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NOTA APLIKA SYSTEM MONITORINGU | SLEDZENIA 3L CARBON

System monitoringu produkgji i sledzenia przeptywu materiatéw

W roku 2006 w zaktadach SGL CARBON S.A w Raciborzu firma ASKOM zrealizowata ztozony system
monitoringu linii produkcji blokéw weglowych na Wydziale RZ oparty o system SCADA ASIX , baze
danych SQL oraz sterowniki SIMATIC S7.

W zatozeniach Inwestora system miat spetni¢ nastepujace funkcje:

zadawanie receptur w istniejgcym ukfadzie nawazania oraz przejecie sterowania tym ukfadem,
zadawanie zlecen produkcyjnych z komputera mistrza, a w pdzniejszym etapie przyjmowanie
zlecen z systemu zarzadzania produkgja,

Sledzenie przeptywu materiatu wraz z archiwizacja istotnych parametréw technologicznych na
wszystkich etapach produkcji poczawszy od nawazania sktadnikéw az do kontroli jakosci wyrobu
gotowego,

bilansowanie masy surowcéw i wyrobéw,

kontrola jakosci gotowego produktu zakonczona wydrukiem etykiet oraz nadawaniem statusu i
kodéw wad,

monitorowanie pozostatych proceséw technologicznych Wydziatu z wizualizacja i archiwizacja
ich parametrow,

kontrola czaséw pracy i ilosci zatagczeh napeddw i urzadzen,

udostepnianie danych do sieci zaktadowej w formie wizualizacji procesu technologicznego, tabel
produktéw gotowych z parametrami produkcji dla danego zlecenia oraz udostepnianie
wybranych parametréw do systeméw nadrzednych,

zarzadzanie oprogramowaniem sterownikdw oraz wizualizacji w jednej spdjnej sieci
przemystowej , z diagnostyka dziatania sterownikéw i aplikacji komputerowych.
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Rysunek 1. Cykl realizacji zlecenia produkcyjnego.
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Od strony sprzetowej zrealizowany system S$ledzenia przeptywu materiatdbw i monitorowania
parametrow produkcji miat na celu zintegrowanie w jednej spdjnej platformie istniejagce niezalezne
stanowiska sterowania i wizualizacji (sterowniki SIMATIC S5/S7 z wtasnymi panelami operatorskimi lub
stanowiskami komputerowymi réznych dostawcoéw), realizujace sterowania poszczegdlnymi odcinkami
linii produkcyjne;j.

Firma ASKOM biorgc pod uwage istniejagce konfiguracje sterownikéw SIMATIC, zastang strukture
lokalnych sieci przemystowych MPI/PROFIBUS DP/IE oraz chcac zapewnic realizacje zadania przy
zminimalizowaniu postojéw w produkgji oraz ingerencji w istniejagce algorytmy sterowania maszynami
zaproponowata rozwigzanie oparte na nowoczesnym protokole komunikacyjnym SIEMENS PROFINET
CBA , wykorzystujagcym urzadzenia i okablowanie Industrial Ethernet.

Zastosowano nastepujacy sprzet i oprogramowanie:

sterownik SIMATIC S7-300 PN/DP + ET200S, petniacy role koncentratora monitorowanych danych
i sledzacy przeptyw materiatéw oraz udostepniajacy do bazy SQL parametry poszczegdlnych
proceséw produkcyjnych na wydziale RZ, z zapewnieniem kolejkowania danych podczas przerw
w komunikacji,

procesory komunikacyjne CP SIMATIC S7-300 obstugujace protokét PROFINET CBA,
doinstalowane do istniejacych sterownikéw linii produkcyjnej,

przemystowe przetaczniki sieci Industrial Ethernet PHOENIX CONTACT modutowe i kompaktowe
oraz okablowanie swiattowodowe i miedziane Ethernet,

stacje komputerowe ,Workstation” Fujitsu-Siemens przystosowane do pracy ciggtej w warunkach
przemystowych,

oprogramowanie inzynierskie SIEMENS SIMATIC STEP7 oraz iMap,

oprogramowanie wizualizacyjne i bazy danych ASKOM ASIX4 oraz ASBASE zawierajace w ramach
swojej licencji baze danych MSDE SQL dla lokalnego gromadzenia parametréw produkcji,
zadawania receptur i zlecen,

oprogramowanie zapewniajace redundancje bazy danych SQL oraz udostepniajace wybrane
dane do systeméw nadrzednych w sieci zakladowe;j.
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Rysunek 2. Schemat konfiguracji systemu.
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Najwazniejsze zalety zaprojektowanej i wdrozonej
konfiguracji systemu

= Zapewnita szybka i bezpieczna dla zachowania ciggtosci produkgc;ji realizacje zadania.

= Udostepnia zintegrowana i bogata diagnostyke wszystkich sterownikéw z mozliwoscia
dokonywania zmian programoéw ON-LINE.

= Zapewnia bezpieczny i niezaktécony przesyt danych pomiedzy istniejgcymi sterownikami linii
produkcyjnej, bez ostabiania ich wydajnosci, a sterownikiem systemu i stacjami
komputerowymi.

= Zapewnia ciaggtos¢ danych podczas awarii jednego komputera poprzez zastosowanie
redundancji monitorowanych i archiwizowanych danych zaréwno dla systemu wizualizacji
ASIX, jak i dla sledzonych parametréw zapisywanych w bazie SQL.

= Wykorzystuje w petni strukture sieci zakladowej Ethernet udostepniajac zaréwno wizualizacje
na stanowiskach sieciowych ASIX zainstalowanych na dowolnych komputerach biurowych w
ramach jednej zaktadowej licencji ,site-licence” lub wizualizacje HTML na zwyktych
przegladarkach internetowych, jak i daje mozliwos¢ przygotowywania i zadawania zlecen
produkcyjnych, analizy i koniecznej edycji zapisanych w bazie SQL parametréw
wyprodukowanej partii produktéw w przyjaznym oprogramowaniu AsBase na wybranych
komputerach np. mistrza, a takze udostepnia wybrane dane produkcyjne do systemoéw
nadrzednych.

= Daje duza swobode i fatwos¢ rozwoju systemu o kolejne wezty technologiczne z innych
wydziatéw zakfadu, przy minimalnych kosztach.
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B8 Diozowanie | 2006-11-19 14:33:30 (0651234 080116 HEEE4-KIKI Przed badaniem o 0 0 0.0| Udostepriony
B Homogeniz| | 2006-11-19 14:44:30 |0561233 060116 HBBG4-KKK Zawrot 221 0 0 0.0 Udostepniony
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2006-11-19 15:31:30 [D661229 080116 HBBG4-KKK Poprawna 0 0 0.0| Udostepniony
2006-11-19 15;42:00 0661228 0601165 HBBB4-KEK Laboratorium o 0 0.0 Udostepniony
2006-11-19 15:55:00 [0661227 060116 HBBO4-KKK Poprawna 0 0 0.0{ Udostepniony
2006-11-19 15:05:30 0661226 080116 HBBB4-KKK Poprawna 0 0 0.0 Udostgpniony
| |2006-11-19 16:17:30 (0561225 060116 KBBGE4-KKK Poprawna 8] [u] 0.0 Udostepniony
2006-11-19 16:30:00 (0661224 080116 HBBEA-KKK Poprawna 0 0 0.0 UdDStQpniDny
2006-11-19 15:59:30 (0661223 060116 HBBE4-KKK MNiezakonczona kontrola 0 0 0.0 Udostgpniony
2006-11-19 17:10:00 0661222 060114 HAah-41H Poprawna 0 0 0.0 Udostepriony
2006-11-19 17:25:30 0661221 080114 Hams-41H Poprawna 0 0 0.0| Udostepniony
a | ﬂ '2« E'Ia—‘lf.;l‘agﬂsﬁ_ﬂ?A \»D/?gllfz‘ﬁi |’*i?| IJ‘E|I3114- Hasa-41H Poorawna o 0] 0.0 Udmstennmnvﬂﬂ
askam \ |Wym|ana danych nieaktpuna %

Rysunek 3. Tabela parametréw technologicznych i produkcyjnych w systemie ASIX4.
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) Parametry zlecenia - wprowadzanie
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Rysunek 4. Okno wprowadzania zlecenia z kolejki zlecen do produkgji
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id mieszanki 1: 06411 1555 kg mieszalnik 1 ‘
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BlusEas ; G doz. lepiszeza-koniec:  2006/11/20 15:34:34  0:15:00 IREIn
SZE?DkDéé G R g mieszanie na mokro:  2006/11/20 15:34:34  0:39:01 n
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Moment dojécia do prézni. 16:30:14 temp. miesz. na sucho - kofcowal"C| 0.0 0.0 Ll
Czas dojécia do prozni.  0:01:02 D ilos¢ Iepiszoza (ko) 0.0 0.0 0
Czas wytrzymania prézni: 0:01:00 0:00:55 temp. lepiszeza ['Cl 0.0 0.0
Podeignienie prazni poczatkowe: 1 rmbar termp mieszania na mokro - poczatkowa [°C] 0.0 0.0 | 0
Podcisnienie prazni koficowe: 1 mbar 4 mbar temp mieszania na mokro - koficowa [°C] 0.0 0.0 ]
Fodcignienie prozni kafica wibrowania 1 rmbar 1 mbar temp termosowania - koricowa [C) 0.0 0.0
Ci&nienie prasowania (roka) 1l stopnia: 1 bar r— dodatki: H
Ciénienie prasowania (oka) NIl stapnia: 1 bar nr: Surgwiet ilngt zad:  ilogté
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Kaniec prasowania: 2006111120 16:32:50 02 e @ | 0 00
Czas prasowania 03 kg — 0 0.0
U0 0 0.0

Rysunek 5. Okna podgladu parametréw technologicznych podproceséw z archiwum bazy SQL.
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