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沧州市世纪昭阳网络科技有限公司
                                                                  精益求精 创网络精品工程 协助客户成功

煤炭生产数据监测系统
1、概述
生产数据是生产正常运转的根源。如果数据流能够很容易地从生产过程到达决策者的计算机上，就可以快速地作出更为灵活的决策。一个煤矿公司要包括多个分矿，同时覆盖的地域较广，各矿与各矿之间的距离较远。
为了实现对各分矿的矿井上、下实时生产数据的监测主要以网络为平台。在现场中，采用多种不同的控制采集设备，其中通风、瓦斯主要以KJ系列的产品为主，其它还有PLC、DCS等。从各分矿到公司采集的信息分为三级，一级信息是指由公司汇总、掌握的有关全公司的指标信息，二级信息是指由各矿汇总、控制的有关各矿井的指标信息，三级信息是指由各矿采集的各水平、采区、基层单位（区队）的指标信息。
2、系统组成

从分矿到公司采取如下结构：
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在各分矿现场，井上、下数据采集可以通过KJ系列产品或其它控制设备进行采集，其中采用KJ系列采集的拓朴图如下：
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现场实时监测数据通过其它控制设备实现，其拓朴图如下：
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3、系统功能
（1）、将现场各矿井控制设备的数据采集到工作站。目前支持的I/O设备包括：DCS、可编程控制器(PLC)、智能模块、板卡、智能仪表、控制器、变频器等等。另外，也支持DDE和OPC接口，可以和采用DDE或OPC标准的设备通讯。
（2）、在工作站中实现实时数据显示、动画、历史趋式、实时趋式等功能。
（3）、实时数据库相连接，中实现的功能有：
数据分析、分布式实时数据库映射、分布式事件查询、分布式数据检索、实时报警、基于Web的企业解决方案、oracle及access等数据库的接口、毫秒级的历史库、OPC Server、万能报表、与系统中其它组态软件集成。

（4）、只要客户端工作站已经连接到了Internet或Intranet上，在浏览器上输入Web服务器的网络地址，就可以开始实时地浏览现场生产过程。
4、系统实现
利用pLerine、pSpace和pWebView相结合实现了实时采集、经济存储、安全应用等几个方面的问题，根据pLerine、pSpace、pWebView相结合的解决方案(如下图)完全可以作为生产实时数据库和生产信息化数据库平台来应用。
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· 实现生产指挥中心对各生产工艺环节的生产和设备的过程可视化监视。

· 实现现场生产数据的实时/历史趋势记录，并对生产数据及设备状态进行自动统计、分析、处理，通过对生产过程数据的智能化分析报表和报告应用，为高层管理人员生产经营决策提供及时可靠支持。

· 实现生产现场和各子系统模块之间进行数据交换，把全公司的信息上下左右贯通起来、建立生产管理和生产控制承上启下的通路，实现厂级信息的集成和共享。
啤酒生产过程自动化控制
1、概述

早期的啤酒生产，设备落后，且监控过程大多采用人工方式，再加上啤酒生产的长时性特点，使人工任务量过大，很容易出现质量问题。后期虽然开始启用一些控制设备，但多数存在控制过程简单，可视性差，生产过程数据不能进行有效地保存分析，控制精度和灵活性也欠佳。随着近些年来计算机的迅速普及，监控组态软件技术的日益成熟，人们开始运用组态软件进行啤酒生产过程自动化控制，避免了人为操作的失误，具有足够的灵活性，控制过程精度也有了很大的进步。生产过程历史数据的有效保存，也为厂家进行控制过程分析，控制曲线改进，进一步提高产品质量，提供了良好的原始数据参考。
2、工艺过程
啤酒生产过程主要分为：制麦、糖化、发酵、罐装四个部分。

[image: image5.jpg]LES)

i

Pl

KE (EAE) B o BF oM

HENT | @t | o 8RS MABTES

EHRE | o IR | o (REEERIER. CO2%¥

L

et

o 22 o, FEmEwEsre





在计算机及检测设备的配合下，借助监控组态软件平台，可根据不同需要选择不同控制方案，实现生产过程温度、压力等参数的精确调节，确保生产工艺要求。
3、系统组建
组建监控组态软件环境的啤酒生产过程控制，在硬件方面主要有力控+PLC、力控+控制器、+计算机板卡这三种选择方式。它们的总体功能相同，但各有侧重：采用力控+PLC或力控+控制器方式有着较好的稳定性，但价格相对较高，且给日后进行系统扩充和变更带来不便；采用力控+计算机板卡方式，系统构造相对灵活，价格适中一些。可根据厂家的各自特点和不同需求做出选择。
主要涉及：工业计算机、打印机、PLC/控制器/计算机板卡、力控软件、液位变送器、压力变送器、温度传感器、电磁阀、电动调节阀、检测开关等。
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· 4、系统功能
· 控制方案定义、选择，动态实时控制曲线的显示输出；
· 长时历史数据压缩存储；
· 温度误差控制在±0.3℃范围内；
· 具有温湿度及压力超限、线路故障、液位溢出等报警功能；
· 具备一定的灾难恢复能力和容错性；
· 提供检测元件偏差的软件修正和小信号切除功能；
· 日报、月报、年报、历史数据等报表的输出。
（1）、安全性及可靠性
提供了操作工级、班长级、工程师级和系统管理员级四个安全级别，系统参数设置中有：禁止退出、禁止Ctrl+Alt+Del、禁止Ctrl+Esc等安全选项，有比较齐全的安全限制；支持双机热备功能，使系统具有更强的可靠性；可以设定实时数据库DB定期保存数据的时间间隔，最大限度地减少意外掉电等故障带来的损失；力控的“快照”功能可以将当时的操作画面锁定并保存下来，为日后进行事故分析及故障排除提供有力的参考。
另外，啤酒生产环境要求相关设备满足防潮湿、耐低温、抗腐蚀等要求，并要做好线缆屏蔽及抗干扰处理，保证硬件的可靠性和安全性。
（2）、温度、压力曲线控制
来进行温度及压力曲线的灵活控制；另一方面，可以利用力控策略生成器中提供的斜坡功能块来实现。斜坡功能块最多可产生多达24个斜坡输出，算法的输出作为副回路的设定值。副回路挂接一个PID算法控制回路，使PID回路的设定值可以按照设定的斜坡曲线随时间变化改变。斜坡算法有下列主要参数是：时间单位TimUnit（秒、分钟、小时）、时间范围TimSpan（小时数）、24条斜坡线段（TIM0~TIM24和OUT0~OUT24）、回路方式Mode（手动方式、自动方式）、斜坡时间Time、斜坡控制结束后的操作EndMode、手动输出MOUT等。
（3）、漂移及非线性问题
因啤酒生产环境相对较差，再加上长时间的运作，检测仪表和设备必将出现不同程度的零点漂移问题；因检测设备老化也极易出现非线性问题。一方面，力控提供了软件分段线性化处理功能，来解决检测器件的非线性化问题，也可以通过软件处理来修正漂移；另一方面，力控累计点中提供了信号限值切除功能，适当设置可以有效地减少检测设备零点漂移带来的误差。
（4）、配方管理
啤酒生产工艺中，制造不口味或不同品种的产品需要使用不同的原材料配方。力控的配方管理，则使此类工艺过程的控制和管理变得简单和明了。
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（5）、图表功能
提供了实时趋势、历史趋势、x-y曲线、历史报表、万能报表、内置数据表等丰富的图表功能，方便进行实时数据及历史数据的曲线显示、灵活的数据报表定义和输出，方便班组统计、成本核算等的管理。









地址：沧州市东风路121号                                               电话：0317-3074321  3706685

网址：www.cz16900.com                                                  联系人：刘长征 13582731185

