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a kvalita produktow »
- priority zZeleziarov 2 Podbrezovej

Podbrezovské zeleziarne boli zaloZené v roku 1840 a pocas svojej bohatej historie sa vyprofilovali na minihutu,

ktora sa svojou flexibilitou a kvalitou radi medzi najvyznamnejSich eurépskych vyrobcov ocelovych bezsvikovych rir.
Okrem tychto vyrobkov Zeleziarne Podbrezova, a. s. (iP) predavaju na domacom trhu alebo vyvazaju aj rarové obliky,
pozdl'ine zvarované rury velkych priemerov a vyrobky hutnickej druhovyroby, certifikované 16 vyrobkovymi certifikatmi
a systémovym certifikatom riadenia kvality podla noriem ISO 9002 do viac ako 60 krajin celého sveta. O tom,

ako sa v ZP uplatnili systémy priemyselnej automatizacie a aké postavenie maji v sui¢asnej vyrobnej technoldgii,

sme sa porozpravali s Ing. Jozefom Marcéokom, technickym riaditelom 7P, dipl. Ing. Petrom Rafayom,

veddcim odboru Automatizacie technologickych procesov 7P, dipl. Ing. Petrom Kvackajom, vedicim oddelenia
Automatizacie technologickych procesov a Ing. Miloslavom Jourom, vedidcim SW oddelenia odboru Automatizacie.

Prva v Rakusko-Uhorsku

V roku 1883 bola na podnet A. Kerpelyho,
vyznamného hutnickeho odbornika, uve-
dena do prevadzky rurovna (ako prva v ce-
lom Rakusko-Uhorsku) na vyrobu valcova-
nych a tahanych tupo zvarovanych rur. Jej
povodna vyrobna kapacita bola 2000 ton
rarovych vyrobkov, tato vSak po dalSom
rozsireni v roku 1898 vzrastla na 5000 ton
ro¢ne. Vyroba rur v Podbrezovej sa ne-
ustale zdokonalovala. Uz v prvom desatro-
¢i 20. storocia boli v Podbrezovej zavedené
nové postupy na vyrobu rur, a to vyroba
bezs$vikovych rar systémom Ota Briedeho.
V roku 1930 bola vybudovana Mannesman-
nova valcovna rur.

Nova epocha vyroby bez$vikovych rur
v Podbrezovej ma svoj zaciatok v 70. ro-
koch minulého storocia, ked sa rozhodlo
o $pecializacii vyroby v podbrezovskych
zeleziarmach. Vysledkom bola realizacia
siedmich stavieb rurového programu, pri-
¢om Kk najvyznamnej$im patrila vystavba ta-
harne rur, valcovne rur s pretlatovacou
stolicou a zariadenie na plynulé odlievanie
ocele. V 90. rokoch zacala a v roku 1993 bo-
la ukonc¢ena zdsadna modernizacia oceliar-
ne, ked boli siemens-martinské pece
a elektrické pece nahradené jednou mo-
dernou, vysoko vykonnou elektrickou ob-
lukovou pecou EAF, LF.

Zaciatky automatizacie

Nielen v zaciatkoch vyroby ocele v martin-
skych peciach, ale i v nasledujucich rokoch
chybala mechanizacia, a tieZ meracia
a regula¢na technika. O kvalite ocele roz-

hodovali predovSetkym majster a tavic,
ktori svojimi skusenostami riadili postup
vyroby. Charakteristickou ¢rtou tavica bol
neustaly pohyb pred jemu zverenou pecou.
Tmavomodrym sklickom sledoval cely
proces v peci.

Prvy komplexnejs$i pristup k problematike
merania a regulécie sa v ZP datuje od roku
1957, ked bola zru$end stara siemens-mar-
tinska pec ¢. 4 spolu s odlievacou halou.
Namiesto nej v roku 1960 uviedli do pre-
vadzky novu elektrooceliareii s dvomi
elektrickymi oblukovymi pecami s obsa-
hom 30 ton (vyrobca Huta Zabrze — Pol-
sko). Tu sa jednalo uz o najjednoduchsiu
reguléciu, ktora bola v tej dobe dostupna,
predovsetkym o regulaciu pohonov, ktoré
zabezpecovali pohyb elektréd v peci, ¢im
sa regulovala energia a kvalita elektrické-
ho obluka potrebného na tavbu.

Vyrazny skok v oblasti vyuZivania automa-
tizovanych systémov riadenia, merania
a regulacie bol badatelny v roku 1993, ked
do prevadzky bola uvedend vysokovy-
konnd elektrickd obliukova pec EAF, LF
s obsahom 60 ton. Nielen zamestnanci, ale
aj obyvatelia regiénu vedia, Ze Zeleziarne
Podbrezovd maju ,dva“ zavody - ,stary*
a ,novy“. Ako skonstatoval Ing. Marcok,
dnes je to uz naopak. Vdaka novopostave-
nej modernej peci EAF, LF je stary zavod
modernejsie vybaveny ako novy, kde sa na-
chadza taharen rar a dalSie prevadzky
z obdobia 70. — 80. rokov minulého storo-
¢ia. A preto aj z pohladu automatizacnej,
meracej a riadiacej techniky je najviac apli-
Kacii v oceliarni, a potom vo valcovni rur.
LKazdd implementdcia takejto techniky mu-

si mat svoj zmysel a ciel, musi rieSit nejaky
problém. U nds k takym cielom patria naj-
md spory v oblasti materidlu, energii
a v dspore pracovne sily“, dodava Ing.
Marc¢ok. Minuly rok sa napriklad robila re-
generacia kyseliny chlorovodikovej v pre-
vadzkarni taharen rur 2, pricom nasadenie
meracej a riadiacej techniky tu prinieslo
nielen technologické zlepS$enie, ale aj do-
siahnutie certifikaitom predpisanych pod-
mienok vplyvu na Zivotné prostredie a eko-
16giu. , Vyrazny pokrok sa dosiahol aj
v oblasti sledovania a riadenia kvality pro-
dukcie, pricom situdcia napr. pred 15 rokmi
sa so sucasnym stavom nedd vobec porov-
nat“, dodal Ing. Rafay.

Prevadzka Oceliaren

Medzi automatizované systémy na pre-
vadzke Oceliarenn mozno zaradit systémy
riadenia elektrickej oblikovej pece a sys-
tém riadenia plynulého odlievania ocele.
V obidvoch pripadoch bol zvoleny riadiaci
systém Simatic S5 155 spolo¢nosti
Siemens. Riadenie pece mozno rozdelit na
3 systémy:

¢ riadenie samotnej pece EAF, LF (2 x

Simatic S5 155),

e riadenie odprasenia (1 x Simatic S5 155),
e riadenie prisad (1 x Simatic S5 155).

Pre kazdy riadiaci systém (technologicku
¢ast) bol uvedeny do prevadzKky aj vizuali-
zany systém postaveny na baze SCADA
systému WinCC spolo¢nosti Siemens.
Zamerom ZP je zjednotit vizualiza¢nu plat-
formu v rdmci jednotlivych prevadzok tak,
aby vsade, kde je to mozné, bol nasadeny
prave systém WinCC (v minulosti sa pre vi-



zualizaciu pouzival systém COROS spolo¢-
nosti Siemens ako sucast dodavky kom-
pletnej technoldgie). Zjednodu$uje sa tym
problematika servisu, softvérového vyba-
venia, a nie je potrebné zaskolovanie prog-
ramatorov na niekolko roznych softvéro-
vych systémov. Jedna stanica WinCC
umoznuje vybudovat aj spominand verti-
kéalnu $trukturu riadenia s prepojenim
na manazérsky informacény systém. V su-
Casnosti je komunikac¢na $truktdara posta-
vena na baze Kkariet riadiaceho systému
Simatic S5, pricom prenos tdajov na vyssie
manazérske systémy sa realizuje prostred-
nictvom protokolu TCP/IP. Pre kazdu ¢ast
prevadzky, t. j. pre samotnu pec a plynulé
liatie ocele, sa pouZiva jeden Simatic s kar-
tami na komunikdciu TCP/IP (obr. 1).
Na urovni riadenia je pouZita komunikacia
na baze protokolu SINEC H1 (ethernetova
zbernica).

Medzi naposledy realizované projekty
v oblasti nasadenia automatizacie na pre-
vadzke Oceliaren patrila aj regulacia elek-
tréd pece EAF (odovzdané do prevadzky
v maji 2003) pomocou systému ArCOS-NT
(Arc Control Optimized System). Jeho do-
dévatefom bola spolo¢nost Voest-Alpine
Mechatronics v spolupréci s firmami VAI
a Fuchs Systemtechnik GmbH. Systém
ArCOS umoziuje vyuZit niekolko regulac-
nych algoritmov, ako napr. impedan¢nu re-
gulaciu, regulaciu elektrooblukovej reak-
cie a napitie elektrického obluka. ASO,
nadradend regula¢na slucka pre automatic-
ku optimalizaciu ziadanych hodnét, sa sta-
ra o ¢o najkonstantnejsie vykony. je Samo-
zrejme, je tu integrovany aj regulator
prudového pretaZzenia a obmedzovad skra-
tu, aby bol chraneny transformator, ale tiez
preto, aby v pripade zosunutia odpadu bolo
mozné ¢o najrychlejsie prejst na maximal-
ny vykon. Na evidovanie meranych hodn6t

elektrické oblikovéa pec EAF, LF
riadenie pece LF

riadenie pece EAF

Ethemet TCP/TP

odprasenie

Overview
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Obr.2 Prehladova maska
systému ArCOS

(napitie elektrod a prudu) sa pouziva vsta-
vany inteligentny meraci prevodnik spolo¢-
nosti Vatron. Tento prevodnik eviduje redl-
ne efektivne hodnoty prudu a napitia
s ohladom na tvar krivky signalu. Hrubé
signdly meranych hodnét st galvanicky
oddelené v signélovej prispdsobovacej jed-
notke a dalej st spractivané inteligentnou
zasuvnou kartou PC.

Na komunikéciu z/do systému ArCOS sa
pouZila opit zbernica Profibus. Samotni
pracovnici ZP v ramci tohto projektu za-
bezpecovali prepojenie a v kone¢nom do-
sledku aj ndhradu pévodného systému re-
gulacie TERS so systémom ArCOS.

ArCOS ma4 zabudovany aj vizualiza¢ny sys-
tém s grafickym pouZivatelskym rozhra-
nim, ktory umoZiuje komunikaciu aj
s ostatnymi vizualizatnymi systémami
v ZP. Pre obsluhu zariadenia st hlavné tda-
je prehladne zobrazené v jednom okne.
Dolezité merané hodnoty, ako prady elek-
trod, spotreba energie a pozadované hod-
noty su prezentované jednak vo zvislom
zobrazeni, ako aj formu ¢iselnej hodnoty.

Prostrednictvom vizualiza¢ného systému
mozno zobrazit aj tzv. monitor — blokovu
schému regulacie, nastavit parametre re-

prisady

riadenie
elek. oblika

riadenie
spoloc¢nej
Casti

server Oceliarent

s7an
perfere

plynulé liatie ocele ZPO

vizualizacia ZPO

s7300 s7am s7am
perterie periene pertere

Obr.1 Schéma zapojenia riadiacich systémov v prevadzke Oceliaren

gulatora, vykonat testovanie digitdlnych
a analégovych vystupov (len offline re-
Zim), skusku ponoru (zistuju sa elektrické
parametre systému vysokonapitového ve-
denia, pricom impedancia, reaktancia a fa-
zovy uhol sa zistuju trojfazovou skuskou
ponoru) a simuldciu (zobrazuje sa model
hydraulického systému a celkového trojfa-
zového elektrického systému v redlnom
case). Systém ArCOS podla dodavatela ga-
rantuje minimalnu spotrebu energie, nepa-
trné opotrebovanie elektrod a kratku dobu
natavovania. V ZP za hlavny prinos povazu-
ju prave asporu elektrickej energie. Sys-
tém bol v Case realizacie tejto reportaZze
vo faze analyzy z hladiska dosahovania
hodnét, ktoré garantoval dodévatel.

Pri prevadzke Oceliaren je potrebnud spo-
mentit aj technoldgiu a systémy na plynulé
liatie ocele. Struktura riadenia, podobne
ako v pripade pece EAF, je postavena
na baze systému Simatic S5, avSak pre vi-
zualizaciu bol ostravskou spolo¢nostou
Ingelectric pouzity systém FactoryLink.
Vzhladom na to, Ze ide o moderny a tiplne
vyhovujuci systém, neuvazuje sa do buduc-
nosti o jeho vymene za WinCC. Ako potvr-
dil Ing. Joura, pracovnici, ktori realizovali
nasadenie a neskor aj obsluzny personal sa
v kratkom case zaskolili aj na tento systém
a v sucasnosti nie je Ziaden problém s jeho
prevadzkou.

V dal$om obdobi sa oddelenie automatiza-
cie zameria na rieSenie ¢iastkovych dloh
najmi z pohladu optimalizicie regulacie
jednotlivych uzlov a na vytvaranie novych
programov, ako je napr. regulacia oteplenia
chladiacej vody na transformatore, regul-
cia vy$ky hladiny pri liati ocele a pod.

Vyroba rir valcovanim za tepla

V prevadzke valcovne su uz najdolezitejsie
technologické ¢asti osadené riadiacimi ale-
bo pocitacovymi systémami. Pri deleni blo-
kov, ktoré su na vstupe do tejto prevadzky
sa pouziva pévodna noznica (o moderniza-
cii sa neuvazuje) a nova kotucova pila s ria-
diacim systémom Siemens s oznacenim
Sinumerik. Toto zariadenie vykonava lase-
rové odmeriavanie a optimalizaciu rezania
blokov na mensie ¢asti, ktoré st néasledne
vsadzané do karuselovej pece s obsahom
60 t. Model riadenia karuselovej pece rea-
lizovali ZP v spolupréci s firmami Siemens
a GIWEP. Pec pracuje vo dvoch zaklad-
nych rezimoch. Zakladna automatizacia za-
bezpecuje celkovy chod pece a zéarovein
prebieha regulacia teploty v piatich zénach
s prihliadnutim na vsadeny pocet zliatkov.
Vytvoreny model nereguluje teplotu pece,
ale reguluje teplotu zliatkov a na zaklade
Ziadanej hodnoty teploty zliatkov sa vypo-
¢itava Ziadana hodnota teploty jednotlivych
zon. Tento vypocet zohladnuje aj obsade-
nie pece zliatkami a v pripade, Ze sa v peci
nachadza mens$i pocet zliatkov, teplota
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Obr.3 Technologicka obrazovka
karuselovej pece

v jednotlivych zonach je vypocitavana len
pre tento pocet zliatkov, ¢im dochadza
k uspore energie potrebnej na ohrev.
Model rovnako pocita aj s planovanymi
a neplanovanymi odstavkami. Ak je vopred
zname, Ze odstavka bude napr. hodinu, mo-
del vypocita a optimalizuje, na aka hodno-
tu je mozné zniZit teplotu, aby pec o hodinu
opit dosiahla prevadzkova (poZadovant)
uroven. Tym opidt dochadza k dsporam
energie. Model vypocitava aj krivku repre-
zentujucu idedlnu teplotu na ohrev zliatku,
pri¢om sa porovnava rozdiel teploty v stre-
de a na povrchu zliatku. Na vystupe z pece
je teplota vnutra zliatku vyrovnana teplote
v celom jeho priereze a v tomto momente
je zliatok (klatik) pripraveny na dalSie
spracovanie.

Z karuselovej pece prechadza klatik kalib-
raciou prierezu, dochadza k ostrekovaniu
okuji a na dierovacom lise sa urobi prvy vo-
diaci vpich. Na elongatore, kde sa v de-
cembri 2001 vykonala vymena jedno-
smerného pohonu (meni¢a a riadiaceho
systému) za striedavy pohon s vy$$im vy-
konom 2,3 MW (s motorom, frekven¢nym
menic¢om, inZinierskym pracoviskom a ria-
diacim systémom od firmy ALSTOM) sa
zo zliatku systémom ,nasunutia“ stava este
neupravena rura. Z elongéatora postupuje
rara na pretlac¢ovaciu stolicu, ktoru v de-
cembri tohto roka ¢aka jej generalna opra-
va. Nasadené budu dva jednosmerné po-
hony s vykonom 2 MW, menice, riadiaci
a vizualiza¢ny systém a vybuduje sa inZi-
nierske pracovisko. Dodavatelom spome-
nutych zariadeni bude spolo¢nost ABB.
Z dalsich uzlov v ramci vyroby rur valcova-
nim za tepla sa buduci rok v decembri pla-
nuje modernizacia plynovej krokovej pece,
pricom tato by mala priniest usporu ener-
gie a zlepSenie riadenia kvality (zazname-
navanie a archivacia postupov tepelného
spracovania, ktorymi presla celd vsadka).
Redukovnia z pohladu zloZitosti nasade-
nych systémov automatizacie a riadenia je
srdcom valcovne (k tejto téme bol publiko-
vany ¢lanok v AT&P journale ¢. 7-8/99
s nazvom ,,Riadenie procesu valcovania rar
v tahovej redukovni®). Tento rok boli v 7P
realizované aj projekty tykajlice sa upravy
rur, vykonavania skas$ok a riadenia kvality.
Okrem vizudlnej kontroly a kontroly tlako-
vou skaskou pribudli hlavne nedestruktiv-
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Obr.4 Priebeh teplot pece a zliatkov

ne skusky — skaska ultrazvukom, rozptylo-
vymi tokmi a virivymi pradmi.

Vyroba presnych rur
tahanim za studena

V porovnani s valcoviiou je prevadzka Ta-
haren rur $pecifickd po stranke technolo-
gickej, pretoze vicsinou ide o sélo linky.
V prevadzke je napr. 21 taznych stolic,
18 rovnaciek, 16 deliacich liniek, ¢iZe nejde
o kontinualnu linku, kde vystup z jedného
zariadenia je vstupom do druhého, a teda
nedochadza pri vypadku jedného zariade-
nia k zastaveniu celého vyrobného proce-
su. Z hrotovania prechadzajd rury po bali-
koch na chemicku tpravu cez 11 vani
s chemickymi roztokmi, ako napr. odmas-
tovacimi, oplachovacimi, vanami s kyseli-
nami, fosfatmi, mydlami a pod. Jednotlivé
baliky nesené automatizovanymi vozikmi
(kazdy mozZe mat svoj vlastny program vy-
konavania operacii) sa podla predpisaného
technologického postupu na urcity pocet
mindt a s urditym poc¢tom opakovani po-
naraja do jednotlivych vani. Celt automati-
zaciu procesu chemickej upravy (meranie,
snimanie, navrh a nasadenie riadiaceho
systému spolu s vizualizaciou) realizovalo
oddelenie Automatizacie technologickych
procesov ZP. V tomto systéme postavenom
na baze WinCC su z dévodu systému ria-
denia kvality archivované vsetky stavy vo-
zika (do ktorej vane bol ponoreny, na kol-
ko minut, pri akej teplote, kedy vysiel
z moriarne a pod.). V pripade, Ze v neskor-
Sich technologickych procesoch vzniknu
chyby (rury sa napr. pri tahani trhaju), da
sa spitne zistit, za akych podmienok pre-
biehal predchadzajuci spésob upravy rar
a ¢o by mohlo byt pri¢inou vznikajucich
chyb. Z 21 taznych stolic bola vykonana
modernizacia na siedmich, pricom islo
o modernizaciu pohonov na jednosmerné
meni¢e spolu s riadiacim systémom.
Na komunikaciu ¢loveka so zariadenim
sluzi operatorsky panel. Po tahani rur do-
chadza k deformdcii ich krystalickej
mrieZKy, ¢o si vyZaduje nasledna tepelnu
upravu. V prevadzke je 5 zihacich peci
s ohrevom rur na 960 "C. V aprili tohto ro-
ka prebehla modernizacia pece, kedy sa
vykonala ndhrada jednoduchych separat-
nych regulatorov teploty jednym riadiacim
systétmom Simatic S7 300 s vizualizaciou

WinCC, obidva od spolo¢nosti Siemens.
Opit je moznost prenosu udajov o vsadke
do vyssich urovni riadenia — zobrazuje sa
napr. meno obsluhy, ¢islo vsadky, ¢as pre-
chodu vsadky, teplota v jednotlivych zo-
nach a pod., ¢o tieZ umoziuje spitné sle-
dovanie procesu, a tym aj riadenie kvality.
Z tepelného spracovania prechadzaja rury
cez hyperbolické valce, ktoré zabezpecuju
geometrické vyrovnanie rur, nasleduje de-
lenie, vizudlna kontrola, nedes$truktivne
skusky, konzervécia a balenie rur s nasled-
nou expediciou. V aprili tohto roka bolo
uvedené do prevadzky aj zariadenie
na konzervaciu predovsetkym tych rur,
ktoré st expedované do zamoria. Tato me-
téda vyuziva princip konzervacie rur la-
kom, ktory je vytvrdzovany UV Ziarenim.
Na ruru sa pri rychlosti 1 m/s nanasa lak,
ktory sa prechodom popri UV Ziari¢och
s vykonom priblizne 120 kKW vytvrdzuje
a rura prichadza k prvému dopravniku uz
suchd. Pre konzerva¢nu linku vypracoval
odbor automatizacie ZP koncepciu riade-
nia, projekt hardvérovych a softvérovych
periférnych casti a komunikacie na samot-
ny konzerva¢ny box s UV-susenim, ktoré-
ho dodavatelom bola nemecka firma
Venjakob.

Na spolahlivych systémoch
riadenia nemozno Setrit

V jednotlivych prevadzkach su vo vicsSine
pripadov (cca 80 %) nasadené riadiace sys-
témy Siemens. V oblasti riadiacich systé-
mov maju zastupenie aj dal$i vyrobcovia
(napr. ABB, Alstom, Allen-Bradley, Hita-
chi, Motorola, SUN, Telemecanique)
Telemecanique), pricom tieto systémy boli
sucastou dodavky nejakej konkrétnej tech-
nolégie. Pre pohony, ktoré sa v ZP vyuZiva-
ju vo velkom rozsahu, bolo nevyhnutné
nasadit moderné jednosmerné alebo strie-
davé frekvenéné menice, pricom aj tu bola
snaha o unifikaciu zariadeni a systémov.
Najviac menic¢ov bolo nasadenych opit od
spolo¢nosti Siemens, potom ABB, Alstom
a najmi z ekonomickych dévodov aj dal-
$ich mensich vyrobcov a dodavatelov.
V pripade dodavky kompletnych technold-
gii sa sprevadzkovanie elektrocdasti (aj za-
riadeni automatizacie) vykondva v spolu-
préci s pracovnikmi odboru Automatizécie
technologickych procesov ZP, alebo si na-
sadenie a projekciu automatizovanych sys-
témov vykonavaju ZP sami. Niekedy dod4-
vatelia s humorom ,vytykaju“ ZP, Ze kupujt
len jednotlivé komponenty a samotna kon-
cepciu, inZiniering, projektovu cast a uva-
dzanie do prevadzky si realizuju sami.

Podla Ing. Kvatkaja si ZP nemé6zu dovolit
Setrit pri nasadzovani spolahlivych auto-
matiza¢nych a riadiacich systémov, preto-
Ze sami si uvedomuju ich doélezZitost
pre podnik a presne vedia, ¢o znamena vy-
padok technoldgie nie v rozsahu hodin ale
mindat.



Nastup automatizacie do vyroby samozrej-
me ovplyvnil aj politiku zamestnanosti.
V niektorych prevadzkach sa znizili poZia-
davky na pocty pracovnikov, a tito boli for-
mou preskolenia presunuti na iné prevadz-
ky alebo oddelenia v zdvode (najmi
do oblasti uz spominaného sledovania
a riadenia kvality). Ako v mnohych inych
zédvodoch, aj v ZP bol nastup automatizacie
sprevadzany zo strany zamestnancov s roz-
nymi postojmi, ale ako potvrdil Ing.
Marcok, ,vicsina sa dokdzala s touto tech-
nikou stotoznit a hlavne bolo vidiet chut aj
ucit sa nové veci. “ Pri zavadzani akejkolvek
novej technoldgie a techniky prebiehaju
$kolenia pre obsluzny a udrzbovy perso-
nal, ktory sa vlastne uzZ pri montazi a sku-
Sobnej prevadzke oboznamuje s danou
technoldgiou.

V znameni trvalého
zlepSovania procesov

V suicasnej dobe je uz vic¢sina technologic-
kych casti prevadzok na takej urovni, ze
jednotlivé riadiace systémy (celkovy pocet
asi 105) su schopné na zaklade $tandard-
nych otvorenych protokolov komunikovat
a vymienat si technologické udaje so systé-
mami nadradenej urovne. Okrem uZ skor
spomenutych projektov, planuje odbor au-
tomatizacie ZP aj dalgie akcie, ako napr. na-
sadenie sustruhu CNC na opracovanie sto-
janov SRV, vizualiza¢ny systém davkovania

prisad
v oceliar-
ni, aplikacia

riadiacich systémov v dalsich technologic-
kych uzloch plynulého odlievania ocele,
siefova komunikdacia riadiacich systémov
niektorych technologickych liniek a pod.

Automatizacia je nevyhnutnost

Zeleziarne Podbrezova exportovali v roku
2002 viac ako 84 % svojej produkcie, ¢o je
dokazom, Ze o rurovy program je vo svete
zaujem. Aby ZP splnili stale rastuce poZia-
davky svojich terajsich a potencidlnych bu-
ducich odberatelov, ktoré sa tykaji najmi
kvality produkcie ¢i dochvilnosti dodavok,

bude v ZP trvalo existovat poziadavka na
spolahlivost a kvalitu technologickych vy-
robnych systémov. To sa premietne aj do
vybavenia technoldgie automatiza¢nou,
meracou a regula¢nou technikou, pricom
sa uz nejedna len o automatizované systé-
my riadenia technologickych postupov
(strojov, liniek), ale aj o systémy na sledo-
vanie a riadenie kvality. Ako potvrdil Ing.
Kvackaj, ,automatizdcia uz nie je v sicas-
nosti vecou chcenia alebo nechcenia, ale je
to nevyhnutnost“. Cielom nasadenia auto-
matizacie v ZP bude aj nadalej priorita zni-
Zovania spotreby energii vSetkych druhov,
skvalitiovanie produkcie a zabezpeclenie
spolahlivosti jednotlivych technologii.

Anton Gérer
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