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Gipsitech Sp. z 0.0., Konin

System automatyzacji i wizualizaciji produkcji gipsu budowlanego

Przedsigbiorstwo Produkcyjne Gipsitech Sp. z o0.0., powsta-
fe w 1998 roku, jest producentem gipsu budowlanego oraz
bazujgcych na nim mieszanek budowlanych. Dziatajagcy w
firmie system automatyki i wizualizacji zostat zaprojektowa-
ny i wdrozony przez koninska firme EL PAK Sp. z o.0.

Jako surowiec wykorzystywany jest gips dwuwodny, beda-
cy produktem odpadowym z procesu mokrego odsiarczania
spalin w Elektrowni Konin. Gips dwuwodny powstaje w
efekcie reakcji dwutlenku siarki zawartego w spalinach z
zawiesing wodng kamienia wapiennego w obecnosci po-
wietrza. Produkt reakcji odsgczania zapewnia do 10% wil-
goci i moze by¢ w tej postaci uzywany w przemysle cemen-
towym jako opézniacz wigzania cementu. Otrzymanie pro-
duktu o wtasnosciach wigzgcych w postaci gipsu budowla-
nego wymaga, poza wysuszeniem, obrobki cieplnej w po-
staci prazenia w temperaturze 120-200°C. Proces ten w
przedsigbiorstwie Gipsitech jest prowadzony w prazarkach
przeponowych, ogrzewanych olejem termicznym, ogrza-
nym z kolei przez spalanie gazu propan-butan. Spaliny sg
wtdrnie wykorzystywane do suszenia gipsu.

ETHERNET

110 1 |
u H Stacje operatorskie ‘ ”

Wonderware
= =
SNP-x
GENIUS

Sterownik
Festo

——| PACZKARKA 1

——| PACZKARKA 2

SYSTEM
Zestawy oddalone == ROZLADUNKU
GE Fanuc FieldControl CYSTERN

GE Fanuc 90-30

Struktura systemu.

Najpierw gips dwuwodny jest suszony (w tym celu wykorzy-
stuje sie spaliny z dwdéch palnikéw gazowych stosowanych
na dalszych etapach). Wysuszony materiat trafia do dwoch
ciggow prazarek olejowych ogrzewanych gorgcym olejem
uzyskiwanym w kotle z palnikiem gazowym. Koricowym pro-
duktem procesu technologicznego jest gips budowlany.

Firma EL PAK Sp. z 0.0. miata znaczacy udziat w budowa-
niu zaktadu produkcyjnego przedsigbiorstwa Gipsitech, wy-
konujac przytgcza energetyczne 6 kV wraz z rozdzielnig
6/0,4 kV, instalacje elektryczng, ukfady sterowan czesci
urzadzen, oraz kompletny system automatyki, w ktérym wy-
korzystany zostat sterownik firmy GE Fanuc oraz oprogra-
mowanie wizualizacyjne Wonderware InTouch.

Ekran wizualizacji linii prazenia.

Linia prazenia oraz kottownia obstugiwane sg przez sterow-
nik GE Fanuc 90-30. Jego zadaniem jest sterowanie linia,
regulacje, zbieranie danych pomiarowych, a takze realiza-
cja zabezpieczen technologicznych, z ktérych najwazniej-
szym jest automatyczne i bezpieczne zatrzymywanie linii w
razie wystgpienia awarii. W$réd dokonywanych pomiaréw
jest m.in. pomiar zuzycia gazu i energii elektrycznej z
uwzglednieniem poszczegodlnych obiektow.

W sterowniku zastosowano jednostke centralng CPU363
oraz dwie dodatkowe kasety rozszerzajgce. W sumie skta-
da sig on z ponad dwudziestu moduféw wejs¢ i wyjs¢, ob-
stugujgcych ponad 230 sygnatéw binarnych i ponad 50 sy-
gnatéw analogowych. Ponadto sterownik wyposazony zo-
stat w kontroler sieci Genius (modut BEM331). Sie¢ ta wy-
korzystywana jest do podtgczenia dodatkowych zestawow
oddalonych wejs¢ i wyjs¢ systemu Field Control, obstuguja-
cego okoto 100 dodatkowych sygnatéw binarnych i analo-
gowych.

W systemie pracujg ponadto trzy sterowniki GE Fanuc Ver-



saMax Micro. Jeden z nich, wyposazony w dodatkowy mo-
dut rozszerzajacy, steruje systemem zatadunku i roztadun-
ku cystern z cementem. Pozostate dwa sterowniki obstugu-
ja paczkarki i zostaty dostarczone przez producenta pacz-
karek jako ich integralna czes¢. W systemie funkcjonuje po-
nadto sterownik Festo IPC, dostarczony wraz z mieszalnig
suchych mieszanek przez jej producenta.
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Ekran wizualizacji pracy mieszalni.

Wszystkie opisane powyzej sterowniki sg potgczone z opro-
gramowaniem wizualizacyjnym Wonderware InTouch. W ra-
mach instalacji pracujg dwie stacje operatorskie.

Na jednej z nich, traktowanej jako stacja nadrzedna, zain-
stalowany jest pakiet InTouch Runtime w wersji 1000 punk-
téw z obstugg programdéw komunikacyjnych. Na stacji tej
pracujg dwa takie programy — jeden obstugujacy sterowniki
GE Fanuc, drugi — sterownik Festo. Druga stacja wymienia
informacje wytgcznie ze stacjg nadrzedna.

Na obu komputerach uruchomiona jest aplikacja wizualiza-
cyjna, ktéra stanowi interfejs operatora systemu. Dzigki niej
operator moze uruchamiac i zatrzymywac linie, dokonywaé
zmian parametréw procesu (np. temperatury na poszcze-
golnych etapach prazenia) oraz mie¢ wptyw na przebieg
produkcji w tych przypadkach, kiedy jest to konieczne lub
pozadane.

Aplikacja umozliwia réwniez sterowanie mieszalnig su-
chych mieszanek budowlanych. Wykorzystywany jest tutaj
mechanizm receptur udostgpniany przez pakiet InTouch.
Operator dokonuje wyboru receptury i na jej podstawie pro-
dukowana jest odpowiednia mieszanka. System jest otwar-
ty — istnieje mozliwos¢é dodawania nowych receptur przez
uprawniony personel.

Aplikacja wizualizacyjna zbiera ponadto liczne dane z pro-
cesu produkcyjnego i archiwizuje je w bazie danych — wy-
korzystywane jest tu oprogramowanie Microsoft Access. Na
bazie zgromadzonych w tabelach Access'a informacji na
zyczenie mogg by¢ generowane odpowiednie raporty. Po-
nadto na zakonczenie kazdej zmiany jest automatycznie
tworzony i drukowany raport okresowy. W aplikacji zaimple-
mentowano réwniez system alarmoéw.

Dzieki zastosowaniu najnowoczesniejszych technologii z
dziedziny automatyki przemystowej proces produkcyjny w
zaktadzie firmy Gipsitech zostat znaczgco zautomatyzowa-
ny, a uktad sterowania cechuje si¢ wysokim stopniem nie-
zawodnos$ci. System zbierania i raportowania danych
umozliwia takze osobom odpowiedzialnym za doktadny
wglad w przebieg procesu, co prowadzi bezposrednio do
minimalizowania kosztéw przy jednoczesnej poprawie jako-
$ci produkgciji.

Arkadiusz Bagrowski — EL PAK Sp. z o.0.
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