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Záver

Inovačné riešenia sú v súčasnosti potrebné vo všetkých oblastiach 
priemyslu. Jednou z možností je aj nájdenie riešení, ktoré reagujú 
na nevyhovujúci stav a riešia problém relatívne lacno s využitím 
exitujúcich technických zariadení. Takýmto riešením je aj prezen-
tovaná možnosť úpravy staršieho typu stabilného odsávacieho 
zariadenia používaného vo zváračskej škole. Impulzom na inová-
ciu systému odsávania bol neustály nárast cien energií. Aplikáciou 
navrhnutého riešenia možno náklady na elektrickú energiu potrebnú 
pre pohon elektromotora znížiť na minimálnu úroveň a tiež predĺ-
žiť jeho životnosť, pretože odsávanie je zabezpečované iba na čas 
nevyhnutný na zváranie. Zablokovaním vzduchovodov v nevyužíva-
ných boxoch možno zvýšiť výkon odsávania na používaných praco-
viskách. Zariadenie automatického riadenia odsávania je nadstavba 
pôvodného odsávacieho systému; to znamená, že nevyžaduje žia-
den zásah do pôvodných častí zariadenia. Úprava sa týka výlučne 
montáže elektroniky a dodatočného káblového rozvodu. Prídavným 
káblovým rozvodom preteká jednosmerné napätie 5 V, ktoré patrí 
podľa normy STN 34 3108 (bezpečnostné predpisy o manipulácii 
s elektrickým zariadením osobám bez elektrotechnickej kvalifikácie) 
medzi bezpečné napätie a tento rozvod môže inštalovať pracovník 
bez elektrotechnickej kvalifikácie. Prepojenie striedavých elektro-
motorov môže vykonať pracovník kvalifikovaný ako samostatný 
elektrotechnik (§ 22, vyhláška č. 718/2002).

Tento článok bol vytvorený pri realizácii projektu Centrum 
výskumu riadenia technických, environmentálnych a humánnych 
rizík pre trvalý rozvoj produkcie a výrobkov v strojárstve (ITMS: 
26220120060) na základe podpory operačného programu Výskum 
a vývoj, financovaného z Európskeho fondu regionálneho rozvoja.

Literatúra

[1] �JAKUBČÍK, L.: Použití některých odsávacích systému na svářeč-
ských pracovištích. Zváranie – Svařování, 46, č. 6. 1997, 
s. 136 – 140.

[2] �SPIŠÁKOVÁ, E.: Innovation activity of Slovak corporations. In: 
Transfér Inovácii, č. 11, 2008, s. 219 – 221.

[3] �SPIŠÁKOVÁ, E.: The types of innovation and introduction them 
in Slovak corporations. In. Transfér Inovácii, č. 11, 2008, 
s. 222 – 225.

[4] �Smernice MZ SR č.13/1986 – Pokyny pre vykonávanie 
hygienického dozoru na pracoviskách a vyhľadávanie rizikových 
prác.

[5] �KOSNÁČ, Ľ.: Ochrana zdravia a bezpečnosť pri zváraní. 
Bratislava: Weldtech, 1998.

[6] �TURŇOVÁ, Z.: Bezpečnosť a ochrana zdravia pri zváraní. In.: 
Zvárač, roč. 3, č. 2, 2006, s. 29 – 30.

[7] �STN 05 0600: Zváranie. Bezpečnostné ustanovenia pre zváranie 
kovov. Projektovanie a príprava pracovísk. Bratislava 1993.

[9] �ZAJAC, J.: Modernizácia odsávania zváracej haly. Bakalárska 
práca. SjF, TU v Košiciach, 2008.

[10] �DIMMEROVÁ, J.: Zdravotní rizika při svařování a řezáni. 
Zváranie – Svařování, č. 11 – 12, 2006, s. 313 – 320.

TATA Steel ušetrí 
ročne 600-tisíc eur
Ak zoberieme do úvahy hmotnosť a rozmery mnohých zlievarní 
a pecí na odlievanie, je ťažké vôbec uveriť, že výroba železa a ocele 
je mimoriadne presný proces. Parametre technologických procesov 
musia byť regulované veľmi presne a aby sa dosiahla požadovaná 
kvalita finálneho produktu, musia byť dávky prísad pre rôzne trie-
dy ocele presné. Tata Steel oslovila inžiniersku spoločnosť Inspect 
Solutions Ltd. s projektom modernizácie infraštruktúry riadenia na 
ich troch panvových elektrických oblúkových peciach.

Do tristotonových elektrických oblúkových pecí sa sádzajú oceľové 
materiály, ktoré zohrieva trojica veľkých uhlíkových elektród 
(600 x 3 000 mm) spúšťaných do ocele. Oblúk sa vytvára vo vzdu-
chovej medzere medzi 
elektródami a vsádzkou 
a dosahuje veľkosť 60 
000 A na každú fázu, čo 
generuje obrovské množ-
stvo energie. To  čo musí 
byť urobené precízne, je 
riadenie pohybu elektród 
s  cieľom udržať správnu 
dĺžku taviaceho oblúka a 
tým dodať správne množ-
stvo tepla do pece.

Riešenie

Spoločnosť Inspec Solutions nahradila tri pôvodné „čierne skrinky“ 
– regulátory elektród – tromi identickými regulátormi postavenými 
na  produktoch spoločnosti Rockwell Automation –  ControlLogix. 
Okrem toho, že sa takto zjednodušilo celé riešenie, znížila sa potreba 
na skladovanie väčšieho počtu náhradných dielov. Spoločnosť Inspect 
ponúkla aj ďalšie výhody, ako je možnosť servisovať riadiace moduly 
priamo technikmi Tata Steel a hladké prepojenie na hlavný SCADA 
systém RSView určený na vizualizáciu a riadenie pece. „Jedna pec 
mala analógový regulátor, na ktorý už spoločnosť Tata Steel nemala 
náhradné diely, druhá digitálny regulátor a tretia regulátor posta-
vený na operačnom systéme WindowsNT. Potrebovali sme vytvo-
riť niečo jednoduchšie, niečo, čo by bolo prehľadné a ovládateľné 
technikmi Tata Steel. Preto sme zvolili riešenie Process Automation 
System (produkty radu Logix a FactoryTalk®), vďaka ktorým sme to 
všetko mohli efektívne zrealizovať,“ uviedol Justin Hall, technický 
riaditeľ Inspect Solutions.

Výsledky

Inštalácia si vyžiadala dvojdňovú odstávku každej pece, pričom 
väčšina času sa spotrebovala na výmenu meracích zariadení 
na vysokonapäťovej strane (33 000 V) 40 MW transformátora pece 
a nakáblovanie na nové regulátory. Celý systém bol dopredu navrh-
nutý, takže z primárnej strany transformátora bolo potrebné stiahnuť 
potrebné merania a hodnoty pre sekundárnu stranu transformátora 
sa vypočítavali – to je jedinečnosť novej filozofie riadenia. Vďaka 
zlepšeniam v oblasti riadenia sa podarilo spoločnosti Tata Steel 
ušetriť pri všetkých troch peciach spolu 600 000 eur.

Zdroj: Tata Steel sees £500,000 annual savings thanks to advan-
ced arc furnace control technology from Rockwell Automation, 
Rockwell Automation, Case Study, 2011, dostupné 20. 1. 2012 
online na http://www.rockwellautomation.com.au/applications/.
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