
善用其效，尽享其能

 施耐德电气
食品饮料行业解决方案手册



全球能效管理专家施耐德电气为世界100多个国家提供整体解决方案，其中在能源与基

础设施、工业过程控制、楼宇自动化和数据中心与网络等市场处于世界领先地位，在

住宅应用领域也拥有强大的市场能力。致力于为客户提供安全、可靠、高效的能源，

施耐德电气2013年的销售额为240亿欧元，拥有超过150,000名员工。施耐德电气助

您——善用其效，尽享其能！

施耐德电气

善用其效   尽享其能

施耐德电气在中国

1987年，施耐德电气在天津成立第一家合资工厂梅兰日兰，将断路器技术带到中国，取代传统保险
丝，使得中国用户用电安全性大为增强，并为断路器标准的建立作出了卓越的贡献。90年代初，施耐
德电气旗下品牌奇胜率先将开关面板带入中国，结束了中国使用灯绳开关的时代。

施耐德电气的高额投资有力地支持了中国的经济建设，并为中国客户提供了先进的产品支持和完善的技

术服务，中低压电器、变频器、接触器等工业产品大量运用在中国国内的经济建设中，促进了中国工业

化的进程。

目前，施耐德电气在中国共建立53个办事处，30家工厂，8个物流中心，1 个研修学院，3个主要研
发中心，1000多名研发工程师，1 个实验室，1 所能源大学，700多家分销商和遍布全国的销售网
络。施耐德电气中国目前员工数近28,000人。通过与合作伙伴以及大量经销商的合作，施耐德电气
为中国创造了成千上万个就业机会。
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施耐德电气  集成化管理平台
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凭借其对五大市场的的深刻了解、对集团客户的悉心关爱，以及在能效管理领域的丰富经验，施耐德电

气从一个优秀的产品和设备供应商逐步成长为整体解决方案提供商。施耐德电气集成其在建筑楼宇、IT、

安防、电力及工业过程和设备等五大领域的专业技术和经验，将其高质量的产品和解决方案融合在一个

统一的架构下，通过标准的界面为各行业客户提供一个开放、透明、节能、高效的

集成化管理平台，为企业客户节省高达30％的投资成本和运营成本。



集成化管理平台 

简单
系统之间的简单连接意味着可靠的兼

容性。

透明
基于Web Service的服务使您能够随时
随地了解生产、能源使用情况，掌握关

键绩效。

 

融合施耐德电气在电力、工业、建筑楼

宇、安防和数据中心五大领域的独特技术

和专业经验，同时兼容了不同领域的应

用，在施耐德和第三方产品中建立起开放

的信息标准。这样的架构，可以实现“从

生产到规划”的全管理层可视化，帮助企

业实现食品安全、卓越运营、精益能效及

可持续发展。

电力管理

EcoStruxure架构通过兼容的产品设计和开放式平台软件，
提供了最优化的系统。

节省
企业效率来自模块化解决方案，简化的

安装，以及所有地点的性能追踪，最大

程度优化资本支出和运营成本。

IT机房管理 

过程和机器
管理

楼宇管理

安防管理
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兼容并蓄 倍道而进



集成化管理平台
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过程和机器管理  

生产经理负责提高工厂生产效率，改进过程效率与机器
性能，并降低工程、运营、能源和维护开支。

> 生产管理
> 信息管理
> 过程自动化
> 先进过程控制
> 机器控制
> 远程工厂管理
> 高可用性和安全性

楼宇管理 

设施经理确保楼宇环境管理使用前沿技术，提高用户舒
适度和工作效率，并减少单位面积的能源消耗。

> HVAC 控制
> 照明控制
> 户外灯光控制
> 百叶窗控制
> 房间控制

安防管理 

安防经理采用集成技术，确保人员和资产的安全，保护
物理环境。

 

> 视频监视
> 应急照明
> 入侵检测
> 门禁控制
> 消防和生命安全

IT机房管理 

IT经理借助智能IT设备定位、超安全供电和专用SLA，确保
服务器、关键数据及应用的可用性，并且利用制冷、IT容量
优化和能源报告，提高能效。

 
 

 

> 网络连接
> 机架系统
> 不间断电源
> 制冷控制
> 机房监视

产品和系统五大领域的专业技术与经验

> 提高可持续发展能力
减少二氧化碳排放，减少用水量

及减少浪费
利用可再生能源

> 增强竞争力
降低投资开支和运营开支
提高工厂可用性
优化生产率

> 保证食品安全
生产现场安全
食品生产可追溯

> 柔性/创新能力

灵活的车间生产
新产品
新包装

集成能效控制

和全局管理功

能，可助您提

高30%的能效

30%

电力管理 

电力经理确保供电可用性、降低能源支出（水、空气、
天然气、电和蒸汽）、减少二氧化碳排放，并转用可再
生能源。

> 电力计量
> 电能质量
> 中低压保护和控制
> 智能配电和电机控制
> 可再生能源集成

您的挑战

产品和系统五大领域的专业技术与经验

> 视频监视
> 应急照明
> 入侵检测
> 门禁控制
> 消防和生命安全

> 网络连接
> 机架系统
> 不间断电源
> 制冷控制
> 机房监视

过程和机器控制 电力控制 视频安防 楼宇/IT机房监控

运营管理驾驶舱 企业能效管理驾驶舱
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适应系统改造和升级需求

规模延展性

这是由于您的系统
对我们来说都是独一无二的

灵活性

PlantstruxureTM可以用于构建从数十
点到数十万点的系统。这种规模的延
展性意味着您可以从规模较小系统开
始投运，之后可根据实际需求的变化
不断扩建。

实现性能最优化

全局性

PlantstruxureTM通过在同一环境下集
成生产过程和能源使用信息，实现操
作性能的最优化。这使得用户的操作
能够实现真正的全局性。

PlantstruxureTM支持各种用户需要的系
统构架。在这样的一个控制系统中，您
可以实现从单站点控制，多站点控制，
分布式控制，集中式控制，离散控制，
过程控制，安全控制到批量控制的多种
控制方式。

降低风险

集成性

从控制设备到MES系统，整个系统具备
本质上的集成性。这是因为在每个系统
组件设计之初，就已考虑到组件之间以
及组件和施耐德电气技术伙伴的产品之
间如何实现集成性。

您面临的挑战
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降低工程开发，运行和维护成本

最大化产能和生产效率

提高生产质量

确保生产安全，保值设备投资，

保护生态环境

实现投资回报率最大化

提升控制效率

协同性

PlantstruxureTM的开放性可以实现与其
他工业或商务软件的信息交互，并通过
您偏好的方式提供生产过程信息，从而
实现构建一个协同的系统环境。

过程管理
企业级

工厂级

流程级

现场级

ERP

运行与监控系统
过程自动化系统

能源管理系统
智能电机控制系统
设备与仪表控制系统

制造执行系统
批次管理系统
历史数据库系统

网
络
与
总
线
系
统

●

●

●

●

●

Plant truxureTM



为您度身定做的系统
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过程管理

企业历史数据库
>  

>
  

>  

“透明就绪”网络
> 

  

>

>
>
 
  

  

    

运行操作
>  

>
>

>
>  

控制功能

>

>
>

>
>

  

工程开发
>  

>  

>  

  
>  制造执行系统

>

为了应对所面临的挑战，您需要一个不

仅开发简易、维护方便，而且能实时监

视生产过程运行状况的控制系统。除此

之外，这个控制系统还需要能够便捷的

集成第三方设备，并通过提供企业历史

数据库和制造执行系统为您的项目提供

更多的附加值。

PlantstruxureTM具备很多独一无二的特

性，如全局数据访问，集中和分布式构

架，热备冗余系统等等。这意味着

PlantstruxureTM可以满足您对过程自动

化的所有需求。

实时访问工厂和商业信息，从而帮助管理人员抓住商业机

遇，实现工厂运行和生产过程效率的最大化。同时，它还能

协助维护人员在系统故障导致安全事故，影响供应链和产品

质量之前及时加以排除。

从工厂收集所有关于生产过程，质量，能耗的数据，并生成

详尽的报表来帮助管理者进行决策

基于工业标准技术

数据安全功能防范任何非授权的查看和修改

实现所有系统组件之间的透明通讯

基于标准以太网技术和工业协议

支持专用设备网络，包括Modbus TCP, 
Ethernet/IP, Profi bus, CANopen和AS-i
支持专用智能仪表总线，包括Profi bus 
PA, Foundation Fieldbus和HART

实现操作员对生产过程的全面监控

便捷的系统导航

强大的报警管理系统

先进的趋势和生产过程监控可视化功

能多种客户端选择，包括网页客户

端，掌上电脑和智能手机

多种性能等级的可编程自动化控制器

满足所有的控制需求

SIL3安全等级过程控制器
CPU模块，IO模块，通讯模块和电源
模块均支持“热插拔”功能
先进过程控制功能库

符合IEC 61131-3标准的开发工具

在一台工程师站上完成对整个系统的

项目开发和修改

灵活的工具使系统开发更加高效

具备可移植性和扩展性的功能库实现

系统开发标准化

离线模拟功能缩短现场调试时间

企业级
ERP系统

电能监视器

工厂级

控制级

设备级

历史数据库系统 制造执行系统

以太网环网

现场HMI

批次管理系统

工程师

开发站

资产

管理系统

功能性安全

控制器

远程站

电机保护单元

智能马达

控制中心

马达

控制器

变频器

热备控制器

操作员监控站

远程输入/输出

远程输入/输出

HART Profibus PA

分布式

输入/输出

冗余系统

服务器



过程管理

功能管理

清晰的状态逻辑符合

S88标准

最多8个目标参数(如
实际压力，温度)

最多16个输入参数/16
个输出参数

最多30个互锁条件

最多30个报警条件 

设备管理

设备信息

• 状态/属性/参数

操作信息

• 可用功能
• 当前操作
• 上次清洗时间
• 上次灌装时间

产品信息

• 产品名称或者ID
• 配方名称或者ID

参数管理

所有应用参数都储存

在一个SCADA全局数
据库内

当前PLC的值和被保
存的值之间的差异显

示在面板上

用户可以保存或者删

除单个参数的修改值

全局PLC参数保存/恢
复功能

输送管理

允许在指定回路中选

择可用的源或者目标

设备

可预选最多2个可替换
的源或者目标设备

管理从源设备或目标

设备到下一个可替代

设备间的流向

显示源和目标设备的

状态

> > 

> 

> 

> 

> 

> 

> 

> 

> 

> 

> 

> 

> 

> 

> 

设备对象

食品饮料行业
解决方案手册
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液态库

面向食品饮料行业

基于PlantStruxure软件开发的液态库，

完全满足食品饮料行业的应用，比如储

存，液态物料输送，热交换，分离，混

合，发酵，蒸馏，浓缩。同时还能满足

无菌控制的要求，比如清洗，杀菌。

 

高效的 开发环境

基于S88规范开发
> 模块重复利用
> 经过测试、验证及归档的架构TVDA
> 提高编程效率
> 减少开发时间

    控制模块

智能对象

确保系统的一致性并且确保高效运营  

系统中的集成的对象提供完全一致的

功能

基于开放和可扩展的模型，工程师可以

建造自己的对象

在应用的全生命周期，任何修改均由

系统负责管理

 

信号

软起

伺服

变频

安全

仪表

模拟

阀门

称重

设备管理

功能管理

输送管理

参数管理

CIP优化
批次管理

先进控制

能源计量

制糖

乳品

啤酒

油脂

生化

功能应用设备对象 行业应用控制模块

提供的功能

> 

> 

> 

> 
液态库：控制模板

Integrated Object

Documentation

Contro
l O

bject

Supervision
graphical object

 



过程管理

液态库

食品饮料行业
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Innovative 

1211

> 提高可持续性操作
• 提高蒸汽、电力等能源效率
• 减少水的用量和化学品的消耗，减少废水

> 提高竞争力
• 通过优化CIP线的使用和提高设备可用性，提高操作效率，   
 减少清洗时间。

• 减少CIP的持续时间，同时保证高质量和高效率的清洗。
> 灵活和创新

• 引入一种新的CIP、回收水罐和新设备
• 灵活的配方，可管理多个设备同时清洗

> 保证食品安全
• 控制关键点，跟踪清洗程序的整个阶段和参数
• 确保设备清洗和消毒符合规程要求

  

农场生产的原料奶通过乳品厂再加工转换成各种

乳制品，如牛奶，奶粉，酸奶，奶酪等。

典型牛奶加工：原奶接收站、杀菌、分离、均

质、配料、灌装、CIP清洗。

奶粉加工包括原奶接收站、杀菌、分离、均质、

浓缩、烘干、包装、CIP清洗

啤酒以大麦芽、酒花、水为主要原料经酵母发酵

作用酿制而成的饱含二氧化碳的低酒精度酒。

啤酒主生产过程包括：麦芽制备、糖化、发酵、

清酒过滤、灌装

油脂加工是从植物油料中提取油脂，并对提取的

毛油进行精炼，得到精制的食用油脂产品；

典型大豆油生产过程：输送仓储、预处理、浸

出、精炼、粕库、油罐区、小包装

制糖业是利用甘蔗或甜菜等农作物为原料，生产原

糖和成品食糖及对食糖进行精加工的工业行业。

典型的生产过程：提汁、清净、蒸发、煮糖、助

晶、分蜜、干燥、筛分、包装、储藏

生化加工包括玉米酒精，淀粉糖，柠檬酸，乙

醇等。

典型的淀粉糖生产过程包括：配料、液化、糖

化、过滤、脱色、离交、蒸发、异构、脱色、

离交精制、蒸发、分离、离交精制、蒸发浓

缩、包装。

>  过程自动化     

>  液态库

>  APC先进过程控制

>  能源管理

>  配料防错系统

>  物料跟踪系统

>  过程自动化 

>  液态库 

>  生产管理及优化   

>  Recipe配方管理

>  能源管理

>  过程自动化

>  液态库  

>  筒仓管理   

>  油罐区管理

>  能源管理

>  过程自动化     

>  APC先进过程控制

>  智能马达柜

>  能源管理

>  过程专家系统 

>  安全系统        

>  液态库 

>  Batch批次管理系统

>  能源管理

> 集成功能库   
> 模糊控制       
> 先进控制   
> 模型控制
> 提高质量和产量
> 快速投资回报率
> 过程知识积累

> 包括批次过程管理和追踪，物料跟踪和族谱
> 批次管理器符合ISA88国际标准

> 灵活的配方编辑
> 生产计划下载和时序安排
> 批次执行可视化
> 与执行过程一致的批次报告

CIP优化

先进过程控制

批次管理

功能应用     行业应用 施耐德电气提供

施耐德电气提供

施耐德电气提供

施耐德电气提供

施耐德电气提供

乳品

啤酒

油脂

制糖

生化

行业应用

Out of 
specs

PID Control
Advanced Process Control

Saving potential

Out of 
specs

PID Control
Advanced Process Control

Saving potential

Liquid Food Library
Execution capability

Bio Decontamination

Instrumentation

Recovery water Tank
Sustainability
Energy Management
Automation
Food Safety

Process Innovation

Variable Speed Drives

CIP Report Tool

CIP Audit

配方定义&管理

批次排产&监视

批次历史

过程建模

设备模型验证

部署
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• 产品 -简·易·精·智 • 技术 –先进·开放

提升性能 降低能耗 优化成本

•应用功能块,
行业专有技术

•经过测试、验证
及归档的架构

•贯穿整个
机器生命周期的
服务和支持

•统一的
软件环境

•灵活的
控制平台

绿色机器自动化解决方案

Machine

作为业内领先的“能效管理专家”，施耐德电气如何帮助OEM(原始设备制造商)应对挑战？

MachineStruxure™机器自动化平台正是应对这些挑战的最佳方案！

它依托简•易•精•智并且富于创新的产品和先进•开放的技术为基础；灵活的智能控制器硬件核心和统一的

SoMachine™软件环境作为实施对象；再结合T.V.D.A(经过测试、验证及归档的架构)、AFB(应用功能块)

以及行业Know-how等专有技术，通过贯穿整个机器生命周期的服务和支持体系，最终为OEM客户实现

“提升性能、降低能耗、优化成本”的自动化解决方案核心价值。

始终遵循“发现价值    创造价值    呈现价值    实现价值”的理念，通过创新的产品、技术和服务帮助机器

制造商和最终用户摆脱低层面竞争，获得全球性市场领先优势，这就是施耐德电气作为“机器自动化最佳

合作伙伴”的承诺和追求。

您面临的挑战

  

  

   
 

提高产能，灵活调整，易于安装维护

延长机器寿命，提高生产稳定性

保护人员设备安全，快速诊断维护

满足能效标准，降低单位能耗

减少资本支出，缩短上市时间

机器管理

●

●

●

●

●
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产品贯穿整个生产线
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施耐德电气控制方案       

全套施耐德电气方案的优势
旋盖部分采用Schneider ELAU packaging电气方
案，提供专业的世界上最新的旋盖技术软件算法，
以及独有的针对旋盖应用的硬件解决方案。
提供全球的现场实时服务
提供现场实时的编程调试服务 
控制器提供集成的逻辑和运动控制编程功能，无
需分开控制和分开编程
采用符合IEC 61131-3标准语言模块化的编程，增
强了程序的可读性，可移植性，易维护性
特殊设计的电机可提供高动力密度，减少了电机
体积
控制器提供强大的网络诊断和远程维护功能，并
且无需增加任何硬件成本

为您提供的价值

生产速度可达32400B/h
精确控制交接轮的交接精度，保证了
瓶子的顺利转接
精确控制旋盖所需的扭矩，保证旋盖
的质量，做到旋盖紧密，无漏液，外
观完好，无刮花
实时检测旋盖质量，做出旋盖好坏判
断
追踪旋盖结果，保存旋盖结果数据大
容量保存，便于追溯

吹灌旋一体机

自动输送系统

施耐德电气控制方案

PLC：M258
HMI ：STU855
变频器：ATV71

为您提供的价值

双核大容量CPU，性能强大
CANopen通讯，稳定可靠
变频器内置功能宏，缩短开发周期
整体解决方案，成本最优

施耐德电气控制方案

SoMachine控制器M238/M258/LMC058
CANopen总线式马达本地控制箱
> 远程I/O+接触器
> 远程I/O+TeSys U
> 远程I/O+ATS22软启动器
> 远程I/O+ATV312变频器
应用功能块
> 输入功能块，输出功能块
> 传输功能块，跟踪功能块

为您提供的价值

一体化设计，更易集成
4种马达控制箱，满足你的需求
 成熟的应用功能块，降低开发成本

立体化仓库热收缩膜包装机

施耐德电气控制方案

全套施耐德电气方案的优势
集成了施耐德电气的Motion  controller、Servo、VSD、
OTB、HMI等电子类产品，充分体现了Lexium controller
运动控制器应用于模块化、紧凑型机器的卓越性能
和高性价比。施耐德解决方案使控制更容易，机器
更高效。
提供全球的现场实时服务
提供现场实时的编程调试服务
全套施耐德电气，实现全球技术服务网络带来的
便利。编程符合IEC61131-3中央控制器为伺服运
动控制器

为您提供的价值

产品包装达45包/分
膜长及分瓶位置，可以在线调整
切膜长度误差(+/-)2mm，生产中自动
校正色标位置
由于运动控制器自带以太网，所以远
程服务以及维护成为现实

施耐德电气控制方案

全套施耐德电气方案的优势
该方案集成了施耐德电气的运动控制、逻辑控制、
HMI、OTB、VSD、低压器件等电子类产品。充分
体现施耐德整体化的解决方案，使控制更容易，机
器更高效。
全套施耐德电气，实现全球技术服务网络带来的
便利
编程符合IEC61131-3
中央控制器为紧凑形PLC，极大方便客户使用

为您提供的价值

生产速度可达36000瓶/小时
根据产量实现不同的速度下自动平滑
切换套标
刷下动作由伺服完成，可以实现高速
刷下套标以保证低故障率

高速套标机

施耐德电气控制方案

全套施耐德电气方案的优势
集成了施耐德电气的PLC、Servo、VSD、HMI等电
子类产品，充分体现了M258应用于模块化、紧凑
型机器的卓越性能和高性价比。施耐德解决方案使
控制更容易，机器更高效。
全套施耐德电气，实现全球技术服务网络带来的
便利
编程符合IEC61131-3
 中央控制器为紧凑形PLC，极大方便客户使用

为您提供的价值    

灌装最大速度可达450瓶/分，主要灌
装1 ~20ml 量
 由于灌装采用多圈绝对编码器，灌装
伺服原点是可以记忆的
 同时灌装量的调整非常方便，并且每
个灌装头都可以微调

全伺服灌装机

施耐德电气控制方案

全套施耐德电气方案的优势
机械和电气系统结构简单，规格多样，切换
规格快速，操作和维护简单
全套施耐德电气，实现全球技术服务网络带
来的便利
编程符合IEC61131-3
中央控制器为紧凑形PLC，极大方便客户使用

为您提供的价值

生产速度：3~5 箱/分
在机械精度满足的情况下，重复定位
精度+-1.5mm
末端带旋转轴
满足多种装箱规格要求

施耐德电气控制方案

全套施耐德电气方案的优势
集成了施耐德电气的PLC、Servo、VSD、HMI等电
子类产品，充分体现了M238应用于模块化、紧凑
型机器的卓越性能和高性价比。施耐德解决方案使
控制更容易，机器更高效。
全套施耐德电气，实现全球技术服务网络带来的
便利
编程符合IEC61131-3
中央控制器为紧凑形PLC，极大方便客户使用

为您提供的价值

装箱速度可达20箱/分
M238 控制器，小型PLC，性价比高

Delta2机器人装箱机

装箱机



食品饮料行业
解决方案手册

确保厂区可靠运行的成熟方案

对厂区配电系统进行规划必须考虑当前生产以及后

续改造扩容的电力需求，以便选择合适的电气解决

方案。

作为全球配电领域的领导者，施耐德电气一直致力

于为用户提供整体配电解决方案：

> 中压/低压设备和系统

> 中压电气保护和控制产品

> 低压电气保护和控制产品

安全电力保障

保障您的生产过程永不停顿

2019

您的需求

  

  

高可用性

高可靠性

高标准化

电力管理

持续的电力供应是保证连续生产以及人员与设

备安全的重要前提。使用不间断电源(UPS)或

发电机组是避免电力中断的重要途径。我们的

高功率不间断电源因其优异的品质、便于集成

的特性被业界广泛认可。

电力是食品饮料制造企业赖以生存的动力之源，但在电力管理方面，企业却面临重重困难和挑战，包括电

源供应的不可预测性，突如其来的断电与波动的电力价格等。

施耐德电气帮助您部署一个超越传统的创新型电力管理解决方案，为您确保连续供电，助您全面监视电力

系统，提升电力可用性与可靠性；同时帮助发现节能增效机会，提高运营效率，有效节约工程成本和运营

费用。

●

●

●

预防用电故障，确保连续供电，改善电能质量



低压配电室

一般负载部分

II母线(3 80V)

中压变电所

变压器

UPS系统室

智能配电柜

重要负载部分

B母线

4

1 0KV(3 5 KV)/3 80V

AccuSine/3 L

Canalis KB/KDP

Okken Blokset

双电源负载

双电源负载

双电源负载

A母线

UPS1 UPS2 UPS3 UPS4

LBS

STS

1 0KV(3 5 KV)/3 80V

G G

单电源负载

单电源负载

I母线(3 80V)

I-line

AccuSine/3 L

1 0KV(3 5 KV)

SCB1 0 SCB1 1

Symmetra PX 

iPM

MGE Galaxy

PIX12

Canalis KS

PDU

食品饮料行业
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电力管理

• 确保电力网络的稳定性与可靠性
• 掌握发电机系统的容量
• 使变压器处在最佳运行状态

• 确保电力切换设备在应急状态时正
常工作

• 使配电网络处在最佳的运行配置

• 正确阻断故障电流
• 电路故障安全恢复
• 充分利用 UPS容量

• 控制电机对系统的影响
• 事件发生时及时通知相关人员
• 关键负载漏电保护

与自动化系统相联，实现电机的集中管理；提供对

电机的高水平保护与控制，减少故障带来的损失；

降低安装和维护成本，简化系统的修改和升级

智能电机控制中心

PM81 0

iPMCC



综合楼宇管理系统
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使得公用设施平稳运行并实现创收

用于食品饮料行业的能源和楼宇管理系统解决方案

环保：提供可靠、经济的可再生能源

可靠：防止断电和质量波动

安全：通过安全的方式变压和配电

提高能源的效率和生产率：对相关过程

• 系统进行测量、控制和自动化处理

• 提高所有公用设施的效率

开放的系统，可与第三方系统互动

  简便的软件集成

可再生能源

能源监测和控制

安防系统

暖通空调控制

电动机控制

关键电力和冷却

照明控制

门禁控制

配电

  

  

   
 

  

  

节能环保

降低成本

可靠安全

现代办公楼和厂房需求

楼宇管理

24%
综合楼宇管理

系统解决方案

可以节省24%

的成本

综合楼宇管理系统解决方案可以节约成本并提高运营效益。与

更传统一些的“分离系统”方法相比，综合楼宇管理系统解决方

案可以节省24%的成本。因为具有高度分布式的特点，所以楼

宇管理系统渗透到整个设施的各个角落，它还提供了一个集成

所有建筑系统的天然平台。实际上，楼宇管理系统的作用相当

于整个设施的CPU。

施耐德电气在开放系统技术方面处于领先地位，可以将各种分

散的设备和子系统集成到功能强大的集成式解决方案中去。我

们所熟悉和支持的开放式技术包括BACnet、LonWorks、

ModbusTCP、OPC和XML。随着食品饮料行业客户的不断发

展，他们会通过其基础设施将电气、公用资源、过程、门禁控

制以及防火和生命安全系统集成在一起。楼宇管理系统拥有通

信带宽、计算能力以及数据库功能，可以为这些子系统提供一

个公共接口，以便完成统一的工程设计和企业级功能，比如维

护管理、生产执行系统(MES)和人力资源数据库。

●

●

●

简便的软件集成



楼宇自动化(暖通空调，照明，百叶窗等)，
包括电能监控设备

食品饮料行业
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楼宇控制
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关键优势

 ●完全开放的系统，方便您的扩展和集

成，以及对于供应商的自由选择

 ●帮您创造更多更好的客户价值：个性

化服务、舒适度、安全性

 ●让您的管理更高效，为您节省运营维

护费用

能耗监测

 ●能耗数据可以从不同的子系统收集起来

 ●依靠对各子系统的集成，我们能够得到

所有的能耗数据

能耗优化

 ●各个能源监控子系统能够产生自己的节

能效果

 ●依靠集成各个子系统，我们能够通过横

向配合，产生更多的节能效果

解决方案包括：

 ●楼宇自动化（暖通空调，照明，百叶窗等）②，包括电能监控设备①

 ●安防系统③

 ● C-BUS灯光控制，客房智能控制等专用系统④

该方案为您保障：

在拥有最高的性能的同时，确保快速

的安装和高灵活性，

 ●以太网IP层集成各子系统⑤

 ○共用现场已有的网关、网线等通信设施

 ○模块设计

 ●多协议控制器有利于不同协议的子系

统的集成

可扩展性

 ●各子系统可以彼此独立的实现

 ○有利于控制投资费用和实现时间

 ○有利于提高管理效率

 ●很方便就可以扩展各子系统成为一个

集成的楼宇管理系统，来提高效率和简

化工作

 ○楼宇自动化系统工作站成为统一的操作

接口⑦

 ○应保留对各子系统的直接访问接口，因

为在子系统发生故障时需要提供接口给维

护人员

 ●在其中任意一点都可以很及时的添加新

的子系统

降低运行维护费用
 ●集成的各个子系统都能够通过统一的界

面来管理⑦

 ●对用户的培训费用和时间可以显著节省

11

安防控制器

中压继电保护

空气断路器

塑壳断路器

电表

变频器

传感器

控制器

控制器

控制器

网络控制器 网络控制器 网络控制器 网络控制器

应急照明远
程控制单元

安防控
制单元

PAD

手机

计算机

因特网

专家

数据库

通讯服
务平台

楼宇自动化工作站 摄像头 安防监控工作站

以太网

应急照明
通讯网

安防通讯网

网络
摄像头

安防子网

连接专用系统

锅炉

制冷机

通风扇

C-BUS灯光
控制系统

客房智能
控制系统

CCTV管理系统

火警探测子网

烟雾探测器

应急照明灯具

供电

门禁 动作
感应器

楼宇自动化工作站

火警控制板

Modbus Lon/BACnet/... Lon/BACnet/...Lon/BACnet/...

流量计
(水、油、气)

安防系统
C-BUS灯光控制，客房智能
控制等专用系统

应急照明
电力单元

2

10

7

5

11 11

9

1 8

4 3
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施耐德电气智能安防系统充分集成了门禁管

理系统，Pelco的视频监控以及第三方的系

统，这个集成的解决方案保证了环境安

全，并提供了审核的可溯源能力。使得管

理人员能全面地分析事件，以应对所面临

的挑战。

子系统包括

> 门禁控制 

> 生物门禁 

> 视频监控
> 入侵探测
> 应急照明

> 实时定位-资产管理

>  员工考勤管理
> 访客管理
> 消防报警系统

施耐德电气
智能安防解决方案

  

  

生产安全

操作安全

人员安全

事件记录

您的需求

安防管理

●

●

●

●
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安防系统解决方案系统架构

入侵控制 门禁控制 紧急逃生 无线接入 视频监控

控制台 2

控制台 3

控制台4  中央控制台
现场 80

监控设备 6

监控设备 5

监控设备 4

监控设备 3监控设备 2监控设备 1

现场 1

信号传送

CCTV模块 

Hubb

控制台 1

安防管理

食品饮料行业
解决方案手册
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控制台 2

控制台 3

控制台4  中央控制台
现场 80

监控设备 6

监控设备 5

监控设备 4

监控设备 3监控设备 2监控设备 1

现场 1

信号传送

CCTV模块 

Hubb

控制台 1



>  管理电力和制冷

>  对能耗进行分析并提供建议
>  电力成本优化分配降低能源消费

>  能效诊断和服务

>  有效的制冷方案

>  HVAC设备控制优化能源结构，

转向成本降更低的能源

>  电力和制冷监控系统

控制和管理能源消耗

可升级的基础设施能够确保不断升级的 IT 

设备正常运转：

>  制冷

>  机架系统

>  综合布线系统

>  环境监控系统

>  机房操作管理系统

>  安全系统：火灾检测、访问控制和检测

服务器机房

食品饮料行业
解决方案手册
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单相 UPS
1-16kVA，APC Smart-UPS、Smart-UPS在线式、
Symmetra LX

> 对于空间受限的服务器机房和
语音数据网络机房，通过可扩

展的运行时间解决方案提供卓

越的电源保护。

> 立式 /卧式可以相互转
换，优化的外形结构轻松

进行集成。

三相 UPS
10-4800kVA，MGE Galaxy3500、5000、
7000、MGE EPS7000和 8000、
Symmetra MW、Symmetra PX。

> 带有高适用性的高性能三相电源保
护，满足数据中心和关键应用环境独

特的要求。

> 占地空间更小，可在紧凑的空间内轻松
完成安装

三相静态转换开关

30-2000A、MGE Upsilon™ STS、MGE 
Epsilon™ STE

> 使用两个独立冗余电源，为设
备供电

> 在 4毫秒内，自动转换至后备
电源

> 检测和转换的速度是其它开关
的 10倍

英飞 ™支持高密度应用的架构

10-500kVA

> 集成电源、制冷、机柜和配电

> 内置 N+ 1冗余设计，显著提高可
用性

> 采用标配部件，快速、便捷完成
安装，并简化维护操作

  

  

重要生产环节需要稳定供电保

障安全

数据服务器需要持续记录

电源故障时，工业设备如PLC

等，对切换时间敏感，需采用

纯在线式UPS

实时监控电力故障

现代办公楼和厂房需求

IT机房管理

我们完善齐备的电源解决方案，包括施耐德电气旗下的APC品牌电源解决方案，

为您提供1kVA至数MVA功率范围内性能卓越的单相/三相UPS装置、整流器、逆

变器、有源滤波器和静态转换开关。采用灵活性高、适用性强的设计可以显著提

高设备的整体可用性，比如延长后备时间和电池寿命，增强安全关机的能力、优

化系统运行效率。

31

施耐德电气安全电源解决方案
正点准时，始终如一

●

●

●

●
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我们在保证您的食品安全和

对环保的承诺下使您的生产

更加可靠，运营更加卓越

您的期望是生产更健康

的产品以满足消费者

我们提供您需要的专家

意见和解决方案
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您的需求

  建立世界级工厂
优化运营

提高生产效率

减少设备停机

提升产品质量

  

  
 

  

您能获得⋯

卓越制造系统是施耐德电气度身定做的运营管理解决方案。通过采集生产线自动化系统上的生

产、质量、成本等数据，自动分析生产线效率(包括OEE)，产品质量情况和和成品超重等信息。

通过这个系统，企业管理人员可以及时了解工厂的运行效率等KPI数据，获知生产线非计划停机的

主要原因，以及获得产品质量变化趋势，及时发现并纠正问题。

集团运营总监

• 在一个系统平台上总览各生产厂运营情况

• 实时获取各厂生产效率评估数据

• 更多的数据细节，更少的会议沟通

工厂厂长

• 更多的生产数据细节

• 更高效的生产指导

• 随时随地获取生产报告 

生产经理

• 实时监控

• 快速分析生产中存在的问题

• 减少不必要人工时

• 定制化报表

设备维护经理

• 更快找到设备问题点

• 真正实现预防性维护

• 提高巡检效率

供应商

• 便于远程诊断

• 快速的服务响应

能源
管理

管理管 管理OEE 定制化
模块

质量 成本

卓越制造

契合欧洲的工业4.0理论和中国的两化融合发展观

卓越制造系统

35
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卓越制造

系统优势 卓越制造是⋯

食品饮料行业
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“世界级制造工厂

• 一个目标

• 一种思维

• 一套改进的方法

• 一个解决方案

     可视化

通过仪表盘和报表，获知工厂实时运行状态

和周期分析数据

     准确性

无需干预，直接汇总来源于各个系统的数据

     实时性

实时获取各系统数据，周期性刷新数据库

     定制化

提供你真正需要的KPI数据

      生产优化

• 提高产能预测准确率    • 减少生产计划变更

      提高产品质量

• 掌握质量变化趋势      • 运营标准化操作

      减少停机时间

• 产线运行更高效        • 设备预防性维护

我们致力于帮助食品饮料制造企业打造

持持
续
改
善

生产网络生产网络

二车间

防火墙

数采
服务器

办公网络

应用软件
服务器

吹瓶机

灌装机

灭菌机

车间板报区

产线A 产线X

IT机房主生产车间 生产部办公室

数据库
服务器

视频电缆

工业以太网

光缆

数采PLC

数采PLC

···

···

CIP站

输送带控制器

冲洗机···

···
吹瓶机

灌装机

数采
PLC

网关
办公网用户

移动客户端
Internet

Target Actual Target Actual
Line status

production Kg 2159 1420.6 5600 4923
Capacity Utilization % 70 53 75 72

OEE % 70 68 70 71
MTBF Min 110 115 135 137

D incident # 0.2 0 0.2 0
 Non conformance % 0.3 0.32 0.3 0.27

CPK 0.8 0.82 1.12 1.15
GiveAway % 0.5 0.125 0.5 0.231

ALARMS

2014-06-03 14:21:15      D-3109     封袋机  故障

2014-06-03 14:02:33      D-3109     灌装机  2#灌装机   原料不足

2014-06-03 13:45:27      D-3104     检重机  通讯失败

D-3109

ON

Efficiency

Quality &
Cost

KPI Measure
D-3104

OFF

KPI Measure Current
shift

Prev. 
shift

Shift-2 Shift-3

Basic 
Information

Line status N.A.

Plan Prod. Case

CU %

Loading time Min

Down time Min

Efficiency

OEE %

Changeover Min

BD Min

Minor stoppage Min

# of BD #

MTBF Min

# of stop #

MTBS Min

Wastage RM(Give Away) %

Quality D incident #

Ope Perfor. Ranking #

KPI Measure Current
shift

Prev. 
shift

Shift-2 Shift-3

Basic 
Information

Line status N.A.

Plan Prod. Case

CU %

Loading time Min

Down time Min

Efficiency

OEE %

Changeover Min

BD Min

Minor stoppage Min

# of BD #

MTBF Min

# of stop #

MTBS Min

Wastage RM(Give Away) %

Quality D incident #

Ope Perfor. Ranking #

KPI Measure Current
shift

Prev. 
shift

Shift-2 Shift-3

Basic 
Information

Line status N.A.

Plan Prod. Case

CU %

Loading time Min

Down time Min

Efficiency

OEE %

Changeover Min

BD Min

Minor stoppage Min

# of BD #

MTBF Min

# of stop #

MTBS Min

Wastage RM(Give Away) %

Quality D incident #

Ope Perfor. Ranking #

Item Measure D-3104 D-3109 D-XXXX D-XXXX2 D-XXXX3

Plan prod. Kg 2159 5600 - - -

Actual Kg 1420.6 4923 - - -

OEE % 68% 73% - - -

D incident # 1 0 - - -

Stop Loss RMB 436.21 251.95 - - -

Run Status ON/OFF ON ON OFF OFF OFF

Item Measure D-3104 D-3109 D-XXXX D-XXXX2 D-XXXX3

Plan prod. Kg 2159 5600 - - -

Actual Kg 1420.6 4923 - - -

OEE % 68% 73% - - -

D incident # 1 0 - - -

Stop Loss RMB 436.21 251.95 - - -

Run Status ON/OFF ON ON OFF OFF OFF

实时产量曲线
Time  7:00 

产量累计 2023

以最小的投资为您带来最有价值的效率提升！

>  不仅关注OEE数据，我们分析所有关键生产参数

>  不仅关注设备，我们着眼整个工厂生产效率

>  并非大型MES系统， 我们为您度身定制
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能源管理系统及服务

● 

● 

●
 

●
 

●
 

EnergySTEP节能行动
● 

● 

● 

●
 

●
 

●

 

能

源
监
视 能

耗

分
析

优

化
控
制持

续

改
善

施耐德电气
能源管理
整体解决方案

硬件

软件

节能咨询服务

39

您的需求

  减少能源成本

提升能源管理水平

提高数据准确性

能源数据管理

  

  

 

精益能效

能效管理方法论

伴随着资源价格的日益昂贵，能效管理从未像今天这样重要。能源信息作为企业

运营过程中的关键记录，不仅为企业进行计划、分析与决策提供了可靠依据，也

为洞悉未来的发展方向打下坚实基础。

施耐德电气能源管理解决方案可帮助您实时监视管理所有的能源设施，通过企业

范围内的集成网络，将水、电、蒸汽、天然气、压缩空气(WAGES)等各类能源介

质信息整合在一起。

能源管理解决方案能从能源入口到各个负载，综合所有能耗信息及能源相关数据，归

一化所有能耗信息及能源相关数据，并提供关键的绩效指标及分析，将能源情报及时

完整地传递到每个决策者。

总而言之，能源管理解决方案涵盖三方面因素，即硬件、软件、节能咨询服务。

监控能源消耗

识别节能空间

能耗成本分析

能耗和设备运行趋势

能耗统计以及KPI

节能增效顾问咨询

节能潜力以及建议

节能改造措施以及影响

投资回报率分析

优化运行保障

运行指导以及培训

●

●

●

●



精益能效
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减少能源成本 提升能源管理能力和数据准确性 能源事件管理

获得精确地在线数据

定期报表

提供支撑相关业务决策的KPI 

将能源消耗和成本精确地分配到不同的成本中心和产品

对标分析和管理

透明能源管理流程

能源事件应急处理

能源预案管理

41

能源管理系统(Energy Management System，简称EMS)是具有

完整能源监控、管理、分析和优化功能的管控一体化计算机信

息系统。能源管控信息系统是企业自动化和信息化的重要组成

部分，为企业能源管理提供自动化和信息化手段和方法。

能源管理系统要求涵盖企业主要产能、用能和二次能源生产、

利用范围，能源介质包括电力、工业水、蒸汽、燃气、压缩空

气等。能源管理系统根据企业的管理和技术水平存在一定差

异，但应有如下管控内容：“管”包括数据的采集、处理和利

用过程，“控”包括直接和间接控制，直接控制又细分为集中

控制和分散控制。

高效衔接企业ERP、MES，建立能源管理平台，增强能源利用

效率；

实现对能源的输送、分配、转换、使用等各个关键环节的全

面监控和调度； 

建立能源数据分析平台，实现能源数据统计的客观、实时、

高效呈现，提供能源管理决策支持； 

建立先进、高效的最适合本厂的能源管理模式；

运用能源模型，从能源历史数据中挖掘信息，促进能源管理

的持续改进。

定义

应用范围

管理目标

客户收益

综合能源利用信息用于调节能源采

购、分配和消耗的管理

及时发现能源供给和消耗异常，堵

上“能源漏洞”

> 

> 

> 

> 

> 

•

•

•

•

•

•

•

•

•

•

Taicang Plant Building 
& Utility Management 
System Architecture

Aut : xx
Not valid for 
execution

Rev B – 19/09/2011

Schneider Electric

 Taicang Plant Building & Utility Management System Architecture

Note:

1. This system architecture is only valid for quotation
2. The M340 Controller will be installed in one of the three pump station 
that is closest to the building.

BUMS Office Network

BUMS  IO ServerPrinter
(Supplied by P&G)

BUMS  Web Client (Option)

BUMS  Workstation

Firewall

(Supplied by P&G)

internet

MV-Main 10kV 

Gateway 1

4*PM810,
1*PM850,
3*SEPAM S20,
1*SEPAM S40,
Total 9

EGX100

Gateway 2

EGX100
G1

1*SEPAM S40

G1

1*PM850

G4

1*PM810

G5

1*PM810

G6

1*PM810

G7

1*PM810

G5

1*SEPAM S20

G6

1*SEPAM S20

G7

1*SEPAM S20

Gateway 1

EGX100

T1-1

1*PM850

T1-1

1*PM810

T1-2

6*[PM810+log]

T1-3

9*[PM810+log]

Gateway 2

EGX100

T1-4

9*[PM810+log]

T1-5

9*[PM810+log]

T1-6

1*PM750

T1-7

1*PM750

Gateway 4

EGX100

T2-5

1*PM750

T2-6

1*PM750

T2-1

1*PM850

T2-1

1*[PM810+log]

T2-2

1*[PM810+log]

T2-3

8*[PM810+log]

Gateway 5

EGX100

T2-4

8*[PM810+log]

Gateway 6

EGX100

52*PM810, 2*PM850, 4*PM750

2*Thermograph，2*NRC12，Total 62

Gateway 1

EGX100

Gateway 2

EGX100
1G1
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1G1

1*PM850

1G3
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Recovered Water

Raw Water

Siemens S7-200

Siemens S7-200

2*PM810,
1*PM850,
2*SEPAM T20,
1*SEPAM S40,
Total 6

Siemens S7-200

Admin & Facilities 

Spirax Sarco M800

TWD Controller

M
o

d
b

us

Steam

HVAC

Scope of JCI

BACnet/IP to Modbus 
TCP/IP gateway

BUMS  WEB
/Database /report Server

 Central Control Room Process Control Room 

Energy Monitoring System 
located in US (Option)

Limit to
500 points

lighting Control (TBD)

TWD Controller 
for dust control

legend Fiber optics 

Modbus TCP/IP

Ethernet IP

Profibus DP

PLC Controller
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Spirax Sarco M800

TWD Controller

M
o

d
b

us

Out of  scope Steam

T1

1*Thermograph

Gateway 3

EGX100

T2

1*Thermograph

T1-6

1*NRC12

T2-5

1*NRC12

TWD Controller 
for dust control

CCR_SW

M
V

-M
ai

n
_S

W

M
V

-H
C

_S
W

LV
-H

C
_S

W

A
d

m
in

_S
W

PCR_SW



食品饮料行业
解决方案手册

4443

食品饮料行业面临的挑战

  食品安全

原材料、人力成本不断上涨的压力

全球化的竞争日趋激烈

信息化技术覆盖全价值链

严格的政府政策法规，FDA, GMP…

  

  

智造信息化

针对食品饮料行业
的专用平台

施耐德电气Wonderware行业解决方案基于开放的ArchestrA®软件架构而创建，

可为制造商提供可扩展的平台，以增强跨企业的协作、质量保证措施的实施及

有效的资产管理。Wonderware InTouch®人机界面、SCADA、制造执行系统

(MES)及报告应用程序可帮助制造商创建应对这些制造业挑战的解决方案：

我们帮您

在世界范围内的不同地点制造品质如一的产品

符合严格的质量、监管和安全要求管理复杂的产品并快速将其投放市场最大

限度地提升绩效、生产率及效率(充分利用现有系统)

提供快速准确的生产和工艺信息

在整个生产流程中，最大限度地减少浪费

应对不断变化的市场需求、价格压力、不断上涨的原材料成本及起伏不定的

商品成本

> 

> 

> > 

> 

> 
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质量管理设备绩效

制造智能 移动方案

信息服务器 应用服务器

历史服务器 设备集成系统平台



智造信息化  

Wonderware InTouch HMI

基于ArchestrA架构技术的软件，具有简单，开

放和灵活扩展的能力，可以连接所有的自动化系

统，远程遥测单元RTU，智能电子装置 IED，

PLC，数据库，历史数据库甚至是商业系统。

Intelligence企业制造智能
Wonderware Intelligence企业制造智能软件为
MES用户提供从一个工厂到整个集团的统一环
境，通过创建实时KPI，网页可视化仪表盘帮助
客户分析运营状况，持续提高运营效率。

IntelaTrac移动解决方案

IntelaTrac集成在ArchestrA系统平台中，更加容

易的把标准化操作流程和数据采集任务传递到移

动的工人。

ArchestrA工作流

工作流软件可以使用户通过电子工作流来实现签

字批准，报警传递，控制越界通知以及别的事

件。帮助客户实现协同工作。通过把工作流软件

集成到Wonderware MES，实现了协同作业从人

驱动转变成流程驱动。

Avantis资产管理

提供从企业底层工控设备(变送器、传感器、监

测仪 )，到工业控制系统 (PLC、 DCS、 I /A 

Series、SCADA、DAS、FSSS、DEH)，到资产维

修/维护管理软件(CMMS、EAM)，到企业商业智

能管理软件(DSS、SDS）的全线管理解决方案。

历史数据库Historian

结合了Wonderware系统平台的架构，工业行业领先

的数据储存技术，基于Web的报表能力以及

Wonderware的开放性，实现了快速存储数据，可扩

展强，高可靠性以及一键式设置。

Wonderware信息服务
Wonderware信息服务器通过网络解决方案，
轻松实现工厂性能指标和操作、维护及工程设

计人员生产数据的集合和显示。

流程图形、趋势、KPI(关键绩效指标)控制板、
生产报告、设备停机时间、设备效率、运营事

件和历史记录、产品可跟踪性和系谱都可以通

过安全的信息服务器门户进行浏览。

食品饮料行业
解决方案手册
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Wonderware系统平台

由应用服务器，历史服务器和信息服务器组成。通过

一个平台，提供可视化，配置，发布，通讯，安全设

定，数据连接，数据储存和管理以及协同开发服务。

系统按照S88规范建立一个工厂模型，代表您实际的

工艺流程，物理设备和工业系统，使整个系统的设计

和维护更加有效，灵活并降低风险。同时，

Wonderware系统平台也是Wonderware MES的基础。

1 1

2
2

3

4

3

4

WonderWare 企业制造智能Wonderware自动化监控平台



智造信息化  

InBatch

ArchestrA平台把InBatch配方管理，批

次执行软件和Wonderware MES软件集

成到一起。这种集成能够在所有生产过

程中，包括批次执行的过程中，实现端

到端的产品系谱和追踪。

数据采集

文件控制工艺规格标准管理

资源分配&状态监控

操作/单元调度

质量规范

采样计划执行

采样计划定义

统计过程控制SPC

设备效率和当机时间

全局设备效率OEE

生产操作 设备绩效 质量管理 通用

工单执行

食品饮料行业
解决方案手册
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Wonderware Operations/生产管理 

通过捕捉、监控来帮助制造商管理、执行和记录生产操作信息，以获取在工单执行的时候”谁在什么时间

和什么地点因为什么原因，做了什么事情，做了多少”, 包括库存记录，产品的谱系 ，原料消耗量以及产

品追溯信息。同时，也可以实现重要设备生产参数标准，员工合规和资质的管理。

Wonderware Performance/设备绩效

通过实时设备停机时间监控，提供关键KPI参数，对设备效率及OEE进行跟踪和分析，来帮助提高设备利

用率。

Wonderware MES/质量管理

帮助配置、管理和执行质量规范。MES软件提供质量采样数据历史文档，执行在线采样数据的SPC

监控。

工厂到企业实现实时信息交换并和供应链协作

Wonderware提供企业集成软件WEI可以连接从车间层到供应链，包括ERP，PLM，SCM或者LIMS系

统。 WEI提供的可扩展架构符合ISA-95和B2MML工业标准，确保可靠信息交换。

Wonderware企业集成(WEI)

Wonderware MES软件

过程管理

劳动力管理

产品追踪和谱系

分配生产单元

1

2

3

4

Flat File XML File MSMQ FTP Web Service Database

WEI 插件使用：

信息传递引擎

质量
采样
计划 

主物料 主库存 生产排产
工单

质量
执行

实际绩效工单执行 实际原料
和人工

库存交易

WEI
实例

MESDB

ERP

WEI插件应用于MES软件

MES 中间层



施耐德电气为您提供
全生命周期厂商级专业服务

食品饮料行业
解决方案手册

50

  

设备运行多年，您开始担心

人员安全事故

电气火灾

意外跳闸造成的停电

设备老化导致性能下降

运行维护的成本不断上升

电能质量问题

能耗增长，能效下降

全生命周期指系统与设备从规划、安装开始，经过调试、运行、优化到更新、回收的全过程。在生命周期

的整个过程中，服务的需求始终贯穿其中。针对处于不同生命周期阶段的电气系统与设备，我们都可以为

您提供量身定制的服务方案，帮助您提升设备性能，最小化停机时间，使现有系统发挥最大效用，为您的

日常运营保驾护航。

 

 

 

 

  

专业服务
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●

●

●

●

●

更新

规
划

优
化

运行

安
装

全生命
周期服务我们的专家会提供

针对性的建议，帮
助减少风险、提升
效用与可靠性

转换您的规划成为
有效、可靠及安全
的解决方案

我们帮助您定义与
实施最佳升级改造
方案，以优化的成
本实现性能与灵活
性的提升

助您规划、定义、
设计符合需求的正
确解决方案

帮助您最大化系
统可用性及效用

设计服务

规划

安装

运行

优化

更新

设计服务

质保期服务 退返维修 现场服务 国际服务

响应式服务 设备安装 设备检测 现场调试

客户培训 维修换货 设备诊断

持续性服务 延保服务 长期维护保养合同 驻厂服务

备件服务

服务框架协议

零散备件 备件服务协议

咨询服务

系统设备评估

电能质量咨询MP4咨询服务 弧闪分析

系统可靠性分析 选择性与保护分析

升级改造服务 功能升级 升级改造



专业服务

工艺模型与关键点的定义

关键性水平定义

电气风险界定

步骤1

步骤2

1

2

3

4

MP4咨询服务为您提供

食品饮料行业
解决方案手册
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涵盖了关键安全问题在内的4项改进计划帮助全面提升风险管理水平

施耐德电气MP4方法论

MP4实施计划

维护计划

● 关键设备的工况等级和可靠性需求水平的

  陈述

● 一项合理规划设备维护的战略

● 一项维护等级和内容的建议

更新改造计划

● 建议更新的设备清单及最优化成本的改造    

  方案

● 改进配电系统性能的一系列建议

● 根据公司业务需求的变化相应改进配电系

  统的建议

    明确现场电能特点，评定当前能效

● 理解生产工艺特点，追寻风险根源
● 辨别来自工艺方面的严峻风险点
● 寻找工艺关键点同电气网络的联系，判明触发这些风险事件的电气设备

  或电气线路
● 判明主要耗能点
● 了解当前和未来一段时间运行与维护工作的组织形式与能力

    设备评定和网络效能的评判

● 为每一组设备，创建一个工况水平的特性指示，基于如下因素
● 环境因素(湿度，温度，盐度⋯)
● 运行因素(负载率，操作次数⋯)
● 老化因素
● 实施可靠性需求研究，关注与第一步关键点定义的结果，评定网络结构 

  的可靠等级，以及哪些设备可能导致其故障

步骤3

步骤4

    确定设备的关键性水平

综合工况条件和可靠性需求水平，评定每一组设备的关键性指数，并且据

此制定适宜的维护方针：

● 关键设备(预防性维护，紧急恢复计划，升级方案⋯⋯等等)
● 主要设备(预防性维护⋯⋯等等)
● 次要设备(定期巡检⋯⋯等等）

    规划实施计划并展现结论

基于步骤3的研究成果，确定如下咨询成果：

● 列出关键安全问题及相关的整改意见
● 恢复系统设备的正常性能所需的必要措施
● 拟定4项计划，以帮助实现以下目标
● 优化运行成本和开支(维护计划)
● 提升系统效能(更新改造计划和监控计划)
● 对包括培训方案、备件管理、灾难恢复预案等在内的一系列行动的贯彻  

  执行进行跟踪(管理计划)

综合权衡每一项提案的优先级与其经济效益的关系。
● 对最终结论及相关技术提案进行正式的陈述，以确保所有参与部门和人

  员全面理解和接受

监控计划

● 对潜在的设备故障提前预测

● 电能质量及系统有效性的监测计划

● 用于发现节能机会的监控方案建议

管理计划

这一计划包含的提案关注于：

● 设备操作人员的人身安全

● 依据您的外包政策而提出的服务外包合理

  化建议

● 备件综合管理

● 技术、技能管理，包括专业队伍建立与相关

  培训

● 访问施耐德专家系统及资产管理数据库，以

  优化您的设备管理

Low

Normal

Severe

适宜

正常

严峻

关键设备

主要设备

次要设备

关键性水平

低高 中

可靠性需求等级

工
况
等
级

工
况
等
级

管理计划

年限

有效性

维护计划

监控计划

更新改造计划

MP4服务启动时间



弧闪分析

食品饮料行业
解决方案手册
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“所谓的安全工作必须确保，在靠近带电或可能带电设备操作时或直
接带电操作时，能够避免由于直接或间接电击，导致的触电伤害或
其他伤害。”

相关标准要求企业必须提供

>  责任明确的安全程序
>  对弧闪事故风险进行评估
>  为员工提供必要培训
>  为员工提供相应的防护设备与衣服
>  确保安全生产的工具
>  设备上的警示标签

施耐德电气为您提供弧闪分析服务

>  弧闪分析

  • 针对每台配电柜

  • 评估触电风险

  • 确定弧闪事故限制边界

  • 计算在一定工作距离内电弧事故能量

  • 确定防护服等级

>  弧闪事故解决方案

  • 调整保护定值

  • 更换保护设备

  • 采用专业保护设备

  • 改变柜体结构

>  弧闪事故警告标签

专业服务
施耐德电气提供的专业咨询服务助您高枕无忧

识别和消除眼前的电气安全风险, 确保人员安全

识别和消除潜在的电气火灾隐患, 避免财产损失

业内独有的系统可靠性计算与评估方法论，实现风险的量化管

理，进而达成更多收益

通过升级改造提升系统设备性能

对电能质量与电能消耗的可视化监控提出建议

>  

>  

>  

>  

>  

专业服务
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成功案例

EcoStruxure集成化管理平台应用

油脂行业自动化应用

乳品行业自动化应用

啤酒行业自动化应用

制糖行业自动化应用

批次过程控制在生化的应用

电力管理在动物蛋白工厂的应用

Wonderware MES在啤酒厂的应用

卓越制造在灌装线上的应用

能效管理在乳品厂应用

MP4在全球食品集团的应用

油脂加工企业弧闪分析

55

鉴往知来 博采众长
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集成化管理平台应用

5857

        客户介绍

总部位于法国的某化妆品公司，是世界美容行业的领导者，在全球拥有42家工厂，7万多名的员工，产品覆

盖化妆品、彩妆、护发及香水。作为行业领军企业，该公司特别重视环境、绿色、安全与法规，致力于成为

模范企业，实现可持续发展。

        项目背景

该公司在湖北宜昌新建工厂，面积达6万

平方米。要求由一家供应商提供从强电到

弱电的整套解决方案，帮助通过绿色建筑

LEED认证，保证持续可靠安全生产。

项目架构

    解决方案

>   提供集成化管理平台，实现现场数采、
   设施监控、能效管理三级功能

>   提供了中压、低压开关柜、变压器、中
  压保护、PM系列电表、UPS、入侵报警系

  统、视频安防系统等

>   工程实施

    客户收益

>   建立了统一的综合设施管控与能效管理
  系统，集成化管控平台的成本比原预算

  降低15%

>   一体化的系统结构降低维护成本，提升
  系统可靠性

>   全部数据可视化及实时显示

>   高级能源管理功能，帮助客户节能增效

>   先进和标准的系统架构，成为客户新建
  工厂的参考

BMS监控

电力监控

安防监控

能源消耗对比
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油脂行业自动化应用

        客户介绍

香驰控股始建于1989年，现有员工3000余人，总占地面积360万平方米，总资产80亿元，下设粮油、龙口

粮油、生物、御馨蛋白、御馨生物、天下五谷营销、健源生物、热动、洁源环保、物流等10多个子公司，年

加工大豆250万吨、玉米50万吨，是农业产业化国家重点龙头企业，中国食品工业食用油行业10强。

        项目背景

龙口粮油有限公司，位于山东省龙口市，

是香驰控股下属子公司。总投资15亿元，

工厂2013年10月竣工。年可生产豆粕

117万吨，大豆处理能力4000吨/日，精

炼1000吨/日，客户希望全厂能使用统一

品牌的自动化控制系统和SCADA监控系

统，在各个工艺段独立监控的同时，设全

厂监视客户端，可以实现对全厂所有工艺

段生产状况的统一监视，以改变过去各个

工艺段独立控制，自动化品牌多，不同工

艺段通讯困难，无法实现全厂集中监控的

状况。

项目架构

    解决方案

该项目包括八个工艺段

>  廊桥
>  筒仓
>  预处理
>  浸出

控制系统全部采用施耐德电气Unity 

Modicon系列PLC。全厂SCADA监控软

件采用Vijeo Citect服务器/客户端架构

软件，所有的软启动器采用ATS48系列

软启动器。 

>  8套控制系统
• Modicon Quantum PLC＋RIO

• Modicon Quantum PLC＋X80

• Modicon M340

• Modbus TCP/IP

• I/O点数7000多点

• ATS48软启动器

• ATV71变频器

• PLC控制柜

• 工控机IPC

• Vijeo citect

• Vijeo Historian

• 低压配电

    客户收益

基于PlantStruxure架构，实现了控制层

与设备层的无缝链接

通过对全厂控制系统的联网，既实现了

分散控制的功能，又实现了客户集中监

控的要求

集成了控制，驱动，配电和能源采集 

6059

>  精炼
>  粕库
>  油罐区
>  小包装

>  

>  

>  

预处理、浸出控制站 精炼控制站

Modbus TCP/IP 光纤以太网环网

Client

操作员x3

Server

服务器x1

生产办公室

Quantum

RIO

Quantum

RIO

Quantum

RIO

Quantum

RIO
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Quantum 
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Quantum 

RIO

粕仓控制站

Client
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Server

服务器x2

Client
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Server
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Quantum
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Client
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Server
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Quantum
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龙口香驰生产系统网络架构图
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乳品行业自动化应用

        客户介绍

世界著名的食品和饮料集团，总部设立于

法国巴黎，位列世界500强，业务遍及全

世界120多个国家。鲜乳制品、饼干和饮

料作为该公司的三大主要产品，在全球市

场销量排名均名列前茅。 

        项目背景

印尼CIKARANG 2酸奶厂由法国Definox公司进行总体工艺设计，全厂由来料接收、杀菌消毒、来料搅拌、

发酵、储存、灌装六大系统组成。全厂电气要求符合欧洲标准，实现质量控制。

项目架构

6261

    解决方案

>   过程自动化交钥匙工程

• MES(集成批次/跟踪/OEE分析)/液态库

• 仪表集成

• 过程设备控制标准化管理

• 包装OEM自动化&ELAU伺服

>   电气交钥匙工程

• 变压器

• 配电柜

• 母线产品

• 桥架线缆

      

    客户收益

全球化的项目管理模式为客户提供了更

加及时的服务

PlantStruxure架构和液态库的使用缩短

了项目的执行周期

过程自动化到包装自动化集成到统一平

台上，共享全厂生产信息

集成了MES功能，实现batch管理、产

品追溯、性能分析等

 

PLCs 

SCADA 

ERP MES 

ETHERNET TCP- IP 

Server 

ERP - SAP 

PLC 1 

- Raw Milk 原料奶 

-Mixing 搅拌 

- Utility 公用 

PLC 2 

- Ferments Tanks 发酵罐 

- Storage Tanks 储存罐 

- Tanks to filler 罐到灌装机 

PLC 3 

-Plant CIP 

工厂CIP 

OEM PLCs 

- Filler 1 ZhongYa 灌装机1 

中亚 

- Pre-Pasteurizer Nanhua 预

巴杀 南华 

- Pasteurizer Nanhua 巴杀  

南华 

DataBase 

Server 

(Traceability 追溯) 

CIP 

Mixing 

搅拌 

Process Room 

过程控制室 

Filler 1 

灌装1 Weighing 

称重 

Reception 

接收站 

Filler 2

灌装2 

+As-I +As-I 

Hard wired 

硬接线   

TSX P57 3634M TSX P57 3634M TSX P57 3634M TSX P57 1634M 

 

监控系统画面

灌装封装一体机

MES追溯功能画面

现场控制柜

>  

>  

>  

>  
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啤酒行业自动化应用

        客户介绍

Kronenbourg Obernai位于法国阿尔萨

斯，是法国最大的啤酒厂，也是欧洲最

大的啤酒厂。年生产量70万吨，具有多

个品牌：Kronenbourg 1664，Kronenbourg 

Blanc等。1974年使用第一台PLC(Modicon),

是欧洲使用PLC最早的厂。

         解决方案

> 所有的过程控制使用施耐德电气PLC

• 过程控制使用Modicon Quantum

• 包装使用Modicon Premium

• 单机使用Modicon M340

• 总共使用了80套PLC，过程控制超过  

 12万I/O 点

> 整个工厂联网

• 批次信息自动传送

> 所有过程控制以ISA 88模型建模

• 糖化使用批次引擎

> 施耐德电气提供了

• 分析
• 设计规划
• 协同开发

        客户收益

施耐德电气为客户提供了可以扩展的解决方案，使得客户能够

在24小时不间断生产，开放的系统架构利于过程控制的改进和

提高。

    客户介绍

某啤酒公司在南非的分公司，年产26亿升啤酒，并通过其

软饮料销售部门ABI销售14亿升其它饮料。Newlands酿酒

厂位于开普敦附近，拥有两座酿造车间和一座118只酒桶

的酒窖，产量达4亿5千万升。

       解决方案

>  InBatch软件

>   InTouch HMI

>   Wonderware Historian

       客户收益

方便配方管理——酿造时可调整任何配方，生成和修改试验配方

方便报告——信息存入符合ISA-95标准的数据库中，方便检索和整理

先进的历史记录——随时得到酵母补给和回收量、芽浆桶性能等关键信息

趋势分析更方便——通过“时间门户”来查看可种流程的关键性能趋势

改进的报警处理——可以直接找到问题的原因，忽略冗长而杂乱的报警和警告列表

InBatch在啤酒配方管理应用

    项目需求

具备配方生成及调整功能的管理系统

生成及调整试验配方的能力

麦芽不足或过量时动态调节酒的度数

储存生产数据，查看历史信息，发布网上报告

自动配方加载器的实现。配方必须是自动生成的。该流

程必须向具体的配方请求信息，而该信息又会生成其它

配方，同时触发下一个流程

一个平台来实现配方管理系统、智能报警、历史信息和

其它应用

>  

>  

>  

>  

>  

>  

>  

>  

>  

>  

>  
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批次过程控制在生化的应用制糖行业自动化应用

    解决方案

>  施耐德电气为客户提供从控制到配电
 整套解决方案

>  SCADA软件

>  完整的自动化控制系统
>  iMCC智能马达控制中心

        客户介绍

公司是一家在法国，欧洲和世界各地专为消费

者 ,工业和餐饮服务企业生产甜菜糖和甘蔗糖的

企业，它的两个著名品牌为Saint Louis和Tutti 

Free。它生产的产品有各种口味。

        客户收益

>  基于PlantStruxure平台缩短开发时间

>  智能马达柜与控制系统集成，实施监控保证动力安全
>  集成了能源管理功能，实现节能降耗

        客户介绍

总部位于瑞士的以研发为基础的农业科技

企业，全球销售额约140亿美元，是全球

领先的作物保护公司。为食物生产、供应

和加工的各环节提供卓越、安全和环保的

创新解决方案。

         项目背景

15000吨农药配置包装项目位于南通市经济技术开发区，

项目总投资约合人民币2.2亿元。项目规模包括农化产品除

草剂、悬浮杀虫杀菌剂、种衣剂、粉剂制剂包装生产线以

及相关配套楼宇、仓储及公用工程。

         项目背景

2012年该公司在Ethanol兴建日处理能

力4000吨糖厂。项目内容包括对前处

理粉碎，提汁，萃取，蒸发，结晶；动

力处理包括锅炉，涡轮发电机，除盐装

置和水处理系统。

    解决方案

>  自动化系统集成
>  M odicon Quantum PLC(冗余CPU)  

>  Vijeo Citect SCADA(C/S架构，冗余服务器)

>  Vijeo batch manager(冗余Batch服务器)

>   SQL Server 2008 R2(冗余数据库)

>  PLC和上位机双以太网连接

>   HMI 

>  5条生产线，60个单元批次控制

>  项目执行工程服务

    客户收益

>  高可靠性的冗余架构，确保系统安全高效运行
>   Batch与SCADA用户操作界面合二为一，方便用户操作

>  符合国际ISA88标准batch建模，缩短项目开发周期

>  完整的批次数据记录和存储，方便批次追溯和报表生成，
  保证产品的质量

Aut : xx Not valid for execution

Rev A – 04/25/2013

PLC Architecture

Yangtze No2 15000 t/a Posticide 
Fprmulation and packaging Project

011操作站1

014控制室 011控制室 015控制室

Note:

This system architecture is only 
valid for quotation
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电力管理在动物蛋白工厂的应用+

电力管理

        客户介绍

公司是一家全球性的贸易、加工和销售公司，经

营范围涵盖农产品、食品、金融和工业产品及服

务。公司在59个国家拥有10万名左右的员工，

是世界上最大的私人控股公司、最大的动物营养

品和农产品制造商。

         项目背景

该公司在安徽滁州新建一家动物蛋白工

厂，引进目前世界上最先进的饲料蛋

白、食用蛋白及加工附属产品的生产技

术，国际最先进的进口设备和管理模

式。投资约2亿美金。对电力系统有极

高的要求。 

    解决方案

>  MV 配电系统 
• PIX中压配电柜  
• Trihal SCB11变压器 

>   LV 配电系统
• Blokset低压配电柜  
• iMCC智能马达柜  
• 配电箱 
• UPS不间断电源

    客户收益

施耐德电气提供标准的世界级产品和

系统，帮助客户实现高可用性和高可

靠性

整体配电系统方案，一站式服务，快

速响应，降低整体成本

专业培训和服务帮助提高电力安全，

降低风险

>  

>  

>  

Wonderware MES在啤酒厂的应用+
            客户介绍
南非某啤酒公司是全世界产量最大的啤

酒公司之一。在《周日泰晤士报》和

Markinor联合举办的 “顶级品牌 ”调查
中，Carling Black Label被报评为SA最
受欢迎的啤酒，紧随其后的是Castle  Lager
和Hansa Pilsener。

             项目背景
Newlands是其的第一家酿酒厂，年产量450万升，占该
公司总产量的20%。这家酿酒厂的重要任务之一是解决
材料损失的问题，提高酿酒产量。

    解决方案

>  Wonderware MES
>  Wonderware Historian
>  项目咨询和执行

    客户要求

>  改进原有的MES解决方案

• 材料损失管理解决方案
• 与时间表及效率有关的解决方案
• 管理偏差和通知的质量保证解决方案

        客户收益

提高了系统性能和鲁棒性

新功能与其它6家啤酒厂所安装的基础系统保持了一致

酿造材料损失每年降低0.8%

酿造工厂的效率每年提高3.8%

每百万瓶的次品数量减少了19,000瓶

>  
>  

>  
>  

>  

所有的设计内容都采用Wonderware MES为基础。这个材料损失解决方案使用了数据库触发

装置，因此它可以独立于应用开发，可以升级。车间地面信息是手工输入的，作为自动获取

的实时流程和事件数据的补充。客户机、网上报告和每周提交给财务部门的产品成本报告都

可以反映生产绩效。”
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Target Actual Target Actual
Line status

production Kg 2159 1420.6 5600 4923
Capacity Utilization % 70 53 75 72

OEE % 70 68 70 71
MTBF Min 110 115 135 137

D incident # 0.2 0 0.2 0
 Non conformance % 0.3 0.32 0.3 0.27

CPK 0.8 0.82 1.12 1.15
GiveAway % 0.5 0.125 0.5 0.231

AALARMS

2014-06-03 14:21:15      D-3109     封袋机  故障

2014-06-03 14:02:33      D-3109     灌装机  2#灌装机   原料不足

2014-06-03 13:45:27      D-3104     检重机  通讯失败

D-3109

ON

Efficiency

Quality &
Cost

KPI Measure
D-3104

OFF

Item Measure D-3104 D-3109 D-XXXX D-XXXX2 D-XXXX3

Plan prod. Kg 2159 5600 - - -

Actual Kg 1420.6 4923 - - -

OEE % 68% 73% - - -

D incident # 1 0 - - -

Stop Loss RMB 436.21 251.95 - - -

Run Status ON/OFF ON ON OFF OFF OFF

生产计划   停机记录   行动计划

停机开机时间         停机结束时间       停机时长    停机分类       子类1         子类2          子类3

生产计划   停机记录   行动计划

停机开机时间         停机结束时间       停机时长    停机分类       子类1         子类2          子类3

生产计划   停机记录   行动计划

停机开机时间         停机结束时间       停机时长    停机分类       子类1         子类2          子类3

7069

卓越制造在灌装线上的应用

卓越制造

        客户介绍

全球最大的日用消费品公司，全年销售

额超过400亿欧元，产品包括冰淇淋、

茶饮料、人造奶油和调味品，以及日化

类的洗涤、洁肤和护发产品

         项目背景

该公司位于合肥液体灌装车间拥有8条生产线，其中五条高速线，3条低速线，涉及到30多个独立的

PLC系统和产线设备。平均每天约有3个工作人员忙于生产数据收集和日/月/年报表的制作。客户希望通

过数据采集系统把工作人员从繁重的报表工作中解脱出来，提高数据的准确性，生产运营可视化，提高

产能。     解决方案

数据采集和分析软件

基于服务器/客户端的架构平台

系统集成和实施

  运营维护和咨询

    系统关注于

>  OEE

>  质量
>  成本
>  能源
>  自动化数据采集、分析、追踪，并生 
  成关键报表

>  从四个层次分析55项KPI数据 

>  实现在线监测与实时报警

>  

>  

>  

>  
>  
>  

>  
>  
>  
>  

停机记录

停机信息 停机原因快捷设置

停机开始时间：

拆分停机记录 保存修改 不保存

停机结束时间：

停机分类:

子类1：    小停机

子类2：    C-灌装机

子类3：    后道阻塞

持续时间（分钟）4

班前会

工序断料 计划待料

切换料体

每班开车

吃饭

每班关车

切换料体与规格

切换规格

无订单

班次生产计划

计划

生产

动作：

开始生产时间： 当前时间

生产

1000

2013-06-10 07:30

0 0

12

220

54

产品名：

设计速度：

瓶/箱:

计划产量（箱）：

实际产量（箱）： 废品量（瓶）：

持续时间（分钟）：

拆分停机记录 保存修改 不保存

生产计划   停机记录   行动计划

停机开机时间         停机结束时间       停机时长    停机分类       子类1         子类2          子类3

0 2000 4000 6000 8000 10000 12000

Previous Shift

OTIF

OEE

Down Time

Stop

121080 124293 84618 65688 64988 68964 519990

121080 124293 84618 65688 64988 68964 519990

196 720 203 720 -2173 31 71

Up time 713 720 720 720 720720 720 720

74.45% 71.23% 82.20% 86.04% 23.26% 98.09% 86.67%NaN

MTBF 30 21 29 38 45 38 180360

72.51% 71.81% 75.97% 100.28% 95.69% 90.14%

24 2 35 25 19 16 19 4

Good Production(bot.)

Total Production(bot.)

Current Shift

Running                                  1                                -1                                  1                                  0                                  1                                 1                                  1                                  1

Down Time

OTIF

OEE

MTBF

Current Stop

Up time

Stop

35536 43147 27449 15726 19540 14933 224000

35536

262 283 269 283 283266 266 273

85

72.95% 68.76% 40.41% 47.74% 76.67% 67.83% 87.79%NaN

POWER SHUT
OFF

H-装箱

67.56% 66.54% 31.10% 52.26% 76.68% 62.03% 90.84%

283 90 195 66127 101 25

26 283 10 40 7130 38 46

10 1 27 7 9 4 7 6

43147 27449 15726 19540 14933 224000Good Production(bot.)

Total Production(bot.)

OEE:61.70% 0 2000 4000 6000 8000 10000 12000

9518

7015
6976

负荷时间

操作时间

净操作时间

有效操作时间

11307

OEE分析
设备时间利用分析

13.8%

5.3%

5.4%

1.95%61.7%

OEE

故障比例

速度损失比例

小停机比例

切换比例

易损件更换比例

开停车比例

管理损失比例

操作动作损失比例

生产组织损失比例

后勤损失比例

质量损失比例

调整比例

生产线A

生
产
线
层

现
场
层

区
域
层

工
厂
层

应用服务器

交换机

报表计算机 报表计算机

SCADA服务器

Intranet

生产线C生产线B 其它生产线

5类以太网线

光纤

VGA电缆

RS485电缆

        客户收益

运营效率整体提高3%~5%

匹配企业WCM世界级制造体系

投资回报率 >50%,一年内收回投资成本

实时KPI报表

减少人工时

提高生产信息实时性和透明度，为管理

层决策提供完整数据支持



食品饮料行业
解决方案手册

7271

能效管理在乳品厂的应用

精益能效

        客户介绍

世界第一大鲜乳制品公司，能够日产6百万杯酸奶，提供百

余种口味品种是“酸奶世界”的顶级供应商。该企业对节能降

耗，降低碳排放有着长期的目标。

         项目背景

>   需要一个全厂统一的实时能源监控
>   系统真实反映产线、工序和班组的KPI数据

>   对历史能耗数据进行分析对节能项
>   目效果有一个客观评估系统

    解决方案

>    采集供电网络、蒸汽管网的实时数据
>    分析计算获得能耗数据KPI

>    提供能耗报告
>    发现节能空间

    客户收益

帮助实现可持续发展

降低企业能源成本

实时监视供电状况，分析供电质量和

可靠性，预防事故

能源成本分析到建筑单体、部门或工

艺段，节能目标更明确

能源信息一体化展示

实时能源耗用数据帮助用户及时避免

能源浪费

用能源KPI来衡量和展示企业节能效果

减少温室气体排放

KPI 定义

数据对比

蒸汽泄漏

>   

>   

>   

>   

>   

>   

>   

>   

         项目架构
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7473

MP4在全球食品巨头的应用�

MP4咨询服务报告

专业服务

        客户介绍

总部位于瑞士的全球食品巨头，在全球

拥有500多家工厂，以生产巧克力棒和

速溶咖啡闻名遐迩。

        项目背景

该集团十分重视工厂生产动力系统的稳定与安全运行，以及全球标准的统一。从2006年开始，集团在

所有工厂逐步实施配电系统审计与优化，发现安全隐患，减少停电风险。中国33家工厂是其中最重要

的部分。

    解决方案

技术评估

• 发现技术问题

• 工况严酷性评估

• 可靠性评估

维护计划

• 制定维护方针

• 执行维护管理

监控计划    

• 对已有的监控系统和通讯装置能力 

 进行的评估 

• 对电能需求和设备的关键指数

改造计划

• 设备更换

• 适配性改造 

• 电网结构升级改造 

管理计划 

• 淘汰设备及淘汰步骤  

• 备件管理方针及程序 

• 运行工况及维护合同

• 其它的运行步骤及技术文档 

• 技师的组织及培训

        客户介绍

国内最大的油脂、油料加工企业集团之

一，油籽年压榨量达1000万吨，油脂年

精炼能力300万吨，分提能力达100万

吨，出口豆粕占全国年出口总量的70%

以上。该集团非常重视安全生产，希望

对国内48家工厂进行专项电力分析，提

高用电安全，降低人身伤害风险。

         项目背景

>   对现有配电系统进行设备选型校验
>   对现有配电系统进行选择性分析
>   对现有配电系统进行弧闪风险评估

    解决方案

>   根据现场调研并指导如何收集必要数据
>   短路电流计算评估设备选型
>   选择性分析，提供推荐保护定值
>   进行弧闪风险评估，定义危险等级
>   提供消减弧闪风险的解决方案

    客户收益

>   提高用电安全性
>   避免人身伤害及设备损毁
>   确保分断设备选型正确
>   检查保护定值,避免无序跳闸导致额外停电
>   了解弧闪危险等级,配备相应等级的PPE

>   合理有效的降低弧闪风险

油脂加工企业弧闪分析+

    客户收益

提高了电力可靠性，降低了电气风险，减少了维护成本

发现亟待解决的安全隐患，包括中、低压柜的安装规范

性问题、备件问题、人员安全防护问题、配电室环境问

题、电能质量问题、设备过热点、防爆区电气隐患。并

提出针对性的改进措施

>   

>   

>   

>   

>   

>   

>   
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设备可靠性需求等级分析
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施耐德电气主要产品

7675

装配和布线

控制柜

接线附件

布线系统

端子排

控制和保护

接触器

控制继电器

电动机保护断路器

热过载继电器

磁力起动器

测量和控制调节继电器

软起动器

变频器

运动控制

中压输配电

中压开关柜，环网柜

中压断路器，负荷开关

电网管理

微机综合保护装置

电网监控及配电自动化系统

变压器

中压/低压变压器
低压/低压变压器
中压/中压变压器
铝导体变压器

Trihal 10+低损耗变压器
风电用变压器（即将发布）

无功补偿

中压补偿

低压补偿

低压电网配电

电网和人身保护

断路器

负荷开关

保护继电器

电机保护

电机断路器

控制

遥控开关

测量、计算、指示

安培

伏特

绝缘监测装置

配电柜

柜体

分配系统

编程、卸载 
延时器、定时器

可编程计时器

卸载器

低压电力的分配

照明母线

中小型动力母线

过程及设备控制

可编程序控制器

Unity Pro & Somachine开发
软件平台

人机界面

工业网络

自动化软件

安全系统

急停保护

安全模块

检测

光电传感器

电感式接近传感器

电容式接近传感器

限位开关

压力传感器

真空开关

人机对话

按钮、信号指示灯

信号显示系统

工业对话终端

图形显示终端

配 电 工业自动化

楼宇控制


