M aszyna Papierniczaw Zakladach “CELULOZA” S.A. w Swieciu

Jednym z  cykli  technologicznych
produkcji papieru jest proces suszenia
masy papierniczej. W Zaktadach Celulozy
i Papieru ,Celuloza’ S.A. w Swieciu nad
Wista modernizowano i wymieniano w

tym roku uktady sterowania
parokondensatu i rekuperacji maszyny
papierniczej o nazwie ,, MP1".

System sterowania procesu

rekuperacji i parokondensatu zbudowany
jest z 3 sterownikéw GE-Fanuc serii 90-30
wyposazonych w jednostki  centralne
CPU331. Sterowniki zostaty potaczone w
sie¢ GENIUS za pomoca modutow
BEM331, do ktérg podtaczono komputer
przemystowy AXIOM z zainstalowanym
oprogramowaniem InTouch. Jako
rezerwowa stacje operatorska
wykorzystano pulpit operatora PANEL
WARE, ktory komunikuje sie¢ ze
sterownikami  za pomoca sieci SNP
Multidrop, niezaleznego od sieci GENIUS.
Dodatkowo do  komputera  Axiom
podtaczono przez sie¢ Ethernet, za pomoca
protokolu NetDDE, drugi komputer
umieszczony w pomieszczeniu odlegtym o
300 m. Do komputerow podtaczono 2
drukarki: jedna do wydruku alarméw na

wydrukow raportow, trendéw
historycznych i innych danych na zadanie
uzytkownika.

Zadania systemu mozna podzieli¢
na sterowanie i monitorowanie procesu
suszenia  papieru. System zostat
zaprojektowany tak, aby caly proces
prowadzi¢ przez sterowniki w cyklu
automatycznym, z mozliwoscia szybkiego
przejscia na tryb sterowania recznego z
komputera lub pulpitu  (sterowanie
zarbwno regulatorami jak i napedami).
Catos¢ instalacji obegjmuje 39 regulatorow
PID, 35 napeddéw oraz kilkadziesiat
punktéw pomiaru temperatury, wilgotnosci
i przeptywu.

System monitorowania zbudowany
w oprogramowaniu InTouch, pozwala na

szybkie  informowanie  obstugi 0
wszystkich  sytuacjach alarmowych i
przed-alarmowych typu: pozar, brak
napigcia zasilania, przepetnienie
zbiornikow kondensatu, zerwanie si¢
wstegi  papieru, brak potwierdzenia

sygnatow gotowosci lub sygnatdw pracy
napedow, wykrycie przerw w obwodach
pomiarowych i wykonawczych
(diagnostyka stanu instalacji). Dodatkowo

hali  produkcyjng, oraz druga, do zaprojektowano okna ,, pomocnika’, ktory
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graficznie  objasnia

obstuge  wszystkich
typow ekrandw.
Wykorzystano
takze inne zalety
InTouch’a
mozliwos¢
archiwizowania
danych, aarméw i
zdarzen na twardym
dysku oraz mozliwos¢
nadania
uzytkownikom

réznych praw
dostepu. Ponadto
Intouch  umozliwia

wydruk na drukarce

bilansow, zestawie zuzycia mediow oraz
raportbw  sporzadzanych w  arkuszu
kakulacyjnym MS EXCEL. Zastosowanie
drugiego  komputera  pozwala na
przegladanie i analizowanie danych
historycznych wybranych pomiaréw oraz
optymalizacje¢ parametrow produkcji, bez
ingerencji w biezaca prace obstugi.

W czasie rozruchu w instalacji
uzytkownik moégt si¢ przekonac o wielu
cechach systemu pozwalgacych na
szybkie identyfikowanie wad w programie
lub instalacji elektryczng. Potaczenie
InTouch’a ze sterownikami za pomoca
sieci  GENIUIS, a dserownika z
komputerem programujacym poprzez port
R$485, pozwolit na monitorowanie i
testowanie , on-line” wszystkich urzadzen
podtaczonych do sterownika (napedow,
czujek pomiarowych, elektrozaworéw),
oszczedzajac w ten sposodb czas pracy
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wszystkim  stuzbom  elektrycznym i
technologicznym.

Wybiergjac sterowniki GE-Fanuc
oraz oprogramowanie InTouch uzytkownik
zapewnit  sobie  mozliwos¢  tatwe
rozbudowy systemu w  przysztosci
zarbwno na bazie sieci GENIUS jak i
NetDDE. W ramach uruchamiania
instalacji wszyscy miegli  mozliwosé
skorzystania ze szkolenia oraz
indywidualnych préb w czasie postoju.
System zaprojektowato 1ddzkie biuro
projektow INTERPAP zas
oprogramowaniem i uruchomieniem zajeta
si¢ firma programistow ,ABIS" (ul.
Smolensk 29, 31-112 Krakow), przy
wspotpracy z gliwicka firma Pro-Aut. Czas
wykonania aplikacji wynosit 11 tygodni.

Piotr Bistror (Abis Krakow)



