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Lokalizacja:
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Wyzwanie:

Modernizacja catego systemu
elektrycznego realizujgcego
operacje kruszenia.

Rozwiazanie:

Panele dotykowe XP500, sterowniki
programowalne XC202 i XC152,
oprogramowanie do wizualizacji
Galileo, przemienniki czestotliwosci
serii DE1, DA1, wytaczniki silnikowe
PKE, SmartWire-DT.

Rezultat:

Dostep do szczegdtowych danych na
poszczegdinych napedach umozliwia
sterowanie w zalezno$ci od
obciazenia oraz wspiera diagnostyke
prewencyjna i analize ewentualnych
bteddéw, przyczyniajac sie do
zwiekszenia wydajnosci systemu.

Zwirownia z systemem obstugi

Segment rynkowy
Budowa Maszyn

zaleznym od obcigzenia

Firma Weingartner zajmujaca sie integracja systemow
zmodernizowata caty system elektryczny do rozdrabniania

1 klasyfikacji kruszywa. Technologia automatyki i napedow firmy
Eaton wraz z inteligentnym systemem tacznosci 1 komunikacji
SmartWire-DT jest stosowana w celu uzyskania optymalnej
wydajnosci urzadzen sterowanych w zaleznosci od obcigzenia.

"Musielismy sprostac
wyzwaniu, jakim byto
zapewnienie rozwiazania
ze sprawnie zarzadzanym
budzetem, ktére
dawatoby operatorowi
mozliwos¢ szczegotowego
przeanalizowania
instalacji, a operacje
bytyby dostosowane

do biezacych obciazen".
Philipp Fels, firma Weingértner
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Opis sytuacji

W Iffezheim piasek

i zwir wydobywany jest

z pogtebianego od ponad stu
lat jeziora, za pomoca
ptywajacych chwytakow
stosujac technologie ciecia
na mokro. Kluczowymi
odbiorcami sa producenci
prefabrykowanego betonu,
masy betonowe;j i asfaltéw.
Wydobyty zwir jest czyszczony
w kilku krokach i sortowany
wedtug wielkosci. Wieksze
kawatki sg nastepnie
poddawane obrébce
wykonczeniowej,

czyli kruszeniu.

Trzy kruszarki stozkowe krusza
do 160 t/h materiatu w kilku
etapach. Nastepnie surowiec
jest sortowany wedtug
wielkosci przez kilka urzadzen
do przesiewania, a na koniec
jest on myty. W rezultacie
produkowane sa wysokiej
jakosci frakcje zwiru 1/3, 2/5,
5/8 i 8/11 oraz wysokiej
jakosci kruszony piasek 0/2,
ktéry jest przechowywany

w silosach. Materiaty te
stosowane sa gtéwnie do
asfaltu i do specjalnych
zastosowan chipowych.

Wyzwanie

Operacje kruszenia kamieni
bazowaty w przesztosci

na konwencjonalnej
technologii stycznikowej.
Nigdy nie uzywano

SPC. Firma zdecydowata

sie na zastosowanie
najnowoczes$niejszych
technologii automatyki

i napeddéw oraz na zwiekszenie
wydajnoéci zaktadu

w trakcie szeroko zakrojonej
modernizacji. W tym

celu zostata zatrudniona
firma Weingartner GmbH
(Weingartner) z Baden-
Baden, specjalista w wielu
réznych dziedzinach, w tym
w instalacjach elektrycznych,
budowie rozdzielnic

i automatyki oraz

w technologii napedowej.

"MusieliSmy sprostaé
wyzwaniu, jakim byto
zapewnienie rozwiazania
ze sprawnie zarzadzanym
budzetem, ktore
dawatoby operatorowi
mozliwos$é szczegdtowego
przeanalizowania instalacji,
a operacje bytyby dostosowane
do biezacych obciagzen’,
ttumaczy Philipp Fels,
menedzer odpowiedzialny



za ten projekt w firmie
Weingartner. "Ponadto mielisy
Znaczace ograniczenia czasowe,
poniewaz na realizacje projektu
catkowitej odnowy systemu
elektrycznego mielismy

okoto cztery tygodnie

w trakcie zimowych
remontéw". Oznaczato to,

ze pomieszczenie kontrolne

i szafy sterownicze musiaty
zosta¢ wstepnie zainstalowane
w kontenerze i dostarczone
wraz z nim. Firma Weingartner,
jako cztonek szerokiej

sieci partneréw rozwigzan
Eaton (Solution Partner),

znata mozliwosci i zalety
inteligentnego systemu
tacznosci i komunikaciji
SmartWire-DT. Biorac pod
uwage wymagania stawiane
aplikacji, postanowita

ona zrealizowa¢ projekt
wykorzystujac technologie
firmy Eaton.

Rozwiazanie

Zaprojektowane przez
Weingartner centrum
sterowania systemu
elektrycznego oparte jest

o komputer przemystowy serii
XP500. Petni on role przyjaznego
dla uzytkownika rozwigzania
HMI z dotykowa matryca
pojemnosciowa

i wymaga niewielkiej
przestrzeni montazowe;.
Panel XP500 wielkosci 21.5"
zapewnia zobrazowanie
proceséw wyzszego poziomu.
Sie¢ sterownikéw (XC202),
ktéra zaprogramowata firma
Weingartner w oprogramowaniu
CoDeSys 3.5 stuzy do
zarzadzania procesami.
Wedtug Philippa Felsa, petna
wizualizacja obiektu moze
zosta¢ opracowana niezwykle
szybko i tatwo przy uzyciu
oprogramowania Galileo firmy
Eaton w nowej wersji 10.

Szczegdlng uwage poswiecono
technologii napedowej podczas
operacji kruszenia, poniewaz

Wizualizacja na panelu sterowania
oparta jest na nowoczesnym panelu
dotykowym z pojemnos$ciowa
technologia multi-touch.
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ma ona znaczacy
wplyw na wydajnoé¢

i produktywno$¢ pracy.
Przemienniki czestotliwosci
DE1 serii Power XL firmy

Eaton zapewniaja sterowanie
silnikami przenos$nikéw i paséw
dozujgcych. Sa one proste

w obstudze i niezawodne

jak tradycyjne rozruszniki
silnikowe, jednoczes$nie
zapewniajac kontrole predkosci.
Jest to idealne rozwigzanie

dla zastosowan, ktore nie
wymagaja rozbudowanej
funkcjonalnosci, ale potrzebuja
zmiennej predkosci.
Przemienniki czestotliwosci
DA1 zapewniajace wysoka
funkjonalnosé¢ i wydajnose,
znalazly zastosowanie w bardziej
wymagajacych zastosowaniach,
takich jak maszyny do
przesiewania, pompy
przeciwpowodziowe, $ruby

do piaskowania i Srubowe
podajniki do dozowania.

Ponadto urzadzenie
wyposazone jest w okoto

70 wytacznikow silnikowych
PKE z elektronicznym,
szeroko-zakresowym
zabezpieczeniem przed
przecigzeniem, umozliwiajgc
niezawodne i bezpieczne
uruchomienie napedu. Dzieki
inteligentnemu systemowi
potaczer SmartWire-DT
wszystkie wazne elementy
moga by¢ szybko i skutecznie
potaczone bez potrzeby
okablowania sterowniczego,
rozproszonego poziomu wejsé
/ wyj$¢ i nieefektywnego
adresowania. "W poréwnaniu

z konwencjonalna technologia
oszczedzilismy okoto 30% czasu
na okablowanie w konstrukcji
szaf sterowniczych', méwi Fels.
Wraz z rozrusznikami opartymi
o PKE, SmartWire-DT posiada
kolejna zdecydowana zalete:
Wszystkie stany faczeniowe

i dane statusowe, ktére
wczesniej wymagaty ztozonej
instalacji dodatkowych urzadzen,

Philip Fels zWeingarnter: "Kazdy
naped w Iffezheim jest teraz
monitorowany przez SmartWire-DT,
wiec dysponujemy cennymi
informacjami o wykorzystaniu mocy
produkcyjnej na na bazie termicznego
wizerunku silnika".

Eaton Industries GmbH
Hein-Moeller-Str. 7-11
D-563116 Bonn/Niemcy

© 2018 Eaton

Wszelkie prawa zastrzezone

Publikacja nr CS083128PL / CSSC-GL-793
Styczen 2018

teraz moga by¢ przesytane
bezposrednio do sterownika.
Obejmuje to informacje
dotyczace pozycji stycznika

i wytacznika silnikowego,
nastaw cztonu przecigzeniowego
wytacznika, pradu i termicznego
wizerunku silnika. Dostepne sa
takze informacje diagnostyczne,
takie jak przyczyna
ewentualnego wyzwolenia:
przecigzenie, zwarcie, zanik fazy.

Rezultaty

W przypadku operacji kruszenia
funkcje te umozliwiaja pomiar,
ocene i analize stanu obcigzenia
silnika w sposéb prosty

i bez dodatkowych kosztow.
Jesli zostanie wyzwolony
wytacznik zabezpieczajacy silnik,
personel zostanie natychmiast
poinformowany o tym stanie,

a takze o jego przyczynie.
Zamiast probowa¢ bezposrednio
ponownego uruchamianie przy
petnym ryzyku, odpowiedzialny
pracownik moze doktadnie
sprawdzi¢, czy jaki$ materiat

nie jest zaciety na tasmie
transportowej. Ponadto jesli
podwyzszone wartosci pradu
silnika wskazuja nadmiarowe
zuzycie mozna z wyprzedzeniem
zaplanowa¢ wymagana
konserwacje. Zapobiegnie

to wyzwoleniu wytacznika
zabezpieczajacego i wyeliminuje
awarie napedu.

"Kazdy naped w Iffezheim

jest teraz monitorowany

przez SmartWire-DT, wiec
dysponujemy cennymi
informacjami o wykorzystaniu
mocy produkcyjnej na bazie
termicznego wizerunku silnika",
moéwi Fels. Na przyktad system
umozliwia tagodne uruchomienie
urzadzenia przy niskiej produkcji
w stanie zimnym i uruchomienie
petnego obciagzenia tylko wtedy,
gdy osiagnieta jest temperatura
robocza. "Nie znamy innej
technologii, ktéra umozliwitaby
nam osiagniecie tak wysokiego
poziomu przejrzystosci

X o, N 4
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Stacja operatorska i szafy sterownicze
byty dostarczone w jednym
kontenerze, aby projekt modernizacji
operacji kruszenia mogt zostaé
przeprowadzony tak szybko
i sprawnie, jak to tylko mozliwe.

w zaktadzie, w tak efektywny
i kompaktowy sposob’,
dodaje ekspert ds. automatyki.

W operacji kruszenia materiat
jest naturalnie zmieniajgcym sie
surowcem, ktérego sktad ciagle
ulega zmianie. Oznacza to, ze

w danym momencie obcigzenie
poszczegodlnych systemdéw moze
sie roznic wzgledem siebie.

Na przyktad, jesli w danej
kruszarce zostanie dodany
znacznie bardziej szorstki
surowiec, produkt koricowy
bedzie bardziej szorstki.
Maszyny, ktére klasyfikuja

i odrzucajg grube frakcje
surowca po kruszeniu,

s3 napetniane i obcigzane

w wigkszym stopniu; natomiast
maszyny procesujace drobniejsze
frakcje sa mniej obcigzane.
Jednakze w przypadku, gdy
surowce sa rozne, towarzyszy im
zmiana wspotczynnika obcigzenia
maszyn w pézniejszej fazie.

To sprawia, ze kontrola
obcigzenia jest kluczowa kwestia.
Poprzez ciggte analizowanie
obcigzenia poszczegdlinych
maszyn kontroler decyduje

o tym, ktéry komponent
powoduje obecnie utrudnienia,

a nastepnie kieruje catg moc
operacyjna do tej jednostki.

Kilka minut pézniej mozemy
mie¢ do czynienia z innym
elementem, ktéry osiaga

granice obcigzenia w catym
procesie kruszenia. Nastepnie
system dostosowuje sie do
swojej optymalnej pojemnosci
obciazenia. W ten sposob nowy
system kontroli zapewnia,

Ze operacja kruszenia zawsze
dziata optymalnie pomimo
zmieniajacych sie warunkéw.

Dzieki takim funkcjonalno$ciom
jak system obstugi zalezny

od obcigzenia, zintegrowana
diagnostyka i monitorowanie
oraz intuicyjne sterowanie,
operacja kruszenia zredukowata
nieoczekiwane przestoje

i znacznie zwiekszyta

swojg wydajno$¢.



