Kompleksowa automatyzacja cukrowni Cumra w Turcji
— od aparatury obiektowej po specjalizowany system wspomagajacy
zarzadzanie zakladem

Jedyna cukrownia budowana od podstaw korzysta w znacznym stopniu z rozwoju
procesow automatyzacji produkcji. Produkcja poddana optymalizacji i koordynaciji
sterowana jest przy zastosowaniu technologii integrujacej wszelkie sygnaty — od prostych
sygnatéw binarnych, do analiz pH oraz przetwornic czestotliwosci — poprzez standardowe
magistrale komunikacyjne w celu uzyskania przeptywu informacji w sposéb maksymalnie
ulatwiajacy kierowanie caloscia procesu przez operatoréw w centralnej dyspozytorni.

Dodatkowo, dzieki zastosowaniu zaawansowanego, dostosowanego dla cukrownictwa
Systemu Zarzadzania Informacjami (SZI) caly proces zyskuje przejrzystosé. Niniejsze
opracowanie opisuje potrzeby oraz korzysci wynikajace z zastosowania nowoczesnego
systemu sterowania produkcja oraz technologii kontroli.

Nowa cukrownia w Cumra w Turcji to zaktad zbudowany od podstaw w petnym znaczeniu tego
stowa. Powstat 60 km na potudnie od Konya na Wyzynie Anatolijskiej.

Wszystkie produkty, jak rowniez rozwigzania stosowane w niniejszym projekcie, stosowane sg juz
z powodzeniem od szeregu lat w licznych cukrowniach na catym $wiecie. Unikalna cecha tego
rozwigzania polega na catkowitej integracji wszystkich jego elementow w jednym kompletnym
systemie.

Wszystkie aspekty nowoczesnej technologii sterowania produkcjg zostaty docenione od samego
poczatku projektu. Cel byt jasny: integracja dwoch zazwyczaj sprzecznych ze sobg aspektow :



e Z jednej strony, zaktad powinien stosowaé najnowsze rozwigzania w zakresie technik
sterowania. Powinien wyznacza¢ droge do przysztosci nowoczesnego przetworstwa cukru.
Jednym stowem, powinien on odpowiadac¢ najnowszym technologiom.

e Druga strona medalu polega na efektywnej kosztowo realizacji projektu. Nie wszystko co
wyglada atrakcyjnie dla technologow, uzyska finansowg aprobate Klienta.

Nie we wszystkich wypadkach udaje sie pogodzi¢ obie te sprzecznosci. Jednak w projekcie Cumra
byta mozliwa ich harmonizacja.

Jeszcze zanim rozpoczeto projektowanie klient dokonat oceny obecnego stanu technologicznego.
Zorganizowano wizyty w cukrowniach europejskich, przygotowato grunt pod pierwsze kluczowe
decyzje o realizacji nowego projektu.

We wczesnym etapie projektu podjeto jedng zasadniczg decyzje. Zdecydowano sie na uzycie
architektury komunikacji w standardzie Profibus, co byto podstawg do doboru podstawowych
urzadzen systemu sterowania produkcja.

Wszystkie standardowe pomiary poziomu, cisnienia, temperatury i przeptywu, zostaly dokonane
przy uzyciu czujnikow i przetwornikéw firmy Siemens. Wszelkie pomiary analityczne zostaty
wykonane analizatorami z rodziny SIPAN.

Zaletg wszystkich powyzszych urzadzen jest bezposrednie potaczenie z lokalng magistralg
protokotem szyny Profibus PA, bez koniecznosci dodatkowych podigczen zasilania.

Niektére nadajniki takie jak nadajnik gestosci, bazujgce na technologii mikrofalowej, nie
posiadajgce potaczenia Profibus PA, zostaty podtaczone poprzez standardowe moduty 4-20mA
I/O.

Wazna zaleta uzywania architektury Profibus PA polega na tym, ze przy uzyciu tego systemu,
wymagane zasilanie przetwornikow zapewniane poprzez zintegrowany kabel magistralowy. Co
jeszcze wazniejsze, wszelkie dane o kalibracji i inne dotyczgce przetwornikow, sg dostepne
poprzez tenze system magistralowy, i z fatwoscia wykorzystywane w centralnym systemie
sterowania. Po zainstalowaniu i podigczeniu urzagdzenia do magistrali, mozliwe sie staje uzyskanie
dostepu do urzadzenia z centralnego systemu sterowania w celu wykonania wszelkich prac
kalibracyjnych.

Prace inzynierskie zostaty ograniczone do:
e wykonania typowych schematow przytaczy dla kazdego rodzaju przetwornika
¢ nadzoru nad pracami na miejscu.
e wypetnienia centralnej bazy danych o znacznikach, zawierajgcej wszystkie dane o
funkcjach kalibraciji.
e przypisania numeru magistrali i wezta dla kazdego urzadzenia.
e zatadowania danych o znacznikach do urzadzenia, w celu jego aktywacji.

W ten sposéb mozliwe byto zarzgdzanie catoscig aparatury pomiarowej obiektowej w nowym
zakfadzie, przez tylko jednego technologa. Dla poréwnania, w zaktadach takich jak Kénnern lub
Klein Wanzleben, te samg prace wykonywat zespét 6-8 technologéw ze strony klienta i dostawcy.
Przy obecnie istniejgcej centralnej bazie danych o wszystkich elementach systemu, mozliwe stato
sie sterowanie produkcjg z jednej, centralnej sterowni. Umozliwia ono takze ponowng kalibracje
wszystkich parametrow w wypadku, gdy jedno z urzadzen trzeba w catosci wymienic.

Konieczno$¢ zapewnienia dodatkowego okablowania zostata catkowicie wyeliminowana dzieki
zapewnieniu zasilania poprzez kabel magistralowy, co oznacza nie tylko oszczedno$¢ kabla, lecz
takze jeszcze wiekszg oszczednos¢ kosztow dzieki zmniejszeniu zakresu prac technicznych
zwigzanych z okablowaniem.

Do jednego segmentu magistrali mozna potaczy¢ do 32 urzadzeh. Segment jest nastepnie
podtgczany do modutu sprzegajgcego, zamontowanego w zainstalowanej na obiekcie szafce.
Oznacza to, ze normalnie niezbedne szafki przytaczeniowo-rozdzielcze i konieczne dlan



pomieszczenia nie sg w o0gole wymagane, dzieki czemu zyskuje sie dodatkowe znaczne
oszczednosci w zakresie prac budowlano-montazowych.

Wszelkie moduty potaczen magistralowych lub inne wymagane urzadzenia, takie jak mate
zasilacze, lub niektére standardowe moduty 1/O dla sygnatéw, ktdérych nie mozna potaczy¢ poprzez
Profibus, sg montowane w zainstalowanych lokalnie szafkach obiektowych.

W technologii Profibusa w cukrowni pracujg réwniez pozycjonery elektropneumatyczne SIPART
oraz przetwornice czestotliwosci.

Kluczowa zaleta ponownie polega na znacznej redukcji ilosci wymaganego okablowania, jak
réwniez zmniejszeniu ryzyka usterek montazowych. Zmniejszony zostat ponadto do minimum czas
pomiedzy montazem a uruchomieniem catosci cukrowni.

Np. w chwili zainstalowania pozycjonerow na obiekcie i podtaczenia ich do magistrali Profibus,
pozycjonery byly gotowe do natychmiastowego funkcjonowania z uwagi na przeprowadzone
uprzednio testy petili.

W cukrowni sterowanych jest ponad 600 silnikdw rozstawionych po catym zaktadzie. Klient
postanowit wykorzystac¢ standardowy pakiet Simocode, dostepny w kilku réznych odmianach.
Stosujac jednostki MCC, potaczenie Profibus ponownie umozliwito optymalizacje catosci procesu
uruchamiania zaktadu, zapewniajac teraz centralne sterowanie wszystkimi parametrami silnikow z
systemu Simatic PCS7.

Automation and Drives
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OgdIny schemat sterowania cukrownig w Cumra, wigcznie z potgczeniem z gtbwnym zaktadem w
Konya.

Sterowanie produkcjg w tym nowym zaktadzie zostato wykonane przy uzyciu zintegrowanego
systemu Simatic PCS 7. W catym zaktadzie wykorzystuje sie siedem zcentralizowanych jednostek
CPU typu AS 417, poczawszy od sktadu burakéw, a na pakowaniu skonczywszy.



Waznym elementem projektu struktury automatyki byto zadanie klienta, aby pozostato 20%
rezerwy w systemie w celu umozliwienia w przyszto$ci dalszej rozbudowy Ilub zmian w
procedurach.

Dzieki bardzo wysokiej niezawodnosci jednostek CPU AS 417, zrezygnowano z systemu opartego
na redundanciji.

tacznos¢ podczas procesu pomiedzy jednostkami AS, jak rowniez z gtdwnymi stanowiskami
Operatora (OS), oparta jest na systemie Profinet Industrial Ethernet, pracujacych z predkoscig do
100Mbaud.

W centralnej sterowni zainstalowano 10 osobnych stanowisk operatorskich. Wszystkie korzystajg
z danych gromadzonych przez 2 niezalezne od siebie serwery. Jednostki te zbierajg wszystkie
dane produkcyjne od podtgczonych jednostek centralnych AS CPU, zachowujg je i przekazujg jak
to jest wymagane, do stanowisk OS. Jednostki te opracowujg dane historyczne, jak réwniez
wszelkie informacje, alarmy i inne dane, informacje zwigzane z produkcja.

Wszystkie stanowiska operatorskie sg potaczone poprzez sie¢ Ethernet. Jedno potaczenie
modemowe do gtbwnego zaktadu w Konya, przedtuza magistrale do tegoz zakfadu, umozliwiajac
umiejscowienie tam kompletnego stanowiska operatorskiego OS .

W ramach projektu wykonany zostat takze przeznaczony specjalnie dla cukrownictwa System
Zarzadzania Informacjami (SZI).

System ten nie tylko zbiera wtasciwe dane produkcyjne, lecz takze dane laboratoryjne a takze
szereg warto$ci wprowadzonych recznie.

Wszystkie te dane sg oceniane, przeliczane, potwierdzane oraz wykorzystywane jako podstawa
do optymalizacji produkcji. System dziata na zasadzie on-line, dostarczajgc dane produkcyjne o
kluczowym znaczeniu dla podejmowania szybkich i trafnych decyzji, niezbednych do kierowania
nowoczesng cukrownig przy zachowaniu maksymalnego stopnia efektywnosci.

Jedynie SZI umozliwia ocene i okreslenie aktualnego stanu zakfadu, jego stanu w przesziosci a
takze w pewnym stopniu jego stan w dalszym ciagu biezacej kampanii. W ten sposéb umozliwia
podejmowanie dziatan, jeszcze zanim niewielkie zaktdcenia spowodujg powazne problemy.

Oczywiscie nawet najdoskonalszy system nie zastgpi w peini odpowiedzialnego kierowania
zaktadem. Pozostaje potrzeba fachowych decyzji, ktére mogg by¢é podejmowane przez
profesjonalnie przeszkolonych operatoréw, oraz zarzad fabryki doktadnie kontrolujgcy w kazde;j
chwili sytuacje w zakfadzie.

Cumra Seker Fabrikasi to najnowoczesniejszy i najbardziej zaawansowany zakfad produkcji cukru
na swiecie, wzniesiony w ciggu zaledwie 18 miesiecy w ramach zaplanowanego budzetu.

Projekt oraz jego wykonanie potwierdzajg niezbicie, ze przyjeta strategia realizacji sprawdzita sie.
Zaktad zostat uruchomiony i osiggnat 100% wydajnosci w ciggu zaledwie 3 tygodni. Pierwotnie
zatozony cel zostat zrealizowany dzieki wspdélnym wysitkom Klienta oraz Dostawcy. Zrealizowany
obiekt jest przyktadem harmonizacji i spetnienia wysokich wymagan technicznych i ekonomicznych
automatyzaciji zrealizowanej przez firme Siemens.



