Niektore skusenosti

s riesenim operatorskych zvyklosti

pri aplikacii automatizovaného systému riadenia
vo vyrobni Polyetylénu v Slovnafte, a. s.

Uvod

Minuly mesiac sa skon¢il ndbeh vyrobne Polyetylénu 3 v Slov-

nafte, a. s., po rozsiahlej rekonstrukcii systému riadenia. Sti¢astou

rekonstrukcie boli nasledujtce prace:

¢ vymena nevyhovujicich pristrojov v technologickom procese,

¢ doplnenie pristrojov v technologickom procese na zaklade pre-

vadzkovych skisenosti a novych poziadaviek,

zjednodusenie rieSenia signdlovych tras so spolo¢nym vyuste-

nim na &slicovy systém riadenia (CRS) a havarijny systém od-

stavky (ESD),

likvidacia panelu v dozorni aj s panelovymi regula¢nymi, uka-

zovacimi, zapisovacimi a signaliza¢nymi zariadeniami nahra-

dou funkciami ¢islicovych riadiacich systémov,

¢ doplnenie existujiceho ESD o dalsie obvody blokad a havarij-
nych odstavovacich algoritmov pre cely proces,

¢ implementéicia novych pozadovanych informaénych funkcii
v CRS a ESD podTla prevadzkovych poziadaviek.

Projekt a realizdciu systému riadenia zabezpecovala spolo¢nost
Intech Control, spol. s r. 0., projekt a realizdciu automatizované-
ho systému riadenia technologického procesu podla podkladov
Intech Control spractivala nasa spolocnost Axess, spol. s r. o.
Hlavny dodavatel — kontraktor rekonstrukcie bol Emerson Pro-
cess Management, spol. s r. o. (EPM), ktory bol aj dodavatelom
¢islicového systému riadenia DeltaV, pristrojov a ESD typu FSC
firmy Honeywel, spol. s r. 0. Rekonstrukcia sa zacala v rozsahu,
v ktorom to prevadzkova bezpecnost umoznila, uz za chodu jed-
notky a skoncila sa pocas dvojtyzdnovej odstavky.

Limitacie operovania

Kazdy projekt ma svoje $pecifikd. MdZe byt rozsiahly, s mnoz-
stvom vstupov a vystupov a pri tom jednoduchym riadenim, moé-
ze mat naopak zlozité riadiace Struktiry a nevelky rozsah, moze
mat mnozstvo komplikovanych komunikicii s ,tretimi strana-
mi“, alebo nieco iné.

Specifikom projektu riadenia procesu vyroby polyetylénu je mi-
moriadne rychly proces polymerizacnej reakcie a z toho vyplyva-
juce poziadavky na reguldciu. A v stvislosti s vymenou klasické-
ho panelového vybavenia za moderny ¢islicovy riadiaci systém
pocas priblizne dvojtyzdnovej technologickej odstavky, obavy
o zvladnutie operatorskych navykov a ¢innosti operatorov v dia-
metralne odliSnom prostredi. Aj ked bol dostato¢ny ¢as na pri-
pravu, vzniklo mnozstvo obdv, ¢i sa podari pri takej podstatnej
zmene sposobu riadenia vyrobne pripravit programové vybavenie
a hlavne [udi na taku velkd zmenu a nabehnit technolégiu po od-
stavke tplne novym spésobom:
* operatori procesu su star$i i mlads$i pracovnici, poznaju proces,
ale dosial nemali skdsenost s operovanim cez riadiaci pocitaco-
vy systém,
operatori do rekons$trukcie ani nepoznali funkcie a moZnosti
riadiaceho systému (napr. alarmovanie, historizacia, ovladanie),
¢ od ukoncenia odstavky do ndbehu nebol Ziadny prechodny cas
na ladenie regulacnych obvodov, od ndbehu sa muselo zacat vy-
rabat a nebol ¢as na skusanie systému v skuto¢nej prevadzke.

Okrem toho po predbeznom zozndmeni sa s projektovym riese-
nim sa operatori napriklad obavali, ¢i budd vediet ovladat taky
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Obr.2

rychly proces pomocou pocitacovej mysi. Prakticky treba takmer
sticasne pracovat v nabehu na piatich regulatoroch velmi rychle-
ho procesu. Dodatoéne sa doplnil systém sice aj dotykovym ovla-
danim, ale nie pre vSetky obrazovky.

Pocas pripravnej fazy dodavatel EPM vopred poskytol zdkladnd
Cast systému, na ktorej sa dali vykondvat konfiguracné price, ale
hlavne aj $kolenia operatorov. PretoZe v tejto fize nebola pripoje-
né ziadna Cast procesu, bolo treba zvazit, ako sa operatori zozna-
mia s ovlddanim reguldtorov a s funkciami systému tak, aby zi-
skali asponi zdkladné zruCnosti a ndvyky. Vytvorili sme preto
jednoduchy simula¢ny obvod na reguldciu tlaku v reaktore s rov-
nakymi ovladacimi prvkami reguldtorov, aké sa mali pouzit v dal-
$ich zobrazeniach.

Na obr. 1 vidiet regula¢ny obvod a vlavo Standardné obvodové zo-
brazenie — $tandardny ,faceplate“ ovlddania reguldtora. Vpravo
je novovytvoreny nesStandardny novy ,,faceplate®. Ten vysiel z po-
ziadaviek pracovnikov zdkaznika, ktoré vyplynuli z poznania
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moznosti riadiaceho systému, ziskaného pri $koleniach operato-

rov procesu a zo skisenosti pracovnika urc¢eného do nabehového

timu zdkaznika:

* musi byt dostato¢ne velky, aby sa jeho prvky dali ovlddat z do-
tykovej obrazovky (a aj mySou),

* musi byt Citatelny aj z viacsej dialky,

¢ musi byt maximalne zjednoduseny, aby sa dal pouzit na nabe-
hové zobrazenia (pozri dalej),

¢ mal by mat aj grafické zndzornenie priebehu meranej a ziada-
nej veli¢iny (5 mindt), aby sa dali sledovat reakcie rychleho
procesu pri zmenach podmienok.

Ukazalo sa, ze pévodne pozadované a nakonfigurované zobraze-
nia procesu nebudu dostato¢ne koncentrované na nabeh vyrobnej
linky, pretoze by bolo potrebné Casto striedat jednotlivé zobraze-
nia. Este tesne pred $koleniami operdtorov sa preto vytvorili Sty-
ri nabehové zobrazenia — na nabeh teploty a (ilustruje druhy ob-
razok) tlaku v reaktore, kompresie a separatorov.

Z obr. 2 vidiet, Ze maximalna velkost nového ,faceplate” bola da-
na aj poCtom reguldtorov, ktoré maju byt bezprostredne pristupné
z jedného zobrazenia. Doterajsie skusenosti s tymto rieSenim uka-
zali, Ze operatori si na zobrazenia rychlo zvykli a neskor sa v nich
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urobili iba ,kozmetické“ zmeny.

Pre operatorov bolo pévodne dalSou neznamou alarmovanie veli-
¢in vybocujucich z beznych technologickych medzi. Pri $kole-
niach zistili, Ze alarmovat mozno Standardne takmer kazdua veli-
¢inu. Napriek vyberom alarmovania navrhnutym v projekte a ich
priorit sa eSte stale zvaZuje spravny vyber tak, aby operatori ne-
boli prefazovani nadbyto¢nymi zvukovymi upozorneniami, ale
aby nezanedbali ziadny dolezity signal o stave procesu. Podla sku-
senosti z inych nasadeni riadiacich systémov vieme, ze takyto
proces vyberu trva dlhsie, kym sa operdtori dokonalejsie zozna-
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mia s moznostami riadiaceho systému a dokéazu si ho prisposobit
redlnym potrebam svojej prace a zodpovednosti.

Co sa tyka konstant regulatorov a ich ladenia, ukazalo sa, ze uz
spominany pracovnik ndbehového timu z inej vyrobnej linky po-
lyetylénu (s inym riadiacim systémom) navrhol konstanty, s kto-
rymi prebehol hned prvy nabeh bez problémov. Treba len dodat,
ze tohto skuseného pracovnika sme odporucdili vymenovat do ti-
mu zodpovedného za projekt na zdklade skisenosti z predoslého
projektu.

Na zaver sa da povedat, ze sa nepotvrdili zaciato¢né obavy z na-
behu po takej velkej zmene spdsobu riadenia za taky kratky
Cas a spolocne so vSetkymi zicastnenymi sme projekt uspesne
zvladli.

Zaver

Prace na riadiacom systéme sa ispeSnym nabehom vyrobnej jed-
notky nekonc¢ia. V ramci dal$ich prac sa predpoklada pripravit
program pre automaticky nabeh vyrobnej linky tak, ako sme to uz
urobili pre ind vyrobndu linku polyetylénu.
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