Lakoplastovacia linka

Vyroba lakoplastovanych plechov mé dlhd tradiciu. Vstupnym ma-
teridlom su pozinkované plechy zo zvitkov. Jednotlivé druhy plechov
sa na zaCiatku zoSivaju, kedze cely vyrobny proces je kontinualny.
Hlavnou slcastou lakoplastovacej linky s dve, nad sebou umiest-
nené, nezavislé, identické pece. Dolnd pec vypaluje iba zakladné
a spodné laky. V hornej peci sa vypaluju vrchné laky z jednej alebo
z obidvoch stran. Kazda pec pozostava z inceneratora, vypalovacej
pece, recirkulaénych ventilatorov vo vypalovacich peciach, vymen-
nikov tepla, regula¢nej stanicu zemného plynu a potrubnych roz-
vody na privod horticeho vzduchu a vyparov. Incenerator slizi na
dodatocné spalovanie organickych zl(¢enin — vyparov z nanasacej
kabiny a spalin vzduchu a organickych plynov z vypalovacich peci
v hordku zemného plynu, a zarovenl na vyhrievanie vzduchu pre
vypalovacie pece. Spaliny z hordka sU odvéadzané cez vymennik
tepla, spalinovy ventilator a komin do ovzdusia.

Vykurovacim médiom je zemny plyn spalovany spolu s vyparmi
v inceneratore. Specifické mnoZstvo vzduchu sa odsava z na-
nésacej kabiny, privddza sa do vymennika tepla HX1, ohreje na
potrebnl teplotu a smeruje do pece. Pec ma tri samostatné zény
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s ventilatormi na obehovy vzduch. Pas prechadzajici pecou musi
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mat konstantnu teplotu, aby lak ,zahorel“ rovnomerne, v opacnom
pripade by vznikali rozdielne farebné odtiene. Regulacia vykonu ho-
raka bola automatickd, nastavenie pracovnej teploty vSak obsluha
nastavovala ruéne.

Kvalita a tepelné straty

Préve stabilna kvalita vysuSenia povrchu lakovanych pasov bola
dévodom modernizécie lakoplastovacej linky. Teploty pre vypalova-
nie pasov musela obsluha nastavovat manualne podla vlastnych
skisenosti. Casto sa stavalo, Ze incenerator pracoval na vysokej
teplote a nespotrebované teplo sa zbytocne dostalo cez komin do
vonkajSieho prostredia. To viedlo k myslienke optimalizovat tepelné
a vykonové parametre vykurovania suSiacich peci lakoplastovacej
linky, a tym Setrenia spotreby zemného plynu a stabilizacie kvality
povrchu lakovanych pasov. Spolo€nost Schneider Electric, ako vitaz-
ny uchadzac¢ pre realizaciu tohto projektu, ponukla kompletné rieSe-
nie spalovacich procesov vo vyrobe a garantovala znizenie spotreby
zemného plynu s navratnostou investnicie do Siestich mesiacov.
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Rekonstrukcia

Naplanovat rekonstrukciu vSak nebolo vobec jednoduché. Kazda
—odstavka linky stoji nemalé peniaze. Rekonstrukciu sa preto roz-
delila na dve fazy. Vopred naplédnovana drobna oprava na linke sa
spojila s prvou fazou rekonstrukcie. Riadiaci systém mal na starosti
okrem susiacich peci aj chemicku Cast' linky. Z uvedeného dovodu
preto nutnym krokom prvej fazy modernizécie bola vymena starého
systému za novy aj v tejto Casti, priCom bol zvoleny osvedéeny sys-
tém Schneider Electric rady TSX Premium.
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Komunikacia na lakoplastovacej linke prebieha cez TCP/IP protokol
na operatorské pracovisko so SCADA systémom. Udaje zo SCADA
systému sa potom zasielaju do podnikovej databazy. Lokalne ovléa-
danie zabezpeCuje jeden HMI panel pri riadiacom systéme.

Druha faza sa zamerala na vymenu rozvodov a doplnenie novych
prvkov potrebnych pre regulaciu v samotnych susiacich peciach.
Akcéné cleny a snimace presli kontrolou funkénosti, a preto ich ne-
bolo potrebné vymenit. Vymena hardvéru, instalacia dodatocnych
komponentov a ozivenie projektu trvalo Schneider Electric prekva-
pivé Styri dni. Prvy nabeh linky odhalil drobné chyby, ktoré vsak
odstranili na spustenej linke. Prvy mesiac bol na linke pritomny
zodpovedny technik zo Schneider Electric, ktory doladoval procesy
a nastavoval teploty vypalovania. Na celom projekte bola najdolezi-
tejSia analyza a optimalizacia regulécie.

Obr. 1 Schéma regulacie

Analyza a optimalizacia

Do regulacnej rovnice vstupuje Sirka pasu, hribka pasu a hrib-
ka lakov. Pred modernizaciou sa tieto (daje nezadavali, teraz sa
jednoducho snimaju priamo zo vstupného zvitku. Riadiaci systém
z tychto informacii vypocita minimalne mnoZstvo potrebného poza-
dovaného tepla (aj vykon horadka na ohrev) a minimélne mnozstvo
vzduchu potrebného na bezpec¢ného odparenie riedidiel, aby nedo-
$lo k dosiahnutiu medze vybusnosti. Teoretické vypoCty sa potom
doladia podla informacii zo spatnej vazby. Vyhodou tohto prediktiv-
neho rieSenia je rychlost reakcie regulatorov. Riadiaci systém teraz
adaptuje vypocCty do praktickej vyroby lakoplastovacej linky.

Pri regulacii sa zohladfiuje aj podsavanie faloSného vzduchu zo
vstupnej a vystupne Casti pece — jeho mnoZzstvo bude konstantné,
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ak bude tlak v suSiacej peci konStantny. MnoZstvo odsavaného
vzduchu sa vypocitalo z mnoZstva vyparov. Jeden ventilator naséva
Cerstvy vzduch do nanéSacej miestnosti a dalsi odsava Skodliviny
do inceneratora.

Hlavnymi regula¢nymi ¢lenmi si teraz spriahnuté pohony klapiek
spalin vymennikov HX1 a HX2. Vykon horéka sa reguluje tak, aby
sa Co najviac tepelnej energie odovzdalo suSiacemu vzduchu, spalo-
vacej zmesi a vode. Inak povedané, ochodzové klapky vymennikov
HX1 a HX2 st ¢o najviac zatvorené, aby sa minimalizovali ,,komi-
nové" straty. PoCas troch mesiacov ostrej prevadzky nikto z obsluhy
zatial nevidel tieto klapky otvorené.

i

1 1
RO

Obr. 2 Denna spotreba zemného plynu na lakoplastovej jednotke

Na vystupe z pece sa meria teplota pasu, ktorej hodnota vstupuje
do regulatora. Systém zmenSuje odchylku skuto€nej hodnoty od
Ziadanej. Pripustnd odchylka skutocnej teploty pasu od Ziadanej
teploty je maximalne = 5 °C, ak je odchylka vacsia, systém zacne
klapkami regulovat teplotu v zénach. Skokova zmena teploty v$ak
neprichaddza do Gvahy, pretoze mézu vzniknut pnutia materialu.
Rychlost zmeny teploty je iba 1 °C za 2 sekundy, ¢o predstavuje
30 °C za mindGtu. Riadiaci systém podla toho otvaral alebo zatvéral
ventily. Ak st ventily otvorené, vykon horéka sa zvySuje az na 90 %.
Ak st otvorené pod 60 %, jeho vykon sa znizuje. Uspednost riese-
nia spocivala v prerozdelovani energie, pricom vstupné mnoZstvo
zostava stabilné.

Vysledok

Pred modernizaciou musela obsluha manuélne nastavovat teploty
hordka. V sucasnosti vSetko riesi riadiaci systém, pricom obsluha
raz za smenu precisti infraderveny snimac teploty pasu, nastavi
pozadované PMT pre dany typ laku, ako aj poZadované teploty
v zénach pece. Automat ich potom dokéze regulovat podla PMT.
InStaléciou nového riadiaceho systému a implementaciou SCADA
systému dokazu riadiaci pracovnici spractvat trendové grafy, porov-
navat historické data a podobne. Nielenze sa zniZila doba navrat-
nosti investicif, ale zvysil sa aj komfort spracovania dat.

Spoloc¢nost Schneider Electric pri zadavani ponuky predbezne
kalkulovala s navratnostou investicii do 6 mesiacov od spustenia
a deklarovala dennt Gsporu 1.800 m3 zemného plynu. Po dvoch
tyZzdnioch prevadzky je predpoklad, ze névratnost investicii sa skrati
na menej nez pat mesiacov a denné Uspory presiahni 2.200 m3
plynu denne. Toto rieSenie elegantnym spdsobom chréni aj Zivotné
prostredie od Skodlivych emisii.

Za poskytnutie cennych informacii dakujem produktovo-aplikac-
nému inZinierovi J. TuSikovi zo Schneider Electric.

Martin Karbovanec
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