Cinske vjvojové stredisko na Slovensku

Mesnac European Research and Technical Centre, s. r. 0., (M.E.R.T.C.) je dcérskou spolocnostou ¢inskej firmy

Qingdao Mesnac Co., Ltd, celosvetovo Stvrtého najvacsieho vyrobcu gumarenskych strojov. Jednym z dévodov zaloZenia slovenskej
dcéry bola skuto€nost, Ze v roku 2009 doslo k zruSeniu spoloc¢nosti Conti Machinery Plchov (povodne Matador Machinery),

¢o pre dvesto ludi znamenalo stratu zamestnania. ,,Dve desiatky klii¢ovych zamestnancov byvalého Conti Machinery Pichov

sme zobrali do nasej spolocnosti, pricom hlavnym cielom je zurocit ich sklisenosti a vedomosti pri vyvoji, vyrobe a servise
gumarenskych liniek a nadviazat na ne. V tejto faze sa zameriavame najma na konfekéné gumarenské linky, neskor planujeme
sortiment rozsirit aj na iné typy gumarenskych liniek," uviedol Karol Vanko, generalny riaditel M.E.R.T.C.

Uspesné posobenie Matador Machinery Plichov na &inskom trhu
v predchadzajicom obdobi a jeho nésledny zanik vyuZila ¢inska
spolo¢nost MESNAC na zalozenie vyskumno-vyrobnej pobocky,
ktora do svojich rieSeni zapraciva tie najnovSie a najprogresiv-
nejsie technoldgie. ,Cinsky trh dnes nekupuje hocito, ale len to
najkvalitnejSie. To plati aj pre oblast komponentov automatizacie
a riadenia, ktoré su sucastou naSich konfekénych liniek,“ uviedol
K. Vanko. Na vyrobe liniek, ktoré pochadzaju z vyvojéarskych dielni
M.E.R.T.C., sa podielaju viaceri slovenski subdodavatelia, pricom
finalna montaz sa realizuje priamo v dubnickom sidle spolo¢nosti.
»Nasimi aktivitami sa snazime dat pracu aj okolitym podnikatefom
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od Tren&fna aZ po Zilinu,“ dodava K. Vanko. Okrem toho spoloénost
zabezpecuje pre svojich zakaznikov aj servis a dodavky nahrad-
nych dielov. Vzhladom na kratku histériu firmy st prvé prototypy
konfek¢nych liniek v testovacej prevadzke u ¢inskych odberatelov,
priCom v nasledujicich mesiacoch sa budd linky ponlkat dalS$im
odberatelom. Pracovnici vyvoja mali uz koncom roku 2011 ukonce-
ny druhy typ konfekénej linky s dvojstupriovou technolégiou, pricom
v tomto roku pribudne k tomu treti, najnovsi model konfekénej linky
pre nakladné plaste. Cielom do budlcnosti je ponlkat cely rozsah
konfekénych liniek uréenych na vyrobu pneumatik pre osobné aj
nakladné automobily.
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KonfekEna linka je srdcom kazdej vyroby autoplastov. Tu sa sklada-
ju vSetky polotovary do surového plésta, ktory sa v poslednej faze
zvulkanizuje v lisoch a vznika finalny produkt. Okrem samotnych
chemickych charakteristik je celkova kvalita pneumatiky, predovset-
kym jej uniformita, vyrazne ovplyviiovana prave procesmi prebie-
hajdacimi na konfekénych linkach. Preto si vyrobcovia pneumatik
davaju zalezat na tom, aby boli konfekéné linky mimoriadne presné
a technologicky spolahlivé. Konfek&né linky dodavané spolo¢nostou
M.E.R.T.C. st uréené na vyrobu radidlnych pneumatik pre osobné
auta v rozmeroch od 13 do 24“ a na vyrobu tzv. all-steel plastov pre
nakladné vozidla v rozmeroch 17,5 az 24,5".

Obr. 1 3D model konfekcnej linky P-PRO

P-PRO - jednostupfiova konfekéna linka na vyrobu
osobnych a lahkych nakladnych autoplastov

Ide o prvu jednostupriovd konfekénd linku z dielne M.E.R.T.C., ktora
pozostava z dvoch zakladnych Casti — zo zdsobnikov materialov pre
naraznikovd a kostrovl Cast autoplasta a z vlastného konfekéného
stroja. Poziadavkami pri vyvoji linky boli vzhfadom na stéle rastlce
poziadavky uniformity vyrabanych autoplastov prisna synchroniza-
cia pohonov, presnost polohovania a v neposlednom rade bezpe¢-
nost splifiajlica poZiadavky podla novozavedenej EN ISO 13949.

P-PRO je v podstate plnoautomaticka linka, kde operator pocas
celého vyrobného cyklu zasahuje len jedenkrat. Navyse je tato kon-
fekéna linka mimoriadne prisposobitelna. ,Takmer vsetko, ¢o vy-
robca pri vyrobe autoplastov pozaduje z hladiska rozmerov a tech-
nologického postupu, dokaze nasa linka zabezpeCit. Zjednodusene
povedané, nas zékaznik, teda vyrobca autoplastov, si do riadiaceho
systému stroja nahra vSetky receptlry pre vyrobu jednotlivych typov
autoplastov a pri zmene urditej vlastnosti autoplasta si len zvoli
prislusnu receptiru a zariadenie sa automaticky podla nej prestavi.
Ak treba zmenit napr. velkost navijacieho bubna, tak sa, samo-
zrejme, vymeni prislusna mechanicka cast,“ vysvetiuje K. Vanko.
Vyroba jedného, tzv. zeleného (surového) autoplasta na konfekénej
linke P-PRO trva v zavislosti od jeho rozmeru priblizne 48 sekund.

Vstupna ¢ast konfekéného stroja — zasobniky
konfekénych materialov

Dopravniky uréené na dopravu a meranie polotovarov kostrovej
Casti autoplasta prechadzaju ponad niekolko odvijacich stanic,
z ktorych sa polotovar navinuty v cievkach odvija cez tzv. slucku.
Odvijanie materidlov z cievok zabezpecuju asynchrénne motory
s vykonom 1,15 kW, ktoré su riadené pohonmi SINAMICS od spo-
lo¢nosti Siemens. Pritomnost polotovaru v slucke sledujd prislusné
snimace a v pripade, Ze je slucka prazdna, polotovar sa automa-
ticky doplni. Polohovanie materialu na dopravnikovom pase je za-
bezpecené pomocou servomotorov. Polohovaci systém (dva moduly
CU-320 a jeden modul SIMOTION-D445) komunikuje prostrednic-
tvom zbernice safety PROFIBUS a PROFINET s nadradenym PLC
(SIMATIC S7-300 osadenym procesorom CPU 317F).
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Systém servopohonov v spolupréci s referenénymi snimacmi
zabezpedi presné nameranie pozadovanej dizky polotovaru a ten
je nasledne odrezany vhodnym rezacim zariadenim. Kazdy typ me-
raného a nasledne rezaného materiadlu ma svoje $pecifika, preto st
pouzité rézne typy rezacich nozov, ako vyhrievané hakové, koticové
alebo $pecialne ultrazvukové. V zavislosti od typu rezaného poloto-
varu sa dynamicky meni aj rychlost rezacieho noza, ¢o zabezpecu-
ji kompaktné servopohony Siemens typu SIMODRIVE POSMO-A
s napajanim 48 V DC a vykonom 300 W. SuU zloZené z motora,
prevodovky a zabudovaného servomenica. PoCas nameriavania
kontroluje spravnu poziciu, resp. parametre, spraclivaného materi-
&lu CCD kamerovy systém, resp. Specialne senzory.

Po namerani a odrezani je dizka polotovaru opat preverena sys-
témom meracich snimacov a nésledne je prepraveny popod dalsi
kontrolny CCD kamerovy systém. Ak polotovar nie je v spravnej
polohe, centrovaci servomotor polohu materialu skoriguje posunu-
tim dopravnika tak, aby polotovar prichadzal na navijanie v pres-
ne stanovenej pozicii. CCD kamerovy systém zaroven kontroluje,
¢i prichadzajuci polotovar nie je nejakym spdsobom poskodeny
alebo chybny. Dalsie snimace kontrolujti, & nedo$lo k preloZeniu
polotovaru a pod. V pripade, ze polotovar nezodpoveda poziadavke,
automaticky je z dopravnika vyhodeny alebo sa cely proces zastavi.
Na operatorskom paneli sa objavi alarmova spréva a ¢aka sa na za-
sah operatora.

KedZe polotovary prechadzaji medzi viacerymi dopravnikmi, ich
pohyb musi byt synchronizovany. Na pohon dopravnikov sa vyuzili
servopohony SINAMICS S120 od spolo¢nosti Siemens. ,Najvacsou
vyzvou bolo zabezpecit perfektni synchronizaciu servopohonov vo
faze navijania odrezaného polotovaru na konfekény bubon a pri
aplikacii Spiralového naraznika zaroven aj presne $pecifikovany, po-
merne nizky tah materidlu pri navijacej rychlosti az 400 m/min.,“
uviedol Pavol LeSko, veddci oddelenia vyvoja spolo¢nosti M.E.R.T.C.
Standardna navijacia rychlost sa pohybuje v rozmedzi od 40 do 90
m/s. Okrem spravnej synchronizacie treba z dévodu zabezpecenia
predpisanej kvality spoja polotovaru zaistit aj korekciu medzi apli-
kacnym dopravnikom a navijacim bubnom. Hodnota korekcie sa
ziskava vypoétom na zaklade zosnimanej realnej dizky prichadza-
juceho polotovaru.

V8etky servopohony, ktoré s umiestnené v hlavnom rozvadza-
¢i, st prepojené komunikacnou zbernicou PROFIBUS na riade-
nie bezpecnostnych funkcii a PROFINET na $tandardné riadenie
a komunikéaciu. Nadradenym systémom pre jednoduchsie servo-
pohony a pohony odvijacich stanic st moduly CU320. Pohony
vyzadujlce Specialne funkcie a vzdjomnu synchronizéciu su riadené
modulom SIMOTION D445. V ramci celej linky P-PRO sa okrem
hlavného rozvédzaca nachadza este niekolko podruznych rozvadza-
Cov, v ktorych st umiestnené jednotky vzdialenych V/V ET200S
SIEMENS.
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Konfekény stroj

V prednej Casti konfekénej linky sa nachadza konfekény stroj
pozostavajuici z dvoch konfekénych bubnov s prislusnymi pohon-
nymi jednotkami. Na tieto bubny sa presne podfa zadanej recep-
tary aplikuji materialy pripravené v spomenutych zéasobnikoch.
Stcastou konfekéného stroja sl aj zodpovedajlice prenasacie
zariadenia, ktoré sa pohybuju po linearnych vedeniach s rychlos-
tou cca 100 m/min. PrenaSacie zariadenia prenésaju patkové lana
a naraznikovy obal. Zaroven po vyrobe surového plasta zabezpecujd
prenos vyrobeného autoplasta z kompletizaéného bubna do pozicie,
odkial ho mo6ze operator ¢i iny manipulator bezpecne a jednodu-
cho prevziat na dalSie spracovanie. ,,Dynamicky pohyb prenéasacich
zariadeni zabezpec€uju servomotory SINAMICS, pricom hlavnym
cielom bolo skratit ¢as pohybu na minimum pri zachovani vysokej
Urovne bezpecnosti,” uviedol Pavol LeSko. Servomotory s vykonmi
3,3 kW sl opét riadené servopohonom SIMOTION-D.

Rozhranie €lovek - stroj

Na konfekénej linke P-PRO sa nachadzaju dva hlavné, 12 dotyko-
vé operatorské panely MP-377 od spolo¢nosti Siemens a niekolko
vedlajsich ovladacich skriniek. Programovanie panelov bolo realizo-
vané softvérovou aplikaciou WinCC Flexible. Operator ma moznost
volby medzi niekolkymi typmi obrazoviek podla toho, akl operéciu
chce vykonavat. K dispozicii st obrazovky s tlacidlami na ru¢né
ovladanie stroja a na zadavanie technologickych parametrov, resp.
recepttr linky (napr. definovanie diZok a $irok polotovarov, uhly, pod
ktorymi sa budu rezat, stupne natoCenia jednotlivych bubnov). Pre
technikov Specialistov st tu Specialne pripravené obrazovky s daj-
mi na nastavenie strojnych funkcii linky (napr. korekcie stibehov
jednotlivych pohonov a pod.), ale aj obrazovky na kontrolu a rych-
lu identifikaciu poruchovych stavov. Pri Standardnej prevédzke sa
na paneloch zobrazuje aktualny krok, v ktorom sa konfek&ny stroj
nachadza, zakladné tlacidla, ktoré zmenou farby signalizuji stav
zariadenia a pripadne alarmové hlasenia, ak sa také vyskytli. Okrem
prehladu o stave vykonavanych operécii a stave stroja na operator-
skom paneli sl k dispozicii aj dalSie svetelné a zvukové prvky, ktoré
flexibilne operatora upozoriiuji na urcité stavy stroja.

RieSenie bezpecnosti konfekénej linky

Vzhladom na to, ze ide o pomerne komplikovanu linku, bola spra-
covana identifikacia moznych rizik podla normy EN 1050 a ohod-
notenie rizika podla PL (Performance Level) normy EN ISO 13849,“
vysvetluje P. LeSko. V tejto faze boli definované rizikové Casti a funk-
cie linky a ako sa v danom pripade bude nebezpecéenstvo elimino-
vat. Konfekéna linka P-PRO bola rozdelena na 10 bezpec¢nostnych
z6n. Priestory zasobnikov strézia svetelné zavory, ktoré v pripade
naruSenia pozastavia vSetky nebezpecné funkcie danej Casti linky.
Zéaroven sa rozblikd vystrazné svetlo a na operanom paneli sa zo-
brazi prislusné sprava identifikujlica miesto narusenia.

V prednej Casti konfekéného stroja v okoli naraznikového aj kostro-
vého bubna sl pouzité laserové skenery, ktoré maji naprogramo-
vany presny tvar chraneného priestoru. NaruSenim tohto priestoru
sl pozastavené vsetky nebezpecné funkcie prislusnej Casti stroja.
V pripade, Ze k narusenie kontrolovaného priestoru do$lo pocas au-
tomatického chodu linky, je narusenie signalizované aj svetelnym a
zvukovym vystraznym zariadenim. VSetky spominané bezpec¢nost-
né prvky su pripojené na fail-safe karty systému vzdialenych V/V
ET-200S.

Jednotlivé vykonové Casti servopohonov SINAMICS maju uz imple-
mentovand bezpe€nostnd funkcionalitu, ktorl v pripade potreby
vyuziva a riadi zbernica PROFIBUS.

Na riadenie bezpecnostnych signélov a tym bezpeénostnych funkcif
servopohonoyv, ale aj spomenutych V/V ET-200S je vyuzita zbernica
PROFIBUS so systémom PROFIsafe, zabezpeCujlca tzv. fail-safe
komunikaciu s nadradenym riadiacim PLC SIMATIC S7-317F. Tento
sposob bezpecnostnej komunikécie vyrazne zjednodusil celkové na-
roky na zapojenie bezpec¢nostnych obvodov pri zachovani potrebnej
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bezpe€nostnej Urovne a navySe bol umozneny dokonaly monitoring
bezpetnostného systému celej linky.

Instalaéna technika a pristroje

»Zvazovali sme, Ci niektoré jednoduchsie pohony vybavit systémom
stykac, isti¢, pripadne softStartér. Potrebovali sme riesit aj otazku
bezpecnostnych funkcii tychto pohonov. Pridévanie prvkov na to,
aby sa motor roztoCil a bezpe€ne zastavil, by zvySovalo celkovu
cenu i potrebnll zastavbovl plochu v rozvadzaci. Preto sme od za-
Ciatku iSli cestou prepojenia asynchronneho motora so systémom
SINAMICS, ktory ma priamo v sebe zabudovany systém bezpecného
riadenie pohybu, tzv. safety system. NavySe pomocou Standardnych
funkcii mozno riadit hladky rozbeh a dobeh motora, pripadne kori-
govat jeho rychlost, ¢o Standardnym systémom typu stykac¢ — motor
nemozno riesit," vyzdvihuje prinosy zvoleného rieSenia P. LeSko.
Preto nebolo potrebné pouzit ani v jednom pripade usporiadanie
typu isti¢ — styka¢ — motor. V hlavnom rozvadzaci st okrem toho
pouzité priemyselné zdroje SITOP, ako aj dalSia potrebnéa istiaca
a spinacia technika od spolo¢nosti Siemens.
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Obr. 3 Priemyselné zdroje SITOP a instalacna a istiaca technika

Ddvody volby a prehlad pouzitych komponentov
automatizacie a riadenia

Volba, ktora pri vybere komponentov automatizacie a riadenia
padla na spoloCnost Siemens, mé niekolko dévodov. Prvym je,
Ze so spolo¢nostou Siemens méame uz dlhoro¢né dobré skdsenosti,
ktoré siahajli uz do obdobia pdsobenia Matador Machinery. Dal$ou
vyhodou je, Ze komponenty a rieSenia Siemens akceptuje VaCSi-
na nasich potencialnych zakaznikov. V neposlednom rade je to aj
kvalita a konkurencie schopnost ponlkanych prvkov, ako aj fakt,
7e Siemens je pre nas spolahlivy obchodny partner,” vysvetiuje P.
Lesko.

Pohony:

* celkovy pocet pouzitych pohonov: 47,

¢ vykon hlavnych 26 servopohonov Siemens SINAMICS je v roz-
medzi od 0,63 kW do 7,75 kW,

* + 10 x 300 W malych servopohonov typu Siemens SIMODRIVE
POSMO-A pouzitych na pomocné funkcie,

* + 11 asynchrénnych motorov s vykonom cca 1,15 kW frekvenc-
ne riadenych pohonmi SINAMICS.

Komunikacia a V/V:

* PROFIBUS DP - 17 modulov typu slave,

* PROFINET - 28 modulov typu slave,

* pocet vstupov: cca 300 digitadlnych + 17 analégovych,
* pocet vystupov: cca 200 digitalnych +16 analégovych.
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Dalsie smery vyvoja konfekénych liniek

Dalsie modely konfek&nych gumarenskych liniek, ktoré M.E.R.T.C.
pripravuje pre rok 2012, budl obsahovat niekolko vylepseni oproti
minuloroénému typu. Z hladiska prvkov automatizacie a riadenia
p6jde o prechod od komunikacnej zbernice PROFIBUS na siet
PROFINET, ktord ponUka vyrobcovi linky vac¢Sie moznosti najma
z hladiska automatického detegovania chybnej komunikécie v sieti,
rychleho odhalenia jej priciny, prip. predchadzania chybnej komuni-
kéacii. Pribudnt aj klavesnice s podsvietenim, urcené pre priemysel-
né prostredie od spolo¢nosti Siemens, ktoré nahradia doteraz pozi-
vané skrinky s tlacidlami. Tlacidla na klavesnici mozno rozsvecovat,
pripadne rozblikavat roznymi farbami, a tak okamzite signalizovat
stav danej Casti stroja. Na zadnej strane klavesnice sa nachadza aj
svorkovnica vstupov/vystupov a safety vstupu, ktoré budid vyuzité
na zjednodusenie elektroinstalacie zariadenia. Na meranie spotreby
energie linky bude pouzity systtm SENTRON spolo¢nosti Siemens,
ktory bude pripojeny tiez na zbernicu PROFINET. Zakladom riade-
nia zostava aj v novych modeloch riadiaci systém SIMATIC S7-300,
ktory vSak bude osadeny rychlejSimi procesormi. Novinkou bude
aj moznost vzdialeného pristupu ku konfekénej linke cez webovy
server, ¢o pozadovali priamo koncovi zékaznici.

)
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Za poskytnuté informacie dakujeme Ing. Karolovi Vankovi, riadite-
fovi spolo¢nosti M.E.R.T.C., Pavlovi LeSkovi, vedicemu oddelenia
vyvoja v spolocnosti M.E.R.T.C., a Ing. Jurajovi Belicovi zo spolo¢-
nosti Siemens, s. r. o.

Anton Gérer
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