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Lisy v Tower Automotive
skrotené automatmi TSX Premium

Zavod Tower Automotive sa nachadza v byvalych vyrobnych halach fabriky postavenej v 50. rokoch minulého

storo¢ia nedaleko Malaciek s cielom produkovat pol'nohospodarske stroje (vlecky, traktory). V roku 2000

kapila vyrobny areal americka spoloénost Tower Automotive, ktora tu vyraba konstrukéné diely lisovanych

a zvaranych automobilovych komponentov. Gro produkcie plechovych segmentov Tower Automotive

v Malackach sa dodava koncernu Volkswagen, 20 % odchadza do zavodov Suzuki v Madarsku,

Opel v Polsku a Mercedes v Nemecku. Mesacne sa ich v Malackach vyraba v hodnote cca 250 miliénov Sk.

Tower Automotive zaujima na Slovensku v rebricku spoloc¢nosti s najvy$sim obratom 7. — 8. miesto.

Nesmierne ddlezitd tlohu vo vyrobnom retazci tvori vel'ka lisovia, kde
sa razi vadsina plechovych vyliskov z celkového sortimentu dodavané-
ho kone¢nému odberatelovi. Tento ¢lanok sa podrobnejSie zaobera
opisom velkych lisov z ich konstrukénej, elektrickej a riadiaco-regulac-

nej stranky.

Kostra VW Touareg s vyznac¢enymi farebnymi dielmi,
ktoré si vyrobené v Toweri Automotive

Rekonstrukcia lisov

Karosarske lisy znacky Erfurt vyrobené v roku 1980 s mechanicko-
-vystrednikového typu. Podstatou ich fungovania je zmena kritiaceho
momentu na priamodiary pohyb, ktory nasledne vytvara deformacnd
silu a pomocou instalovanych nastrojov dochadza k trvalej deformacii
plechu do réznych tvarov a podéb.

Automobilovy priemysel pracuje v systéme Just-In-Time, a tak treba
zabezpedit spolahlivost chodu prevadzky. Na sklade pre vyvoz
do automobiliek je maximalne dvojdenna produkcia, a preto treba
kazdy vypadok lisu a tym zastavenie produkcie jedného z vyliskov ope-
rativne riesit.

Tieto 500- a 800-tonoVvé lisy prechadzaju od roku 2003 postupnou roz-
siahlou rekonstrukciou, predovsetkym pre moralnu zastaranost, ale aj
mechanicku a elektrick( opotrebovanost. Mechanicka zivotnost lisov je
20 az 30 rokov, takze je vyhodnejsie urobit globalnu rekonstrukciu, ako
investovat niekolkonasobne vyssie prostriedky do novych tvarniacich li-
sov. Dalimi prinosmi a dévodmi rekontrukcie je zvyZenie bezpe&nos-
ti pracovnikov, spolahlivosti chodu, kvality vyliskov, rychlosti nastaveni
lisu pri zmene nastroja a vdaka kompletnému monitoringu systému lah-
ka a rychla detekcia pripadnych portch ¢i blokovani chodu. Ked'ze To-
wer Automotive kladie déraz na zaistenie bezpecnosti prace, tak sa
na ochranu pracovnikov v poslednych rokoch investovalo do mnozstva
novych bezpecnostnych prvkov, ako st svetelné bariéry ¢i vymena

bezpeénostnych relé k obojruénému ovladaniu, alebo dvojokruhovych
vyhodnocovacich modulov STOP

Rekonstrukcia lisu sa sklada z dvoch casti — mechanickej a elektricke;j.
V ramci mechanickej casti sa vykonava generalna oprava ozubenych
kolies, hriadelov, pohonov, vymena lozisk, tesneni ventilov a pod. Re-
konstrukciu mechanickych &asti realizuje spolo¢nost ZDAS a komplet-
nd vymenu elektrickej instalacie vykonava spolo¢nost ASECO, spol.
sr. 0., ktora kompletne instaluje novd kabelaz, silové ovladacie rozvo-
dy, hlavny pohon, regula¢né a riadiace prvky a rozvadzace. Na lisoch sa
nasadila regula¢na a riadiaca technika od skupiny Schneider Electric,
znacky Telemecanique. Styk obsluhy s lisom zabezpecuje graficky ope-
ratorsky panel Magelis XBTF s 10,4" obrazovkou, umoziujici poho-
dIné ovladanie a ziskavanie vSetkych podstatnych tdajov o stave stroja.
Panel prehladne a jasne vizualizuje stavy jednotlivych casti lisu, ako je
napr. uhol natocenia klukového mechanizmu, kontrola mazania, stav
hydraulickej poistky, vynulovatelny pocet vyrazenych kusov, priprave-
nost na lisovanie a dalSie informacie.

Délezitt dlohu pri detekcii priciny blokovania technologického postu-
pu zohravaji servisné stranky, ktoré zobrazuji stavy prislichajicich
vstupov a vystupov s definovanou ziadanou hodnotou. Vsetky poru-
chové stavy sa nielen zobrazia, ale st zaroven zaregistrované do histé-
rie chyb, kde je zaznamenany cas ich vzniku, potvrdenia, ako aj zaniku.
Tato databaza je presnym zaznamom udalosti a pomaha technikom
pri analyze poruch a neziaducich stavov.

Automatizovali sa niektoré pracovné postupy, ktoré boli ¢asovo naroc-
né, napr. prestavenie barana ¢i podusky. Meranie polohy prestavenia
s vyuzitim IRC a ¢itacej karty PLC aj vdaka novej preciznej automatic-
kej kalibracii dosahuje presnost na tisicinu milimetra. Zavedenim ria-

Prvé styri zo zmodernizovanych 500 tonovych tvarniacich lisov
vo vel'kej lisovni
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diaceho systému sa umoznilo realizovanie nadstandardnych funkcii.
Prvou je automaticka regulécia tlaku vyvazovania barana, ktorej ziada-
na hodnota sa prepocita z hmotnosti pouzitého nastroja. Druhou je
dodato¢né zakomponovanie ochrany nastroja s kontrolou kvality
vyliskov, ktor( odberatelia teraz pozaduju ¢oraz castejSie. K zvysSeniu
kvality prispieva aj meranie priebehu lisovacich tlakov, ktoré pomaha
zoradova&om pri spravnom nastaveni lisu. Dal¥ou $pecialnou funkciou
je pri zmene nastroja zadavanie jeho disla, ku ktorému sa z centralnej
databazy nacita a na displeji zobrazi tabulka pozadovanych nastaveni,
umoziujicich rychlo a jednotne nastavovat parametre pre dany typ
vyrobku.

Na sledovanie a evidenciu vyroby slizi Specializovany informacny sys-
tém, do ktorého maju pristup vSetci majstri a veduci divizii az po ge-
neralneho riaditela. V ponuke informacii kazdého lisu figuruje produk-
tivita, vytazenost, efektivita, poruchy, prestoje atd. Zber tychto Gdajov
zabezpecuji malé riadiace systémy, ku ktorym su pripojené oznamo-
vacie tlacidla vykonavanej operacie na lise, zaznamenavajice pocet
zdvihov dodlezitych pre kontrolu produktivity. Prostrednictvom preva-
dzkovej zbernice Profibus DP st prepojené vsetky lisy vo velkej lisovni
a zaroven su spojené s nadradenym informacnym systémom.

Riadiace komponenty

Kazdy lis riadi jeden programovatelny automat Telemecanique TSX
Premium, ktory je primarne uréeny na riadenie technologickych alebo
strojnych celkov. Tento modularny systém disponuje v konfiguracii
pre aplikaciu lisov 128 digitalnymi vstupmi, 64 digitalnymi vystupmi,
4 analégovymi vstupmi, dvojkanalovou ¢éitacovou kartou a 16 rychlymi
diskrétnymi vstupmi. Z komunikaénych zbernic sa vyuziva Modbus
TCP/IP na ethernetové prepojenie viacerych riadiacich systémov Pre-
mium, prepojenie s operaénym panelom a Modbus RTU s prevodni-
kom na Profibus DP kvéli pripojeniu na vizualizacny systém. Automat
spracuva signaly z prepinacoy, tlacidiel, svetelnych zavor, relé, stykacoy,
inkrementalnych rotacnych snimacov na snimanie polohy barana a po-
dusky lisu ¢i z absolGtneho snimaca na sledovanie polohy klukového
hriadela, ktory nahradil vacsinu vaciek.

Na zaklade prisnych noriem nesmie niektoré operacie lisu riadit PLC
samostatne. Zdvojené riadenie je preto pouzité pri spustani spojky,
resp. hlavného pohybu lisu, ked reléova logika kontroluje splnenie
vsetkych podmienok na spustenie lisu do dolnej Gvrate, kde méze
v pripade zlyhania bezpeénostnych prvkov ddjst k vaznym zraneniam.
Medzi zakladné vyhody pouzitia PLC patri skuto¢nost, ze poskytuje
vsetky podstatné Udaje o stave stroja, ¢o v kone¢nom désledku vedie
k rychlej detekcii pripadného problému. Presné urcenie poruchy, resp.
chyby vyrazne napomaha aj vizualizacny obsluzny panel Magelis XBTF,

Interaktivny operacny panel Magelis zobrazujuci vSetky
potrebné informacie pre pracovnikoyv, udrzbu i nastavovacov
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ktory na ne dokaze velmi prehladne poukazat. Riadiaci program v PLC
sa tvoril postupnym transformovanim niekdajsej relé logiky do podoby
programového kédu, ¢im sa vytvorila zakladna Struktdra logiky prace
lisu. Zakomponovali sa kontroly kritickych miest, vytvorilo sa mnoz-
stvo alarmovych stavov a pridali sa dalsie funkcie, ktoré pomahaja pri
spifani potrieb tejto tazkej prevadzky.

Hlavné pohony lisov s vykonmi od 55 do 90 kW, kde sa nevyzaduje
regulacia rychlosti, sa splstaju softStartérom ATS 48. Na niektorych
lisoch, kde sa meni pocet zdvihov, st na regulaciu otacok nainstalova-
né aj menice frekvencie Altivar 58 a jeden najnovsi model Altivar 71,
vsetky od firmy Schneider Electric.

Modernizaciou lisov sa okrem doteraz opisanych kladov zjednodusila
celkova elektroinstalacia, zredukovala sa kabelaz i mnozstvo prepojeni
medzi lisom a rozvadzacom, zmensil sa pocet pouzitych relé, co sa
prejavilo aj na velkosti rozvadzaca a svorkovnicovych skrin. V konec-
nom désledku to znizuje poruchovost a zlah¢uje hladanie portch.

Strojna bezpecnost

Strojna bezpednost lisov je jednou z najdélezitejSich oblasti rieSenia
aplikacie, na ktort sa kladol mimoriadny déraz. Prvy krok k bezpec-
nosti je ten, ze napatova hladina v kabelazi tahanej v blizkosti obsluz-
ného personalu sa pohybuje na bezpe¢nej rovni 24 V vratane vsetkych
cievok ventilov. Bezpeénost lisu ako stroja upravujd prislusné normy
a smernice. InStalované st bezpecnostné relé na nidzové zastavenie,
svetelné zavory a dvojru¢né ovladanie, kde musi operator zatladit
oboma rukami dve tlacidla stcasne, resp. nanajvys s polsekundovym
odstupom, aby bolo vyhodnotené korektné zatlacenie. Ovladacie pul-
ty s obojru¢nymi tlacidlami st pripojené na bezpecnostné relé Preven-
ta od Telemecanique, ktoré zodpovedaji bezpecnostnej kategérii 4
podla STN/EN 954-1. Vacéky kontrolujice odéitani polohu cez abso-
latny snimac st pripojené do riadiaceho systému a zaroven duplicitne
zabezpecuijl kontrolu chodu povinnou reléovou logikou. Bezpecnost je
znasobena réznymi kontrolnymi mechanizmami a postupmi. Pouzita je
Siroka mnozina casovych a porovnavacich podmienok a bezpecnost-
nych oSetreni, aby lis okamzite zastavil v pripade mechanického pos-
kodenia prevodov vedcich k absolitnemu snimacu polohy a vackam.
Riadiaci program automatu ma zakomponovany ovela vyssi pocet ose-
trujicich bezpecnostnych podmienok, ako poskytovala pévodna reléo-
va logika. Neodmyslitelhou sti¢astou bezpecnostnej techniky st v tom-
to pripade svetelné zavory. Pocas pracovného cyklu lisu sa okamzite
prerusi jeho ¢innost pri akomkolvek naruseni ochrannej zény vyme-
dzenej svetelnymi zavorami.

Efektivita vyroby

V zavode vyvijaji vel'kd snahu na zefektivnenie vyroby. PouZitim naj-
modernejSej riadiacej techniky sa prestojové casy znizili na desatinu.
Tieto vynikajice vysledky sa dosiahli aj vdaka dokladnej diagnostike
strojov spojenej s prehladnou vizualizaciou. Usporu casu prinieslo aj
jednoduché nastavovanie parametrov lisovacieho nastroja a zadavanie
technologického postupu prostrednictvom vizualizaéného panelu.
V priebehu poslednych troch rokov sa vdaka kompletnej rekonstrukcii
mechanickych a elektrickych casti lisov, ale aj zniZeniu prestojov a zlep-
Seniu organizacie prace docielil viac ako 50 % narast produkcie.

Tymito rekonstrukciami sa zaroven vytvaraju predpoklady na dalsi roz-
voj a modernizaciu vyroby, zvySovanie produktivity prace a kvality vy-
roby, napr. robotizaciou pracovisk, kde by stcasnt obsluhu lisu mohli
suplovat roboty.

Na zaver by sme sa radi podakovali Lubomirovi Hiibekovi zo spolocnosti
Tower Automotive, a. s., Ing. Maridnovi Pavlikovi zo spolocnosti Schneider
Electric Slovakia, s. r. o., a Ing. Karolovi Bénovi zo spolo¢nosti ASECO,
spol. s r. 0., za ich cas, ochotu a cenné informdcie poskytnuté pocas nasej
ndvstevy v zdvode.

Branislav Blozon




