Modernizacia v SHP Harmaneg, a. S., zvysila
spolahlivost riadenia a znizila prestoje

Papierein v Harmanci vybudoval v roku 1829 banskobystricky kupec FrantiSek Zikmund Leicht pévodne ako fabriku na ru¢nt vyrobu
papiera. V polovici 19. storocia patrila k najmodernejSim papierenskym zavodom v Rakiisko-Uhorsku. Na prelome 19. a 20. storoCia

sa tu zacali vyrabat aj hygienické papierové vyrobky.

Novodoba histéria papierne sa zacala v roku 1972, ked bol do
prevadzky uvedeny papierensky stroj na vyrobu hygienického pa-
piera a zacala sa vyuzivat nové surovina — zberovy papier. Charakter
modernej a dynamicky sa rozvijajlcej firmy si papieren zachovala
dodnes. Rocne investuje do rozvoja technolégie a modernizécie pro-
cesov okolo 6 mil. eur. V roku 2002 sa Harmanecké papierne pre-
menovali na SHP Harmanec a stali sa sti¢astou skupiny vyrobnych
a obchodnych spolo¢nosti, ktorych predmetom cinnosti je vyroba
a distriblcia hygienickych papierovych produktov pod spolocnym
nazvom SHP Group.

V sli¢asnosti pondka vyrobny zavod v Harmanci pod vlastnou znac-
kou Harmony 28 druhov toaletného papiera (farbené, 2- a 3-vrstvo-
vé, s razbou, s potlacou, aromatizované, balenie po 4, 8, 10, 12,
16, 24 ks), osem druhov papierovych vreckoviek (farbené, 2-, 3-
a 4-vrstvové, aromatizované, balenie po 10 a 15 ks), osem druhov
kuchynskych utierok, tri druhy kozmetickych utierok a Sest druhov
vlhéenych utierok. V rdmci naSej reportéze sme sa zamerali na vy-
uzivanie automatizacnych a riadiacich systémov v dvoch €astiach
vyrobného procesu, a to pri baleni a paletizécii toaletného papiera
a papierovych vreckoviek.

Velky kotu¢ papiera so Sirkou 216 cm, ktory bol vyrobeny na papie-
renskom stroji, sa previja na mensie rolky. Nasledne sa pre potreby
vyroby hygienickych produktov — toaletného papiera a vreckoviek
— dal8i proces sklada z viacerych technologickych postupov — od-
vinovanie, razba, farebniky, previnova¢ a zalepova¢ na zalepenie
konca rolky papiera. Zo zasobnika id( rolky na pilu, kde sa narezi
na pozadovanu Sirku podla toho, aky finalny produkt sa z nich bude
vyrabat.

Baliace linky

Prvy baliaci stroj predstavuje zloZzité technologické zariadenie vy-
uZivajlce riadenie osi v redlnom case. Kotlce toaletného papiera
do neho vstupuju na dvoch pasovych dopravnikoch. Dopravnikové
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pasy pohénaji motory s enkodérmi, ktoré st ovladané na zaklade
informacii zo snimacov sledujlcich obsadenost kazdého dopravné-
ho pasu. Ak nie je na pasoch dostatok kottcov toaletného papiera,
linka v prvom momente spomali, a v pripade, Zze snimace v druhej
Urovni vyhodnotia stale nedostatoény stav kot(Cov toaletného
papiera na dopravniku, linka sa odstavi. Ovladanie rychlosti ba-
liacej linky mozno nastavit aj manuélne na operatorskom paneli.
Na riadenie motorov sa pouZziva riadiaci systém Allen Bradley, v kto-
rom sU spractUvané zlozité matematické vypocty. Hodnota napa-
tia z analégového vystupu riadiaceho systému hovori o tom, akou
rychlostou sa ma ta-ktord os pohybovat a podla polarity napatia aj
akym smerom.

Pri samotnom baleni sa vytvaraju baliky toaletného papiera, a to
tak, ze vstupnymi dopravnikmi sa pripravi vrstva s pozadovanou
skladbou na zariadenie nazyvané tacka. Tacka sa nasledne zdvihne

Obr. 1.: Pohlad na vystup prvého baliaceho stroja linky TL1
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o cca 50 cm. Vrstva kotlcov sa po zdvihnuti dostava pod priprave-
nu narezanu féliu, do ktorej sa cely balik kotticov zabali. Boky félie
sa eSte pred zvaranim ofukuju, aby prilnuli ku kotd¢om toaletného
papiera. Na vystupe bali¢ky su zvaracie zariadenia, ktoré cely balik
zvaria z bokov aj zo spodku.

Povodné riadenie balicky na baze Simatic S5 sa nahradilo systé-
mom VIPA 300S. Okrem procesora CPU314SC/DPM a signalovych
modulov je slcastou konfiguracie aj modul elektronickej vacky
FM352 f. Siemens, ktory prostrednictvom enkodéra sleduje cyklus
balenia. Cely cyklus v rozsahu O az 360° je rozdeleny na Useky
s presne definovanymi operaciami. Tieto akcie realizuje CPU a os-
tatné zariadenia balicky prave na zaklade signalov modulu vacky.
Udaje z baliaceho stroja sa do centrélneho riadiaceho systému
zbieraju prostrednictvom decentralnych periférii VIPA 200V pripo-
jenych na zbernicu Profibus DP.

Obr. 2.: Systém VIPA na prvom baliacom stroji

PLC VIPA komunikuje po sériovej linke aj s priemyselnym
PC Siemens s opera¢nym systémom Windows 98, na ktorom bezi
SCADA systém od vyrobcu baliacej linky. Ten je uréeny jednak na
vizualizaciu procesu balenia, jednak na nastavovanie réznych pre-
mennych — ¢i uz parametrizacie systému riadenia osi v redlnom
Case od spolo¢nosti Allen-Bradley alebo teploty zvaracich zariadeni,
ktoré su riadené prostrednictvom PID regulatorov beZiacich v PLC.
Vzéajomna komunikacia priemyselného PC a PLC je realizovana
priamo na CPU cez integrovany port RS485. Pri tejto aplikacii
ma jeden sériovy port CPU funkciu Profibus DP Master a druhy
port realizuje PtP sériovll komunikaciu. Toto rieSenie umoznil typ
pouzitého CPU, ktory programatorovi umoziiuje volne konfigurovat
funkcie dvoch sériovych portov RS485, a to bud ako Profibus DP
Master/Slave, MPI, alebo sériova linka PtP. Ethernetové rozhranie
procesora vyuzivaji technici v Harmanci na programovanie a diag-
nostiku. V budicnosti ma byt vyuZzity tieZ na komunikéaciu s vy$Sou
Uroviiou riadenia. Na spustenie/odstavenie baliaceho stroja, prip.
obsluhu jednoduchsich funkcii st k dispozicii aj manualne ovlada-
cie tlacidla.

Druhéd baliaca linka je z hladiska riadenia motorov jednoduchsia,
pretoZe jej Ulohou je v podstate len prichadzajlice baliky z prvej
bali¢ky ulozit do vacsich logistickych celkov. Rychlost motorov je
riadend prostrednictvom frekvenénych meni¢ov Emerson — Control
Techniques. Nadradené kompaktné CPU 313SC komunikuje s me-
ni¢mi cez zbernicu RS485 prostrednictvom proprietarneho protoko-
lu. Za druhou baliacou linkou nasleduje paletizacna linka.

Paletiza¢né linky

Vstupom sU logistické celky — baliky toaletného papiera z druhej
balicky. Kazdé paleta sa skladd z vrstiev a ich pocet zavisi od
konkrétnej objednavky. Jednotlivé baliky toaletného papiera sa
na paletu naukladaju podla receptiry ulozenej v PLC VIPA. PLC
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ovlada dopravniky aj motoricko-pneumatické akéné ¢leny rozdelu-
juce prichadzajluce baliky. Baliky sa ukladaju na prazdnu paletu
umiestnent na vytahovom zariadeni. Po ulozeni prvej vrstvy balikov
vytah posunie paletu o definovant Groven nizSie a moze sa nakladat
druhd vrstva. Do PLC VIPA prichédzaju informéacie zo zasobnika
paliet, o presune paliet a balikov, prip. i treba zaradit kartonovi
prelozku medzi jednotlivé vrstvy balikov. Po naloZeni balikov paleta
dalej postupuje do ovinovacieho zariadenia, kde sa aj s balikmi
zabali do félie a pripravi na expediciu.

Obr. 3.: Paletizacia na linke TL5

Zber Udajov z technolégie

Pred tromi rokmi bol uvedeny do prevadzky tzv. zapisovac.
Zariadenie pozostava z PLC typu VIPA200V a panelového prie-
myselného PC, na ktorom je inStalovana databaza SQL a SCADA
Movicon. Analégové karty PLC sU pripojené k frekvenénym meni-
¢om hlavnych pohonov vyrobnych liniek toaletného papiera a vrec-
koviek. Zosnimané Udaje o stave a rychlosti vyrobnych liniek su
zaznamenavané do databazy v PC. Kazdy deri sa generuje report
vo formate. csv, ktory je dalej k dispozicii na spracovanie alebo ako
podklad pre manazérov vyroby.

Zrealizovana a planovana modernizacia

Vo vyrobnom zavode v Harmanci je v prevadzke pat vyrobnych
liniek toaletnych papierov s oznacenim 1, 2, 3, 5 a 8. Na vyrobnej
linke €. 1 sa zmodernizovala prva a druha balicka, kde sa p6vodny
systém Simatic S5 vymenil za riadiace systémy VIPA. O moderni-
zacii pily sa zatial neuvazuje, kedze ide o jednoduché procesy, pri
ktorych staci existujlca reléova architektdra riadenia.

Na linke ¢. 2 sa po doklpeni novej stolice previjania papiera na-
sadil novy riadiaci systém spolocnosti Siemens Simatic S7-400,
pricom komunikécia so vzdialenymi V/V ET-200 je zrealizovana
prostrednictvom zbernice Profibus. Za pilou sa nachadza zariadenie
nazyvané rozradovac, ktorého Ulohou je roztriedovat kotice z pily

i

Obr. 4.: Dublirka kotucov papiera
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tak, aby do bali¢ky prichadzali v Styroch radoch. Aj v rozradova-
¢i sa bude nahradzat povodny systém Siematic S5 za PLC VIPA.
Prva bali¢ka vyrobnej linky ¢. 2 je moderné strojné zariadenie, kde
je nasadeny systém riadenia pohonov SIMOTION od spolo¢nosti
Siemens. Za bali¢kami nasleduje v ramci vyrobnej linky ¢. 2 zdru-
Zena paletizacia, do ktorej prichadzaju baliky aj z vyrobnej linky
¢. 1. Zariadenie zdruzenej paletizécie je tiez uz zmodernizované
a riadené prostrednictvom PLC VIPA. Linka €. 3 je neperspektivna
a s jej modernizéciou sa neuvazuje. Linka ¢. 5 je v rdmci vyrobného
zavodu v Harmanci najmodernejSia, vybavena riadiacim systémom
Siemens Simatic S7-400, vzdialenymi V/V ET-200 a komunikéciou
cez zbernicu Profibus. Linka €. 8 je v Stadiu uvadzania do prevadz-
ky, pricom na riadenie osi v realnom case je inStalovany systém
ELAU. Previnovac je v tejto linke postaveny na riadiacom systéme
Siemens Simatic S7-400.

Linky na vyrobu hygienickych vreckoviek st v Harmanci Styri. Linka
¢. 1 je neperspektivna. Linka ¢. 2 bude kompletne modernizovana,
priCom pobvodné systémy Simatic S5 budl nahradené Styrmi PLC
systémami VIPA. Linka ¢. 3 je tiez Uplne novéa, postavena na ria-
diacich systémoch Omron, a o jej modernizacii sa teda neuvazu-
je. Na ovladanie osi v redlnom Case je nasadeny americky systém
GALIL. Linka €. 6 je vo faze oZivovania a uvadzania do prevadzky.

Obr. 5.: Prebiehajica vymena riadiaceho systému Simatic S5
za systém VIPA na paletizacnom zariadeni vreckoviek

Dovody modernizacie a skusenosti z prevadzky
novych systémov

Moralna zastaranost a Castej$i vyskyt prestojov zariadeni boli
hlavnymi dovodmi, pre¢o sa pristipilo v Harmanci k moderniza-
cii. V prospech vyberu systémov VIPA 300S hovoril najma dobry
pomer cena/vykon. Samotni technici z Harmanca sl po nasadeni
do reélnej prevadzky s nimi spokojni aj preto, lebo okrem vlast-
ného programovacieho nastroja ich mozno programovat aj v pro-
stredi STEP7 f. Siemens. Vyhodou pre servis a Udrzbu je tiez HW
kompatibilita s radom S7-300. Komunikécia vizualizacie WinCC
flexible a operéatorskych panelov Siemens TP 177B k PLC VIPA fun-
guje tiez bez problémov. Volné ethernetové rozhrania procesorov sa
po zosietovani planuji vyuzit na zber prevadzkovych Udajov a tiez
ako vzdialeny komunikacny pristup servisnych pracovnikov.

Prinosy pre podnik

Nasadenim modernych riadiacich systémov sa v Harmanci podarilo
zvysit v prvom rade spolahlivost hardvérovych komponentov a vy-
razne znizit prestoje strojovych zariadeni. V minulosti museli techni-
ci podstatne CastejSie riesit poruchové stavy, v sti¢asnosti je to skor
vynimka — aj to skor pre fyzické odtrhnutie napr. snimaca. Vyrazne
sa znizila zavislost technikov od nedostupnosti nahradnych dielov
pre pdvodne inStalované riadiace systémy.

5akujeme Lubomirovi Abrinkovi, elektroSpecialistovi
SHP Harmanec, a. s., za odborny vyklad.
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