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کارخانه فولادسازی صنعتی اتوماسیون سیستم  



 

 صنعتی چیست ؟ اتوماسیون

اتوماسیون صنعتی به بهره گیري از رايانه ها بجاي متصديان انسانی براي كنترل دستگاه ها و فرايندهاي صنعتی 

گفته میشود. اتوماسیون يك گام فراتر از مكانیزه كردن است . مكانیزه كردن به معنی فراهم كردن متصديان 

اه هايی است كه ايشان را براي انجام بهتر كارشان ياري میرساند. نمايانترين و شناخته شده انسانی با ابزار و دستگ

 ترين بخش اتوماسیون صنعتی ربات هاي صنعتی هستند. 

امروزه كاربرد اتوماسیون صنعتی و ابزار دقیق در صنايع و پروسه هاي مختلف صنعتی به وفور به چشم می    

هاي اندازه گیري پیچیده اي كه در صنايعی همچون نفت ، گاز ، پتروشیمی ، صنايع خورد . كنترل پروسه و سیستم

شیمیايی ، صنايع غذايی ، صنايع خودرو سازي و غیره بكار می آيد نیازمند ابزارالات بسیار دقیق و حساس می 

از قبیل فشار ، دما ، باشند . پیشرفتهاي تكنیكی اخیر در كنترل فرايند و اندازه گیري پارامترهاي مختلف صنعتی 

 جريان و غیره باعث افزايش كیفیت محصولات و كاهش هزينه هاي تولید گرديده است .

 به طور كلی برخی از مزاياي اتوماسیون صنعتی از اين قبیل اند:   

 تكرارپذيري فعالیتها و فرايندها -

 افزايش كیفیت محصولات تولیدي -

 افزايش سرعت تولید )كمیت تولید ( -

 كنترل كیفیت دقیقتر و سريعتر -

 كاهش پسماندهاي تولید )ضايعات( -

 كنش بهتر با سیستمهاي بازرگانی برهم -

 افزايش بهره وري واحدهاي صنعتی -

 بالا بردن ضريب ايمنی براي نیروي انسانی و كاستن از فشارهاي روحی و جسمی -

مختلف و در كنار آن افزايش كمی تولید ، هدف  در حال حاضرارتقاء سطح كیفی محصولات تولیدي در صنايع   

اصلی هر واحد صنعتی می باشد و مديران صنايع نیز به اين مهم واقف بوده و تمام سعی خود را در جهت نیل به 

 اين هدف متمركز نموده اند .

د . ماشین لازمه افزايش كیفیت و كمیت يك محصول ، استفاده از ماشین آلات پیشرفته و اتوماتیك می باش   

آلاتی كه بیشتر مراحل كاري آنها به طور خودكار صورت گرفته و اتكاي آن به عوامل انسانی كمتر باشد . چنین 

ماشین آلاتی جهت كاركرد صحیح خود نیاز به يك بخش فرمان خودكار دارند كه معمولا از يك سیستم كنترل 

ل برنامه ريزي( در اين بخش استفاده میگردد . بخش يامدار منطقی قاب PLCقابل برنامه ريزي )به عنوان مثال 

http://persian-niro.javanblog.com/156602-%D8%A7%D8%AA%D9%88%D9%85%D8%A7%D8%B3%DB%8C%D9%88%D9%86+%D8%B5%D9%86%D8%B9%D8%AA%DB%8C+%DA%86%DB%8C%D8%B3%D8%AA+%D8%9F.html


 

كنترل قابل برنامه ريزي مطابق با الگوريتم كاري ماشین ، برنامه ريزي شده و میتواند متناسب با شرايط لحظه اي 

 به عملگر هاي دستگاه فرمان داده و در نهايت ماشین را كنترل كند .

م صنعتی بايستی متناسب با شرايط لحظه اي به عملگرها همانطور كه گفته شد بخش كنترل در هر سیست   

فرمان دهد بنابراين در يك ماشین يا بطوركلی در يك فرايند صنعتی بخش اول يك چرخه كنترلی ، برداشت 

 اطلاعات از فرايند می باشد .

اين حسگرها به  جمع آوري اطلاعات در فرايندهاي صنعتی با استفاده از سنسورها يا حسگرها صورت می گیرد .   

منزله چشم و گوش يك سیستم كنترلی عمل می كنند . امروزه در بسیاري از ماشین آلات صنعتی استفاده از 

سنسورها امري متداول می باشد تا جايیكه عملكرد خودكار يك ماشین را می توان با تعداد سنسورهاي موجود در 

د اتوماسیون به اندازه اي مهم می باشد كه بدون آن درجه بندي كرد . وجود سنسورها ي مختلف در فراين

سنسور هیچ فرايند خودكاري شكل نمی گیرد بنابراين سنسورها يكی از اجزاي لاينفك سیستمهاي اتوماسیون 

 صنعتی می باشند .

له در گذشته نه چندان دور بسیاري از تابلوهاي فرمان ماشین آلات صنعتی ، براي كنترل پروسه هاي تولید از ر   

هاي الكترومكانیكی يا سیستمهاي پنوماتیكی استفاده می كردند و اغلب با تركیب رله هاي متعدد و اتصال آنها به 

يكديگر منطق كنترل ايجاد می گرديد . در بیشتر ماشین آلات صنعتی ، سیستمهاي تاخیري و شمارنده ها نیز 

به تابلوهاي كنترل حجم و زمان مونتاژ آن و شمارنده  Timerاستفده می گرديد و با اضافه شدن تعدادي 

 افزايش می يافت .

اشكال فوق با در نظر گرفتن استهلاك و هزينه بالاي خود و همچنین عدم امكان تغییر در عملكرد سیستم ، باعث    

 PLCنی میلادي به بعد اكثر تابلوهاي فرمان با سیستمهاي كنترلی قابل برنامه ريزي جديد يع 08گرديد تا از دهه 

يكی از اجزاي اصلی و مهم در پروژه هاي اتوماسیون می باشد كه توسط  PLCجايگزين گردند .در حال حاضر 

كمپانیهاي متعدد و در تنوع زياد تولید و عرضه میگردد . به طور خلاصه سیستمهاي نوين اتوماسیون و ابزار دقیق 

 نتاكتوري قديمی داراي امتیازات زير است :در مقايسه با كنترل كننده هاي رله اي و ك PLCمبتنی بر 

 هزينه نصب و راه اندازي آنها پايین می باشد. -

 براي نصب و راه اندازي آنها زمان كمتري لازم است . -

 اندازه فیزيكی كمی دارند. -

  تعمیر و نگه داري آنها بسیار ساده می باشد. -

 به سادگی قابلیت گسترش دارند . -

 ملیات پیچیده را دارند.قابلیت انجام ع -

 ضريب اطمینان بالايی در اجراي فرايندهاي كنترلی دارند . -



 

 ساختار مدولار دارند كه تعويض بخشهاي مختلف آن را ساده میكند. -

 خروجی و سطوح سیگنال استاندارد دارند. -اتصالات ورودي  -

 زبان برنامه نويسی آنها ساده و سطح بالاست. -

 و اختلالات محیطی حفاظت شده اند.در مقابل نويز  -

 تغییر برنامه در هنگام كار آسان است. -

 به سادگی میسر است . PLCامكان ايجاد شبكه بین چندين  -

 امكان كنترل از راه دور )به عنوان مثال از طريق خط تلفن يا ساير شبكه هاي ارتباطی( قابل حصول است . -

 ها وجود دارد  PLCبی استاندارد از قبیل چاپگر ، باركد خوان و ... به امكان اتصال بسیاري از تجهیزات جان -

 

 

 

 

 

 

 

 

 

یک کارخانه صنعتی   مغز قلب و اتوماسیون صنعتی =   



 

 PLCمبتنی بر سیستم اتوماسیون  یک ای از ساختارنمونه 
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 اصطلاحات

PLC : 

 

 

 

 

 

PLC  مخفف عبارتLogic Controller Programmable  به معنی كنترل كننده هاي منطقی قابل برنامه

را می توان به يك كامپیوتر شبیه دانست اما باين فرق كه براي منظور خاصی برنامه  PLCريزي است. دستگاه 

 ريزي شده است.

تی می باشند، كه كنترل جايگذينی مناسب براي مدارات فرمان الكتريكی دركلیه فرآيند هاي صنع PLCدستگاهاي 

 فرآيند رابه صورت منطقی انجام می دهند.

آن صدور فرمانها ،مستلزم براورده شدن يكسري توابع وخواست ر كنترل منطقی عبارت است از كنترلی كه د

 می تواند اين نیاز را برطرف كند. PLCهاي منطقی باشد و دستگاه 

ی ، وظیفه كنترل صنعتی بر عهده مدار هاي فرمان الكتريكی میدانیم كه قبل از آمدن سیستم هاي كنترل منطق

 ها آنها را رفع نمودند. PLCبوده است ، مدارات الكتريكی مشكلات بسیاري داشتند كه 

 

 

 

 

 

PLC S7-400H                                                     PLC S7-400                                         PLC S7-300 



 

 HMI:   

 

 

 

 

 Human Machine Interface است كه نقش مانیتورينگ را ايفا می سیستمی  واسط بین انسان و ماشین و  يعنی

 می باشد.  زه مانیتورينگ يكی از نیازهاي اساسی بسیاري از صنايع به خصوص صنايع بزرگامرونمايد.

شیمیايی و ... بدون استفاده از سیستم  بسیاري از صنايع بزرگ مانند صنايع پتروشیمی ، صنايع تولید انرژي ، صنايع

ز جمع آوري اطلاعات مورد نظر از نیستند . مونیتورينگ عبارت است ا مونیتورينگ مناسب قادر به ادامه كار خود

 : واحد صنعتی و نمايش آنها با فرمت مورد نظر براي رسیدن به اهداف ذيل بخشهاي مختلف يك

 وضعیت لحظه اي هر يك از ماشین آلات و دستگاهها نمايش -

 حیاتی يك سیستم نمايش و ثبت پارمترهاي مهم و -

 خطا در سیستم نمايش و ثبت آلارمهاي مختلف در زمانهاي بروز -

 نمايش محل خرابی و زمان وقوع ايراد در هر يك از اجزاي سیستم -

 تولید با استفاده از ابزارهاي گرافیكی مناسب نمايش پروسه هاي -

 اجراي پروسه تولید ها حین Set Point تغییر و اصلاح -

 مونیتورينگ امكان تغییر برخی از فرايندهاي كنترلی از طريق برنامه -

 

 

 

 

 

 

 

 



 

TP-OP:   

 

 

 

 

 

-Touch Panel Operator Panel  كه معمولاً در  هستنديعنی پنل اپراتوري و نوعی ديگر از سیستم هاي مانیتورينگ

د تا ضمن مشاهده شماتیك فرايند بتوان آلارم ها، و ننصب می شو خطبیرون از اتاق هاي كنترل و در نزديكی 

اين كار  PGداد بدون آنكه نیاز باشد از طريق اتاق كنترل يا از طريق  ها را در مواقع لزوم تغییر Setpointبرخی 

 صورت گیرد.

Drive:  

 

 

 

 

 

 

 استفاده می شود.  راه انداز جداگانه به نام درايو وسیلهاز يك دور موتور  راه اندازي نرم و كنترلبراي 

 .نمايد كنترلموتور را  دور دريافت میكند هبه ازاي اطلاعاتی كه از كنترل كنندمی تواند وسیلهاين 

 

 



 

Profibus: 

 

 

Process Fieldbus  شبكه اي صنعتی است كه وظیفه اتصال تجهیزات سطح فیلد در اتوماسیون از قبیل

Remote I/O  ها، درايوها ،كوپلرها و سايرDP-Slave  ها و... كه قابلیت اتصال به اين شبكه را دارند را شامل

 می شود.

 می گويند. DPمنحصر بفرد دارد كه به آن آدرس  آدرسجهیز در اين شبكه هر ت

 

Industrial Ethernet: 

شبكه اي است صنعتی كه بیشتر در سطوح بالاي اتوماسیون يعنی سطح مانیتورينگ، و سطوح مديريت اطلاعات 

 (تی استفاده می شود.ها بیكديگر نیز از اين شبكه صنع PLCدر سطح كنترل براي اتصال  )استفاده می شود 

 می گويند. IPمنحصر بفرد دارد كه به آن آدرس اي هر تجهیز در اين شبكه شماره 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 :ساختار سیستم اتوماسیون كارخانه فولادسازي

و با ظرفیت اسمی 3101كارخانه فولادسازي بمنظور تامین بخشی از مواد اولیه خطوط نورد گروه ملی در آذرماه 

تن با امكان تخلیه از  08. اين كارخانه شامل يك كوره قوس الكتريكی به ظرفیت تن افتتاح گرديد  018888سالانه 

دقیقه بهمراه سیستم هاي تزريق اكسیژن، كك و آهك  و نیز سیستم مدرن كنترل   95كف و زمان تخلیه تا تخلیه 

ماشین ريخته گري مداوم چهارخط جهت اتوماتیك قوس و يك كوره پاتیلی بمنظور انجام متالورژي ثانويه و يك 

 میلیمتر می باشد. 308الی  388تولید شمش هاي بیلت 

، ARCOSیتورينگ منطبق بر نو سیستم هاي كنترل و ما PLC Step 7با داشتن سیستم هاي كارخانه فولادسازي 

WINCC  وLevel 2 را در سطح كشور داراست. مدرنترين سیستم اتوماسیون صنعتی يكی از 

،  EAF  ،LF ،  CCMهاي مختلفی از جمله  Zoneشامل به لحاظ سیستم اتوماسیون صنعتی خانه فولادسازي كار

DDP و AS  سايت فولاد اتوماسیون  به سیستمآبرسانی و اكسیژن نیز وجود دارند كه   می باشد و البته دو زون

 سازي متصل نیستند.

ها در قسمت هاي  PLCو ارتباط بین  Profibusشبكه  ها به قسمت هاي پايین دست از طريق PLCارتباط بین 

 می باشد. Ethernetاز طريق شبكه  Serverو  HMIها با  سیستم هاي  PLCمختلف و همچنین ارتباط بین 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 در شكل زير ساختار كلی سیستم اتوماسیون كارخانه فولادسازي را مشاهده می كنید.

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 



 

 سايت:  PLCستم  هاي سی

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

يك يا  زون هاي فوق الذكر در هر يك از  .وجود دارند S7 از نوع  PLCدر سايت فولادسازي تعدادي سیستم 

 خود ازها ضمن انجام وظیفه  PLCرا بعهده دارند اين آن قسمت كه وظیفه اصلی كنترل وجود دارد  PLCچند 

 بدل كردن اطلاعات می پردازند. اي ديگر سايت به رد وه PLCطريق شبكه اترنت صنعتی با ساير 

 در سايت فولادسازي وجود دارد. PLCدستگاه سیستم  38در مجموع 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

LF مربوط به کوره   PLC 



 

 سايت: HMI سیستم  هاي 

 

 

 

كار نظارت و كنترل دقیق بر اجزاي هر قسمت را به عهده دارند، ايجاد  HMIاپراتورها از طريق دستگاه هاي 

 عث اختلال در روند تولید و يا باعث توقف كامل تولید می گردد.اها ب HMIها و يا  PLCز مشكل در هريك ا

فقط يك  DDPمی باشد البته قسمت  HMIهريك از قسمت ها داراي دو دستگاه كامپیوتر به عنوان سیستم 

HMI .دارد 

 در سايت فولادسازي وجود دارد. HMIدستگاه سیستم  38در مجموع 

 

 

 

 

 

LF های مربوط به کوره    HMI  



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Overview 

Charging 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Alloy data 

Temperature data 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Analysis data 

Maintenance screen 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Event viewer 

Historical data 



 

 :فولادسازي سايت  Level2سیستم اتوماسیون 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

فرايند تولید و وجود دارد كه وظیفه نگهداري اطلاعات  Server Level2كامپیوتر ديگر به عنوان  يك دستگاه

بعهده دارد. توسط برنامه تحت وب عملیات كنترل و نظارت در سطوح بالاتر اتوماسیون را  رويدادهاي مربوطه

و امكان مشاهده دقیق تمامی رويدادها از جمله آنالیز،تعداد سبد و تناژ قراضه،دماهاي اندازه  صورت می گیرد

 كاربران می دهد.را به صورت آنلاين و لحظه به لحظه به  گیري شده،انرژي مصرفی و همچنین گزارشات مفید

 دسترسی به اهداف ذيل میسر می گردد: Level2به طور كلی با استفاده از سیستم اتوماسیون يكپارچه 

 مانیتورينگ چرخه تولید و وضعیت خطوط تولیدي از سايت ورود مواد تا خروج محصول. -3

 كاري مشكل يا غیرممكن است. PLCاجراي مدل هاي پیچیده رياضی كه اجراي آنها توسط  -2

 ثبت رويدادها و وقايع مهم تولید. -1

 تهیه گزارشات ضروري و ارزشمند از مقادير و داده هاي ثبت شده، و تحلیل وضعیت تولید. -0

 كنترل و شبیه سازي فرايند تولید از روي الگوهاي تعريف شده . -9

 

 Level 2برنامه تحت وب 



 

 Level 2تهیه شده در سیستم تحت وب  هاينمونه اي از گزارش
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هر كدام داراي يك سیستم  LFو  EAFقسمتهاي 

می باشند كه شامل يك  ARCOSكنترل قوس بنام 

كامپیوتر صنعتی خاص با يك نرم افزار بسیار 

قدرتمند كه كار كنترل دقیق قوس الكتريكی را 

 انجام می دهد.

اين سیستم بسیار نقش مهم و حیاتی در كارخانه 

فولادسازي دارد و در صورت ايجاد مشكل در نرم 

افزار و يا سخت افزار آن ادامه كار تولید غیرممكن 

می شود لذا تهیه برخی قطعات كامپیوتري و 

همچنین كارتهاي الكترونیكی آن بسیار ضروري و 

 حیاتی هستند.

اين سیستم پیشرفته باعث بهینه سازي در مصرف 

 ده است.انرژي و مصرف الكترود و ... ش

و  Profibusاز طريق شبكه   ArCosسیستم 

Ethernet  بهPLC  هايEAF  وLF  .وصل می شود 

 

 LFکوره  ARCOSسیستم 



 

 تا كنون:  00 از سال فولادسازي  خلاصه عملكرد واحد اتوماسیون

ها و  HMIها، مانیتورينگ و كنترل در  PLCتنظیم ،تغییر و بهینه سازي تمامی برنامه هاي كنترلی در  -1

Level2  ًخط برنامه نرم افزاري و ده ها تجهیز سخت افزاري(  18888)حدودا 

 Level2  و  PLC، HMI لط كامل به سايرنرم افزارهاي مرتبط با سیستم هاي تس -2

و  HMIرم هاي جديد در صفحات يا فرمانهاي مختلف و يا ايجاد آلا افزودن سیگنالهاي وضعیت و  -3

Level2  و درنهايتPLC 

 HMIدر صفحات  PCCتور و ولتاژ سه فاز خروجی از او ژنر PCCنشان دادن وضعیت كلیدهاي اتاق  -4

 مربوط به ريخته گري به كمك پرسنل برق ريخته گري

در ريخته گري و ترسیم نمودار حرارتی گرم شدن تانديش و  Bو Aدماي تانديش گرم كن نشان دادن  -5

 ريخته گري HMIو  PLCبه  Stopو  Startفرمان 

موردنیاز  به كمك پرسنل برق اكسیژن در واحد اكسیژن و انتقال سیگنالهاي PLCنصب يك دستگاه كامل  -6

 HMIو نمايش آنها در دو كامپیوتر  PLCبه 

عدد دوربین مداربسته و تحت شبكه بدون سیم در سايت فولادسازي و نشان دادن تصاوير از  5نصب  -7

 Level2طريق سیستم 

، درايو و  PLCساخت يك دستگاه تستر انكودرهاي ريخته گري در كارگاه اتوماسیون توسط سیستم  -8

 امل(موتور)شبیه سازي ك

ودر تايپ درجه سلسیوس  3198اين دستگاه قادر است تا رنج دمايی ساخت يك دستگاه حرارت سنج . -9

اكسیژن و درصد كربن و آلومینیوم را نیز نمايش  PPMرا  اعلام دارد وهمچنین میزان و ... Rو  Sهاي 

رانقیمت )لازم بذكر است كه دستگاه هاي حرارت سنج موجود در سايت فولادسازي بسیار گدهد.

 نیز ندارند.( Spareهستند و هیچگونه قطعه 

  WinCCتوسط ازي سیستم مانیتورينگ موادرسانی طراحی و پیاده س -11

 Level2طراحی و پیاده سازي سیستم مانیتورينگ موادرسانی مبتنی بر برنامه تحت وب   -11

  Level 2سیون طراحی و پیاده سازي سیستم ثبت اطلاعات واحد نسوز در سیستم اتوما -12

  WinCCطراحی و پیاده سازي سیستم ثبت اطلاعات واحد نسوز مبتنی بر -13



 

طراحی و پیاده سازي سیستم ارتباطی مابین اتاق كنترل كوره و آزمايشگاه شیمی و متالوگرافی جهت -  14

 درخواست آنالیز و دريافت پاسخ  نمونه ارسال شده 

ی بین كوره و ريخته گري جهت تعیین زمان دريافت پاتیل و حرارت طراحی و پیاده سازي سیستم ارتباط- 15

 و برپايه سیستم اترنت صنعتی   WinCCموردنیاز مبتنی بر 

 طراحی و پیاده سازي سیستم ثبت اطلاعات پنل هاي آبگرد كوره مربوط به واحد مكانیك- 16

برحسب آخرين آنالیز دريافتی  LF محاسبه میزان مواد افزودنی در پاتیل طراحی و پیاده سازي سیستم -17

 از آزمايشگاه

به سازمان محیط زيست از طريق  ،مربوط به میزان آلايندگی كوره QT001ارسال مقدار سنسور -18

 سیستم اتوماسیون با سطح دسترسی مجاز و محدود.

  PLC-WINCC-LEVEL 2و چندين برنامه كوچك و بزرگ در زمینه  -19
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