
محل تخليه نوارهای  از  مواد جامدآار انتقال، Conveyor انتقال نوار

نوار انتقال  روشن بودن .دهد  را انجام ميتوزین به ورودی ميکسر
  کل مربوط نمائی از نوارانتقال استش. شرط ادامه توليد است

  
  .باشد مقدار تناژ نوار در حال نمايش مي، روي تمامي نوارها غير از نوار انتقال

ولي اگر در  .مي بايست نوار انتقال روشن باشد،  يا آنزيم در فرمولاسيون شرآت داشته باشندسولفاتنوار آربنات يا  اگر
  .لازم نيست آه نوار انتقال روشن باشد، مواد شرآت نداشته باشندفرمولاسيون اين 

  
  

 روتاری ميکسر یا کریستالایز
 

روتاری  شکل مربوط به نمائی از ميکسر
  .باشد می

برنامه آن را در ، اگر ميكسر گردان روشن باشند
 دقت کنيد که .دهد وضعيت چرخش نمايش می

ر ادامه توليد لازم است که ميکسشروع و برای 
  .حتما روشن باشد

  
  
  
  

 ها دوزینگ پمپ
دوزينگ پمپها هم همانند نوارها به همراه يك مخزن براي مواد اوليه آنها 

 نمايش داده kg/hدر آنار پمپ ها مقدار تناژ پمپ بر حسب  .مي باشند
 عدد 4 .ميزان سطح مواد را نمايش مي دهند، مخازن پمپها نيز .شود مي

  :عبارتند ازبينی شده است دوزينگ پمپ دربرنامه پيش 
   رزرو:2پمپ       اسانس:0پمپ 
   رزرو:3پمپ       مارلوفن:1پمپ 

  
 
 
 
 

 نمایش سریع و خلاصه اطلاعات توليد دربالای صفحه پيش بينی شده است که در
   .مرحله بعد فعال خواهد شد

  
  
  

ToolTip :  
، نها توقف کنيمآال اطلاعات مختصر هر یک از دستگاه ها هنگامی که با موس بر روی اشک

  .  نمایش داده ميشود
  
  

   :اشكال گرافيكينحوه دسترسی به اطلاعات 
، پمپ، نوار، مخزنمثل (اشكال گرافيكي داخل صفحه اصلي چنانچه برروی هریک از 

 گشوده خواهد شد که دارای سه منويي، راست کنيد يککل )...، ميكسر گردان
هاي اين منو شرخ   در ادامه آار گزينه.شد مي باTake ،Action ،Propertiesگزینه 

  .شود داده مي
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  :Take منوي

  :به ترتيب  شامل سه گزینه دیگر به شکل زیر می باشد
به نحوی که اگر روی ،  خواهد بودOff يا Onبرحسب اینکه دستگاه مورد نظر روشن یا خاموش باشد ،  گزينه اول این منو

آنترل مربوطه روشن ، On با انتخاب گزینه .شود میمعكوس  مورد نظر آن کليک شود وضعيت روشن و خاموش وسيله
  Onدستگاه مربوطه خاموش شده و نوشته آن به، کليک مجدد روی آن يابد و با  تغيير ميOffشده و عنوان اين منو به 

   .تغيير خواهد یافت
توان با   مي. باشند راي آنترل سرعت ميب، Takeزير گزينه دوم و سوم منوي ، باشد گرسرعت آنترل مربوطه قابل تغييرا

مي توان ،  تغيير يافتهOff Incبا فشردن مجدد اين منو آه به  .روشن آردسرعت را فزايش فرمان ا On Incزدن منوي 
  .فرمان افزايش سرعت را خاموش آرد

بخواهد در  اده باشد و را دOn Incفرمان افزايش  اگر اپراتور. باشد در مورد آاهش سرعت هم وضعيت به همين شكل مي
شود و  ابتدا فرمان افزايش خاموش مي، با فشردن منوي آاهش، دراين حالت،  را بدهدOn Dec ادامه فرمان آاهش

  .)شوند معكوس مي (مي يابند عنوان منوها هم اتوماتيك تغيير .سپس فرمان آاهش روشن خواهد شد
  

  :Action منوي
  .در ادامه محتويات اين پنجره توضيح داده خواهد شد. شود  باز ميAction پنجره گفتگو Actionبا آليك بر روي منوي 

  
  

  Properties منوي
 صفحه به نام  بخش کنترل وسيله مورد نظر و با کليک کردن بر روی این گزینه پنجره ای گشوده خواهد شد که شامل دو

در  . روي آنترل معادل فراخواني همين منو است دابل آليك مستقيم بر.باشد دیگری به نام گرافيک وسيله مورد نظر می
  .محتويات اين پنجره توضيح داده خواهد شدادامه 

  
  
  

  Actionپنجره  1.1.4
در . شود  باز ميAction پنجره گفتگو Actionبا آليك بر روي منوي  

 يكي براي افزايش و آه  مي باشد)Button(دآمه  عدد 2 الوگاين دي
  . سرعتديگري براي آاهش

 ديجيتال دو وضعيت جاري، براي هر آنترلپنجره گفتگو نمودن  با باز
 .ها نمايان مي شود روي دآمه،  سرعتهاي آننده مربوط به آنترل

 عبارت روي دآمه افزايش،  باشدفعالفرضا اگر ديجيتال افزايش 
"Turn Off Inc" فعالاگر ديجيتال افزايش  و. است نوشته شده 
 .است نوشته شده "Turn On Inc" عبارت روي دآمه افزايش، باشدن

 .باشد  به همين شكل مي روالهمسرعت در مورد ديجيتال آاهش 
 

 را Decما بخواهيم   خاموش باشد وDec روشن باشد و Inc" اگر فرضا
 باعث کليديعني روشن آردن يك  .اتوماتيك خاموش مي شودبه صورت  Incحتما ، Decبا زدن دآمه ، روشن نمائيم

 .نميتوانند با هم فعال باشند همزمان کليدچون هيچ گاه دو  . مي شودکليد مخالف خودخاموش شدن 
  

 محلی برای وارد کردن مقدار وجود دارد که درحال حاضر فعال نيست بلکه باید برای افزایش و  Action پنجره گفتگویدر 
   .استفاده نمود)  Dec ( و کاهش )  Inc (کاهش مقدار جاری از دکمه های افزایش 

  
  

  Propertiesپنجره  1.1.5
  : آن به ترتيب عبارتند از اجزا.باشد آنترل مي محل نمايش و تنظيم خصوصيات آنترلي و گرافيكي Properties پنجره گفتگو

 
Auto Refresh:  

چنانچه چک باکس مربوطه  . فقط جنبه نمایشی خواهد داشتProperties پنجره،  باشدفعالاگر چک باکس مربوطه 
 چنانچه و فراهم می شود، رنگ زرد مشخص شده که با برداشته شود  امکان تایپ و وارد کردن اعداد داخل ادیت باکسها

، با تغيير یکی از پارامترها .ادیت باکس مربوطه به رنگ سبز تبدیل خواهد شد، بريمنها بآ بروی )با موس مثلا( فوآوس را
 منتقل PLC و به ثبت شدهاطلاعات در مکان خود ، با زدن دکمه مربوطه . درزیر ستون مربوطه اکتيو می شودApplyدکمه 

  .شود  غير فعال میApply  مجددا دکمه ميگردد و
 

Unique ID:   
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  .دارداین مساله فقط جنبه نمایشی  . مربوط به کنترل مربوطه نمایش داده می شودIDشماره اختصاصی یا 
  

Control Mechanism:  
  .باشد فعلا درپروژه فعال نگردیده و مربوط به طرح توسعه می

  
Ext.Alarm:  

سرعت و یا ، سطح(اگر منبع توليد آلارم کميت مورد نظر 
باید این چک باکس ، افزار کاد فریم استخارج از نرم ) حرارت

دراین ) حالت پيش فرض برنامه هم همين است(تيک بخورد 
غير   در.گردد صورت آلارم اتوماتيک توسط برنامه توليد نمی

، شود کنترلو توليد سط خود برنامه این صورت آلارم ميتواند تو
، این حالت برای مخازنی مفيد است که لول سوئيچ ندارند

سطح آنها توسط یک لول ترانسميتر تعيين ميگردد و از بلکه 
در همين  آنترل برای از قبلآنجائيکه حد آلارم بالا و پائين را 

سيگنال آلارم ميتواند داخل برنامه ، گردد ميمشخص پنجره 
 البته هنوز اين مورد توسعه نيافته و عمل .کنترل گرددو  توليد
  .کند و درآینده توسعه خواهد یافت نمی

 
 Vesselمخازن خصوصيات 

سطح    دارای سه ستون شامل Control Vessel  صفحه
ودمای محتویات وسل ) اگر دارد(سرعت ميکسر وسل ، وسل

می باشد وهرستون دارای اقلام اطلاعاتی است که 
، Current ،Minimumدرسمت چپ گزینه با نام های 

Maximum ،LowLevel ،   HighLevel ،Ext.Alarm   
 شده اند که باید برای کاليبراسيون وسيله مشخص

ميزان جاری ، مربوطه مورد استفاده قرارگيرند و به ترتيب
یمم ظرفيت مخزن و  زستون مربوطه و مينيمم و ماک

کمترین و بيشترین ميزان برای اعلام آلارم مخزن را 
  .معرفی می کنند

  
  

  RotaryMixerخصوصيات 
 اگر . باشد ستون شامل سطح و سرعت می دو دارای

چه کنترل ميکسر قابليت نمایش و کنترل سرعت و 
سطح مواد داخل ميکسر را داراست ليکن دراین پروژه 

سيگنال سرعت و ارتفاع مواد داخل ميکسر مورد 
استفاده قرارنگرفته و بنابراین پنجره پراپرتی ميکسر برای 

  . کاربرد اینده مفيد خواهد بود
  
  
  
  

  Belt نوارهاي توزينخصوصيات 
نوار های توزین برای سنجش تناژ پودر عبوری مورد 

   .گيرد استفاده قرار می
مقدار بار حد ، درجدول زیر مقدار سرعت حداکثر نوار

طبق اندازه ، اکثر روی نوارو مقدار تناژ حد اکثر روی نوار
گيری بعمل آمده و مطابق کاليبراسيونی که روی 

ار درتابلوی نشاندهنده ترانسميتر تناژ و بار روی نو
  .گردند محلی انجام گرفته وارد می
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   DossPumpها دوزينگ پمپ خصوصيات 
  Speed ،Flow  Strock،  دارای سه گزینهنوار همانند کنترل 

 کنترل دوزینگ پمپ ميتواند دو متغيير سرعت .می باشد
کورس ( گردش پمپ و مقدار پمپ شده به ازاء هر دور گردش 

  . بپذیرد و فلوی خروج ازپمپ را محاسبه نمایدرا) یا استروک 
ليکن دراین پروژه سرعت عامل متغيير بوده وکورس پمپ ثابت 

   . بنا براین فلو فقط تابع سرعت گردش پمپ ميباشد.است
مشابه نوارها باید مقادیر ماگزیموم و مينيموم برای هر سه 

 .متغيير دراین جدول وارد شود
 
 
  
  
  
  
 

 
 در هر بخش کنترلی دیالوگ Graphicبا انتخاب گزینه 

، Body Background گزينه  سهباکس مربوطه با 
Foregroundکه ميتوان رنگ های مورد  نمایان می گردد

سپس بروی  نظر رابرای هر سه بخش را انتخاب کرد و
  رفته تا رنگهای مورد نظر ذخيره شودSaveAllColorگزینه 

   .چنانچه این گزینه انتخاب نشود
 
 يکسرمجره مربوط به گرافيک ویژگی پن

. شد رنگهای انتخاب شده بروی تصویر اصلی اجرا نخواهد
 غير فعال می Cancel دکمه SaveAllColorبا  زدن دکمه 

 اکتيو Cancel دکمه SaveAllColorقبل از زدن دکمه .شود
  .می باشد
 . جهت اتمام کار انتخاب کرد Closeتوان گزینه سپس می

   
  

  تشريح آار 1.1.6
  .می گردد ارسال  PLCبه از تابلوی محلی نوارهاي توزین  ميلی امپری 20 تا 4 سيگنال آنالوگ 2راین پروژه د

پمپ ها فقط یک سيگنال برای فلو و از سيستم توزین انزیم فقط  از . روی نوارسيگنال بار :دوم، یا فلو سيگنال تناژ:  اول
  . ارسال ميگرددPLCیک سيگنال برای وزن مخزن انزیم به 

و وظيفه این پنجره ست ارسال ميگردد ا کاليبره شدهخود که ترانسميترهای محلی -دهنده سيگنال از طریق نشان هر
  .باشد  و برنامه اپراتوری میPLCبه متغييرها ) زیموم و مينيمومآحدود ما(فقط انتقال کاليبراسيون 

معادل طوری تنظيم کنيم که را ) برای هر سيگنال جدا گانه ( سيگنال مربوطه زیموم آما باید مقادیر مينيموم وبنابراین 
  .صفحه کامپيوتر نيز مشاهده گردندقرائت ميشوند روی ترانسميتر محلی  همانچه در

  
،  و با درنظر گرفتن یک ضریب تعادل"سرعت نوار"، "لحظه هر مقدار بار نوار در " بر"تناژ"نکته اینکه از حاصل تقسيم مقدار 

  .محاسبه ميگردد
 برای اینکار باید در. هر برنامه توليد که معمولا هر هفته است چک گردد روی نوار توزین باید در صحت نمایش مقدار بار

ده بار نوار دهن  روی نشانه شدهن اعمال کرد و اگر عدد نمایش دادآحاليکه نوار خالی است وزنه کاليبره را یک بار روی 
  .اینصورت واحد ابزاردقيق باید نوار را مجددا کاليبره نماید غير مطابق جدول ميباشد ميتوان توليد را ادامه داد در
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   منوها:بخش دوم 2

 Fileمنوي  2.1
  

  Slurryمنوي 
در قسمت مربوطه به آن " که بعدا، دموی مربوط به برنامه اسلوري، در صورت انتخاب اين گزينه

  .نمايش داده مي شود، ازيممي پرد
  

دموی مربوط به برنامه اسپري ،  در صورت انتخاب اين گزينه:Spray Drayerمنوي 
  .نمايش داده مي شود، در قسمت مربوطه به آن مي پردازيم" که بعدا، دراير

  
 يا اسپري درايراگر پنجره مربوط به ، در صورت انتخاب هريك از منوهاي بالا:نكته

  .شود پنجره جديدي ايجاد نمي، با انتخاب اين منوها، باز شده باشد" اسلوري قبلا
  

 .از برنامه خارج می شويم،  با استفاده از اين گزينه:Exitمنوي 
  

 Commandمنوي  2.2
  

  Start Processمنوي  2.2.1
ت گردند و مجددا فرمان حرک ها ریست می لارمآيعني آليه . شود شروع توليد مي واين گزينه موجب استارت پروسس 

فرمولاسيون  هايي آه در  با زدن اين منو تمام نوارها و پمپ.گردد می اند صادر هایی درفرمول پيش بينی شده به دستگاه
ابتدای استارت  ها در لارمآ تایمر های مربوط به غيرفعال کردن .همزمان شروع به بارگيري مي آنند، تنظيم شده اند
  ثبت وRecordingبرمبناي زمان تعيين شده در منوي ، ر بانك اطلاعاتياطلاعات لازم دهمچنين  .کنند شروع بکار می

  .وند ذخيره مي 

  Stop Processمنوي  2.2.2
همچنين  .نوارها استپ مي شوند ها و يعني تمام پمپ .داده مي شود  آاربا انتخاب اين گزينه به برنامه دستور توقف

  .شود ثبت اطلاعات متوقف شده و هيچ ديتايي ديگر ثبت نمي
  

 Restart منوي 2.2.3
با انتخاب اين منو آليه نوارها وپمپها استپ شده ومجموعه 

اوليه قرار مي آلارمها ريست شده و سيستم در نقطه شروع 
  .گيرد

  

 Auto Control Loopمنوي  2.2.4
اين منو خود دارای یک زير منو است که در شکل نشان داده 

  گانه ليست شده دراین منو10هریک ازتجهيزات  .شده است
 درتابلوی محلی .د دارای یک تابلوی محلی هستندخو

اختيار  وضعيت در نرا درآسوئيچی تعبيه شده که اگر اپراتور 
PLCاین ليست پررنگ و فعال  نام تجهيز مربوطه در،  قراردهد

 برعکس اگر به جهت تعميرات سوئيچ مذکور در .ميگردد
 PLCنگاه توسط کامپيوتر و آ، گيرد وضعيت کنترل محلی قرار

به رنگ خاکستری و ، این منو تواند فرمان گيرد و در نمی
  . ميگرددظاهر غيرفعال 

شرکت داده , فرمولاسيون توليد  چنانچه تجهيز مورد نظر در
حتما باید با  قرارگيرد و PLCاختيار  باید حتما در، شده است

 دراین .دهيم مد اتوماتيک قرار نرا درآ، نآکليک کردن روی نام 
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      .گردد تيک ظاهر مین یک  آصورت درکنار
 مد اتوماتيک قرارقراردهيم و لی در فرمولاسيون شرکت ندهيم و در سی  اختيار پی ال تجهيز مورد نظر را دربه دلایلی اگر 

گفته  آنترل دستي از آامپيوتربه اين حالت  .ن فرمان افزایش یا کاهش ارسال کنيمآروی کامپيوتر به  توانيم از می، ندهيم
رعت نوارها يا  مي توانيم سActionپنجره گفتگوی يعني از طريق  .به مد دستي مي رويم، با برداشتن تيك .مي شود

  .پمپها را افزايش يا آاهش دهيم
  

صورت نياز باید در  شوند وآاهش دستي خاموش مي  افزايش وفرمان هر دو ، بارفتن به مد اتوماتيك يا دستي :نکته
  .دوباره فعال گردند

  

 Recordingمنوي  2.2.5
 را Interval Timeداري يا زمان بايست زمان نمونه بر ميبانك اطلاعاتي  Events  جدولبراي ثبت اطلاعات پروسس در

  ايجاد شده Command\Recording\No.Rec or 1Min or 5Min or 10Min براي اين منظور منوهايي در مسير .تعيين نمود
طبق  آند آه بر  دقيقه مشخص مي10 يا 5 يا 1اپراتور با انتخاب زمانهاي  .مي باشد 1Minپيش فرض زمان روي  .است

يعني اين ، آنار آن يك تيك قرار مي گيرد  شده وGrayمنوي مربوطه ، با انتخاب هر زمان .يره شودچه زماني اطلاعات ذخ
براي تغيير زمان ثبت  .  فعال مي باشدNo.Recفقط منوي  . مي شوندGrayهم   زمان ديگر2 .آيتم قبلا انتخاب شده است

سپس  .زمانهاي قبلي خنثي شود انتخاب نمود تا اثر  راNo.Rec بايست آيتم ابتدا مي، رآورد از يك زمان به زمان ديگر
 .زمان جديد را ست آرد

  
 Event اطلاعات دربانك Start Processبا شروع توليد يعني زدن منوي  .تا اين مرحله زمان ثبت ديتا انتخاب شده است

  .يابد با پايان توليد هم ثبت ديتا پايان مي .ذخيره مي شود
 

  Eventsجدول اطلاعات  2.2.6
  :عبارتند از، شود  ذخيره ميEventsاتي آه در بانكاطلاع

  نوارها Flow وLoadمقادير  •
 مخزن آنزيممقدار  •
• Flowها  دوزينگ پمپ 
• Level ها  مخازن مربوط به پمپ 
 ها  و وضعيت جاري تمام نوارها و پمپ •
 ... و •
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  Tablesمنوي  3
  

  )جدول فرمولاسيون (Formulaمنوي  3.1.1
  .شود  رمولاسيون باز ميپنجره ف، Formulaبا اجراي منوي 

سپس نام ،  از چپ به راست ابتدا شماره فرمول فرمولاسيوندر رديف اول جدول
در ردیف بعدی دکمه ای وجود دارد که اگر فرمول فعال ، زمان اجرا، تاريخ، فرمول
و در ، )برای فعال کردن فرمول دکمه را بفشاريد(بر روی آن نوشته شده ، نباشد

برای غير فعال کردن آن ، اين فرمول فعال است(ه شده صورت فعال بودن نوشت
نکته این است که برای فعال کردن یک فرمول باید هيچ فرمول ). دکمه را بفشاريد

 و سپس فرمول جدید را نرا غير فعال کردآدیگری فعال نباشد و اگر باشد باید ابتدا 
  .فعال نمود

   :ترتيب زیر می باشددر ردیف سوم این جدول ستون هایی وجود داردکه به 
  

  :Device ستون اول 
 12ردیف   ماده به ترتيب نوشته شده که در11نام 
 توتال درخواستی 14ن مقدار توتال مواد در ردیف آ

 نيز رزرو می باشد که در 16 و15 ستون .باشد می
  .حال حاضر غير فعال می باشد

  
  :Set-Pointستون دوم 

برحسب رنج مينيمم مورد نظر را  اپراتور ابتدا مقادير
 11 با تغيير در . وارد مي آندتعيين شدهیمم زماک و

 )12رديف (مقدار توتال ،  اول جدولباآس اديت
 .باشد دائم در حال محاسبه مي

ناژ درخواستي وبايست مقدار ت در ادامه اپراتور مي
  .خودش را در محل مورد نظر وارد نمايد

واستي توتال درخا صحت ابتد، Applyبا زدن دآمه 
 . باشددر رنج مجازشود آه  و توتال فرمول چك مي

به اپراتور ، باشدن اگر توتال درخواستي داخل رنج
پيغام مي دهد آه توتال درخواستي داخل رنج 

 مشخص E  حرفاآيتم مربوطه ب مقدار نيست و
  .بايست اصلاح شود آه مي شود مي

  
 :يك ضريب براي فرمولاسيون به صورتدرادامه 

Total Request/Total Fmlدر  شود و  محاسبه مي
 .شود پوينتهايي آه وارد شده بود ضرب مي  ست

اين محاسبات در داخل برنامه پي سي صورت 
  .گيرد مي

 با زدن دآمه  . را مي زندSave اپراتور دآمه سپس
Save  بودن آليه ست پوينتهاي معتبرابتدا 

آيتمهايي آه داخل  .محاسبه شده چك مي شود
 مشخص شده وE د با حرف رنج نيستن

سپس اين اعداد  .بايست اصلاح شوند مي
همچنين در بانك   ارسال وPLCمحاسبه شده به 
  .ه مي گردداطلاعاتي ذخير

  
به ، اگر مقدار يك ماده در فرمولاسيون صفر در نظر گرفته شود:نكته

  .اين معناست آه اين ماده در توليد شرآت ندارد
 Push Toو قرار داشته باشد و دآمه اگر اپراتور روي فرمول اآتي

Deactivate Formulaقبليدر اين صورت فرمول ،  را انتخاب نمايد 
به  "نيستدر حال حاضر هيچ فرمولي اآتيو "  پيغامغير فعال شده و

بالاي جدول فرمولاسيون هم عدد صفر  . روبرو ظاهر مي شودشكل
ي وجود بيان مي آند آه هيچ فرمول فعال نشان داده مي شود و

  .  ندارد
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  ي جدول فرمولاسيونها  عملكرد دآمه 3.1.1.1
  

Next :برای رفتن به فرمول بعد استفاده می شود.  
Previous:برای بازگشت به فرمول قبلی استفاده می شود .  

New:باشد  برای ايجاد فرمول جديد مي.  
Save :تغييرات اعمال شده در جدول را ذخيره می کند.  

Delete :رمول استفاده می شودبرای پاک کردن ف.  
Sort :مرتب کردن به منظور  

Print :به منظور گرفتن پرینت  
:Applyباشد  به معنای چک شدن توتال فرمول  می.   

، آيتمي خارج از محدوده  وارد شده باشد، اگربا زدن دآمه ذخيره
پيام مربوط به خطا در بخش  . به اپراتور اعلام مي شودروبروپيام 

پيام زير به ، اين عمل انتقال به درستي صورت گيرد، Saveبا زدن دآمه اگر  فرمولاسيون
  .آه فرمولاسيون با موفقيت ذخيره شده است، اپراتور داده مي شود

  
  
  
  
  
  

  Shiftمنوي  3.1.2
  .شود که به نام جدول شيفت پست اديشن است می باز در صورت انتخاب اين گزينه پنجره ای مانند شکل زير

تاريخ و زمان ، نام فرمول، شماره، نام شيفت اپراتوري، کد شيفت : به ترتيب از بالا به پائيندر سمت راست اين جدول
در پايان شماره رکورد بانك اطلاعاتي آمده  و ميزان توليد، زمان کل، زمان مفيد، تاريخ و زمان خاتمه  شيفت، شروع شيفت

  . نمايش داده مي شود،  ماده مي باشد11" وعادر سمت چپ جدول توتال مواد مصرفي در شيفت مربوطه آه مجم .است
 قرار دارد آه اسامي Shift Operator وShift Code ليست باآس به نام 2، در بالاي سمت راست جدول شيفت

و آد مورد نظر  تواند در ابتداي شيفت با انتخاب نام اپراتور مي .ها و آد مربوط به هر يك در آنجا وارد شده است سرشيفت
 . يك شيفت جديد به نام خود ثبت نمايدNewدآمه فشردن  و
  

بعد ازثبت يك شيفت 
مقادير ، آاري جديد

با  توتال صفر شده و
مقادير ، استارت بچ

توتال مواد مصرفي 
تغييرآرده واپراتور 

تواند در صورت باز  مي
بودن جدول شيفت اين 

مقادير را به صورت 
در  .لحظه اي ببيند

انتهاي هر سيكل اين 
 .شوند  تازه ميمقادير

در انتهاي شيفت 
اپراتور با زدن ، آاري

 Push To Stopدآمه 
Shift شيفت مربوطه 

را خاتمه مي دهد و 
اطلاعات شيفت به 

طور آلي دررآورد 
ذخيره  مربوطه ثبت و

  .مي شود
هر يك از دآمه هاي 
موجود در جدول يك 

 :توضيح داده مي شود ند آه به اختصارعملياتي را در ارتباط با اطلاعات شيفتهاي مختلف انجام مي ده
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Previous: شود ازاين دآمه استفاده مي اطلاعات شيفتهاي قبلي برحسب شماره رآورد براي مرور .  
Next:اين دآمه استفاده مي شود از اطلاعات شيفتهاي بعدي برحسب شماره رآورد  براي مرور.  

Push To Stop Shift: استفاده مي شودبه منظور پايان یک شيفت کاری .  
New: استفاده مي شود، براي ثبت يك شيفت آاري جديد.  
Sort:باز مي شود آه مي توان اطلاعات روبروآادري به شكل ،  با زدن دآمه سورت 

، Start Date/Time --برحسب اولويت انتخاب برمبناي  شيفت هاي ثبت شده را
Formula Number ،Shift Code – ردن دآمه هاي با فشسپس . مرتب آردNextو  

Previous  در صورت انتخاب آیتمها برای سورت .مرور آردآنها را)Sort ( کردن یک پيغام
بازدن دکمه  .دهد برچه مبنایی سورت صورت می گيرد که نشان می شود می ظاهر

Okدرغير اين صورت مي توان با  .پنجره سورت بسته مي شود  پيام مربوطه تائيد شده و
  .  پنجره سورت را بستCancelزدن دکمه 

Close:برای بستن جدول شيفت می باشد .  
  
  
  
  
  
  
  

  Calibrationمنوي  3.1.3
  

3.1.3.1 Belt0 Calibration  
، نالوگآگانه علاوه برپنجره کاليبراسيون متغيير های  هریک از تجهيزات ده

. باشد  ميPID ن متغيير های لوپ کنترليخود دارای یک پنجره برای تعي
مخزن آنزيم براي خود يك لوپ  ها و پمپ نوارها واديشن   در پروژه پست

  .آنترلي مجزا دارند
 با انتخاب منوي مربوط به آاليبراسيون مثلا نوار .قرار دارد، باشد  ميPID ب آنترلی آيتم آه مربوط به ضرا7 پنجرهدر اين 
سازي   ذخيرهاز فايلاعدادي است آه ، اعدادي آه نمايش داده مي شوند . مربوطه ظاهر مي شودپنجره، دترجنت
مي تواند اعداد درست را در اديت ، اپراتوري آه حق دسترسي به اين بخش را دارد . قرائت مي گردد)ini( تنظيمات

اين ،  باشيمRealاگر در مد  .شود ذخيره ميدوباره  ini اين اعداد در فايل Saveسپس با زدن دآمه  باآسها وارد نمايد و
ست آردن اعداد نادرست در اين بخش  .اين ضرائب در آنترل توليد نقش به سزا دارند .ي شوددانلود مهم  PLCر دديتاها 

  .باعث اختلال در توليد مي گردد
  
مجاز با نام کاربری خود این امکان برای مسئول ابزار دقيق فراهم می شود که تنها ، در آینده با تعریف سطوح دسترسی(

  .)است تغييرر این تنظيمات تنها از طریق شرکت کاد قابل در حال حاض، به ویرایش این بخش باشند
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3.1.3.2 Formula  
در اين منو ما مي توانيم مينيمم و ماآزيمم ست پوينت آيتمهاي 

اطلاعات وارد شده در اين .جدول فرمولاسيون را تعيين نمائيم
  . درآامپيوتر ذخيره مي شودini در فايل Saveجدول با زدن دآمه 

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
 

 Windowمنوي  4
  .باشد اين منوها براي نمايش صفحات سه پروژه به شكلهاي مختلف مي

 

 Send Messageمنوي  4.1
 .د در آینده در نظر گرفته شده استي     این گزینه برای ایجاد امکانات جد

 
  

  Data-Sourceمنوي  5
اده  استفبرنامهمنبع اطلاعات آه در نمايش و بانك اطلاعاتي دهنده  این منو نشان

  :وجود دارد منبع قرائت اطلاعات 3  در آادفريم.باشد  میشود، مي
   Demoدمو يا حالت آموزشی •
 PLCواقعي يا حالت ارتباط با  •
  .)اين منو فعلا غير فعال مي باشد(  Network ارتباط با شبكه يا  •

 
 
 
 

تنها  .باشد ايشها غير واقعي مينم يعني تمام اطلاعات و .د در حالت دمو مي باشآادفريم،  اجراي برنامهدر ابتداي
پس گزینه س. با انتخاب اين منو از حالت دمو خارج مي شويم . مي باشدDemo Disconnectمنوي ، منويي آه فعال است

 :های دیگر فعال خواهند شد که شامل  گزینه
  

Connect to PLC ،Disconnect from PLC ،Connect Demoبايست به  مي، توليدبراي ارتباط واقعي برای  . می باشد
  بعد از.کند مي ارتباط برقرار PLC با PC انتظار،چندين ثانيه ، پس از با انتخاب اين منو . مرتبط شدConnect To PLCمنوي 

سپس شماره فرمول  .ايم  وصل شدهPLCابتدا پيغامي ظاهر مي شود آه مي گويد با موفقيت به ، PLCبرقراري ارتباط با 
  .به اپراتور اعلام مي شود  و قرائتPLC اآتيو از

                                                                           

  ثبت آلارم 6
  . در بانكهاي اطلاعاتي اختصاص داده شده است آنهاثبت يك بخشي براي نمايش آلارمها و،  در برنامه پست اديشن

ميكسر گردان هم آلارم سرعت  براي  آلارم سرعت و،پمپهابراي ، لارم سرعت آ،نوارهابراي ، Low level آلارم ،زنامخبراي 
  .شوند قرائت مياين آلارمها از ورودي هاي ديجيتال  .در نظر گرفته شده است
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، تا لحظه اي آه آلارم برقرار است وسيله مربوطه شروع به چشمك زدن مي آند و، به محض وقوع آلارمهاي گفته شده
در بانك اطلاعاتي در ، زمان وقوع آن آد شيفت و  پيام آلارم به همراه آد آلارم و،به محض وقوع آلارم .داين عمل ادامه دار

 .شود  ثبت ميAlarmجدول 
  

بانک اطلاعاتی  محض رخداد دربه  و داخل برنامه توليد می گردند هستند که درنيز هائی    آلارم،های فوق لارم آعلاوه بر
  .نحراف نوارها مثل آلارم ا.ثبت می گردند

  
لارم ادامه آطول این زمان  برنامه یک زمان تاخير قابل تنظيم تعریف شده است که چنانچه در آلارمی در نکته اینکه برای هر

  .شود اعلام گردیده و ثبت ميآلارم نگاه آرفع نگردد  داشته و
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   پيوسته پست اديشنتوليدچگونگی شروع : بخش سوم 7
  

  PLCافزار و ارتباط با اجرای نرم  :مرحله اول 7.1
برای شروع  . ميباشددموحالت   وصل نشده است و درPLCهنوز به ، وقتی برنامه مانيتورینگ براي اولين بار اجرا ميگردد

 خارج شود و )آموزشی(دمو وضعيت  را انتخاب کند تا از Disconnect Demo  گزينهData Sourceبايد ازمنوی  اپراتور، کار
  .کليک نمايد Connect To Real روی گزينه سپس بر

  
  ليکن اگر به هر. چندین ثانيه بطول می انجامدPLCبرقراری ارتباط با 

 خواهد نشان داده روبرو مقدور نباشد پيام آندليلی برقراری ارتباط با 
  .شد

  
  

  ثبت یک شيفت کاری :مرحله دوم 7.2
اتی که ثبت ميگردد باید بنام مسئولين فعلی شيفت  زیرا تمام اطلاع.باید یک شيفت کاری به ثبت برسد، برای شروع کار

  . امکان ندارد،ثبت گردد و همينطور استفاده از کنترل اتوماتيک بدون ثبت شيفت کاری
ابتدا شماره  .پس از آن صفحه مربوطه باز می شود.  انتخاب نمود Tableبرای شروع اول بايد گزينه شيفت را از منوی

 کليک کرده تا یک Newسپس بر روی آيکن  . انتخاب می شود،ل داخل یک ليستی قرار داردقب شيفت و نام اپراتور که از
  . شود با زدن این دکمه زمان شروع شيفت و اطلاعات ديگر ذخيره می .شيفت کاری جدید با فرمول و نام جدید آغاز شود

باشد که با  سپس پيام زير ظاهر می شود که به معنای شروع شيفت می
که به معنای شروع  .شود بر روی آن يک شيفت کاری شروع میکليک کردن 

شيفت با فرمول فعال قبلی ميباشد و با کليک کردن بر روی آن يک شيفت 
  .کاری شروع می شود

  
  
  

شيفت با ، فرمول را اکتيو کرده باشيم، اگر قبل از باز کردن جدول شيفت
 .فرمول اکتيو ثبت می شود

  
پيغام می دهد ، شيفت را شروع کنيم يم واگر فرمول اکتيو نداشته باش

 در اين .انتخاب نمود باید فرمول اکتيو را که فرمول اکتيو موجود نيست و
پس از  .فرمول مورد نظر را اکتيو کرد  باید به جدول فرمول رفت وصورت

متوجه می شویم که فرمول ، به جدول شيفت باز گردیماينكار اگر دوباره 
 .شود  مکان خود نمایش داده میجدیدی که اکتيو شده در

  
 همواره مقدار جاری زمان را End time، با گذشت زمان .ثبت می شود، زمان جاری به عنوان زمان شروع، با شروع شيفت

دراین حالت زمان جاری . خود نگه ميدارد تا لحظه ای که شيفت را با زدن دکمه استاپ شيفت خاتمه داده باشيم در
 .بت خواهد شدبعنوان زمان خاتمه ث

  
  .آید بدست می، زمان خاتم که دائم در حال به روز شدن می باشد زمان توتال تایم از اختلاف بين زمان شروع و

  

  چگونگی انتخاب فرمول مورد نظر:سوممرحله  7.3
اشد نمایش دیالوگ مربوطه باز خواهد شد و اگر قبلا فرمول فعالی وجود داشته ب، Table ازمنوی Formula  با انتخاب گزینه
 .زند  را ميSaveدآمه  تنظيم مي نمايد و، جدول فرمولاسيون را طبق توضيحي آه درقبل داده شد اپراتور .داده می شود

بانک   فرمول مذکور همزمان هم در،است  برقرارPLC چون ارتباط با . نوشته مي شودPLCبه اين ترتيب فرمول در 
  .واهد شداطلاعاتی برنامه و هم درپی ال سی نوشته خ

  

  ها پمپ اتومات قرار دادن آليه نوارها و: مرحله چهارم 7.4
 Command\Automatic Loopاز طريق منوي  ،هاي شرآت آننده در توليد پمپ اتومات قرار دادن آليه نوارها وبراي 
در مد ، آنهانام  آناربا قراردادن تيك ، رمولاسيون شرآت دارندف آنهايي آه دريعني ، ... وها  پمپ  نوارها وتمامبايست  مي

 .اتومات قرار دهيم
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 ثبت اطلاعاتشروع   استارت پروسس و:مرحله پنچم 7.5
همگي طوري ، هايي آه در توليد شرآت دارند پمپ نوارها و .شود مي فرآیند توليد آغاز، Start Process  با زدن منوي

 با زدن اين منو .برسند) دترجنت(نوار اصلي  با توجه به عملكرد، پوينت مورد نظر خود  آنترل مي شوند آه به مقدار ست
  .گيرد صورت مي Recording ثبت اطلاعات طبق زمان تعيين شده در منوي همچنين

  

 خاتمه توليد :ششممرحله  7.6
کليک نمود تا سيکل کاری که شروع  Stop-Processروي گزینه ، Commandبرای خاتمه توليد مي بايست ابتدا درمنوی 

 .شده است خاتمه یابد
  

دوره ، است قبل از ترک شيفت  پس بهتر. خاتمه نيابد اطلاعات مربوط به شيفت کاری ذخيره نخواهد شدياگر شيفت کار
 pushشدن جدول شيفت بر روی دکمه  را انتخاب کرده و با ظاهر Shiftگزینه ، Tableنگاه از منوی آ .کاری را خاتمه دهيم

to stop shiftکنيم  رفته و آن را کليک می.  
قبل :  دراین مرحله یک پيام ظاهر می شود،دراین مرحله

شيفت باید مطمئن شد که آیا پروسس و از استپ کردن 
ها را در  یا لوپآراتمام کرده ایم و  کليه استپ های آن
شيفت خاتمه  Yesبا زدن . ايم دادهحالت دستی قرار

یابد و یک رکورد به نام شيفت خاتمه یافته در بانک  می
 شيفت خاتمه Noزدن دکمه   با.شود  ثبت میاطلاعاتی

دستی  ما باید به دنبال استاپ پروسس و یابد و نمی
توانيم شيفت را خاتمه  سپس می .گذاشتن لوپها باشيم

کل ميزان ، با اين عمل زمان و تاريخ اتمام شيفت. دهيم
 ثبت و زمان مفيد و غيره، توتال مواد مصرفي و توليد

 .گردد ذخيره می
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
 
  
  
  
  
 
 
  
  
  
 

  پايان

  مربوط به پایان یک شيفت کاریپيغام

 قبل از توقف شيفتسئوال 


