’ PROJEKT

Systémy,

na ktere je
spolehnuti

Automatizaci vyrobnich
procesl véetné fidicich
systému zajist'uje pro stro-
jirensky podnik ZDAS, a.s.,
jiz fadu let firma Compas
automatizace, s.r.o., jeden

z nejvyznamnéjsich partner(
divize Automatizace a poho-
ny spolecnosti Siemens.
Také proto funguji témér
vSechny stroje a vyrobni linky
z produkce ZDAS pod tak-
tovkou technologii Siemens.
Vyjimkou neni ani nova linka
na vyrobu vykovkd pro auto-
mobilovy priimysl.
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ova linka se diky profesionalni

spolupraci firem ZDAS, Compas

automatizace a Siemens zro-

dila bez nejmensich obtizi. Po
zpracovani technologického feseni predali
odbornici podniku ZDAS $tafetu projektan-
tam firmy Compas automatizace, ktefi po
konzultaci se specialisty spole¢nosti Siemens
zpracovali bodova schémata fizeni, vznesli
pfipominky k rizikové analyze, zajistili vyvoj
softwaru a provedli dodavku a instalaci fidi-
cich systémd. Poté nasledovalo prezkousenfi
LVE, ve spole¢nosti ZDAS. Montaz a ozivenf
prvni linky probéhly v Ginoru a bfeznu letos-
niho roku ve slovenské firmé ZP Prako, kterd
se zakoupenim dvou linek pfipravuje na

dodavky vykovk( pro budované automobilky

na Slovensku. Prvni vykovky opustily jeji
tovarni halu v pribéhu dubna.

0Od pfrifezu k vykovku

Vstupnim polotovarem linky na vyrobu
vykovkd jsou pfifezy z kulatiny o priméru
6cm a délce 14cm (rozmér je zavisly na
tvaru vykovku). Tyto pfifezy jsou na paletach
dopravovany do vibra¢niho zasobniku, ktery
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pojme az pul tuny materialu. Zde dojde
k jejich vytfidéni a sefazeni, pres podavac
se nasledné dostanou do pece, kde jsou
pomoci indukce ohraty na kovaci teplotu.
Déle probihé jejich tfidéni podle teploty
a vahy na kusy, které se daji znovu pouzit
(nedohraté) a které se jiz pouzit nedaji
(prehtaté). Do péchovaciho lisu a nasled-
né kovaciho vietenového lisu LVE se tedy
pomoci mechanizace dostavaji pouze kusy,
které odpovidaji teplotou a objemem, coz
je dulezité pro docileni pfesnych parametrt
konecnych vykovk.

Na lisu LVE se material tvaruje ve tfech
pozicich — péchovaci, pfi niz dochazi
k péchovani ptitezu, kovaci, kdy je zapust-
kovym kovanim dosazeno tvaru vykovku,
a ostfihovaci, béhem niz jsou odstfizeny
prebyvajici ¢asti, tzv. vyronky (odpad je
minimalni). Linka pracuje v taktu 22 sekund.
.V pfipadé potreby Ize ale tuto rychlost
zménit. Zavisi to na slozitosti tvaru vykov-
ku,” Fika projektovy manazer firmy ZDAS
Pavel Pospichal. ,Lis LVE umoziiuje presné
nastaveni energie podle potreby a slozitos-
ti vykovku, takze se néstroje nepretézuji
a prodluZuje se jejich Zivotnost.” Hotové




vykovky a odstfizky jsou nakonec automatic-
ky roztfidény a pomoci dopravnikd uloZeny
do jednotlivych palet.

Rizeno znackou Siemens

Cela linka je fizena fidici jednotkou (CPU)

se systémem Simatic S7-300. ,S7 pouzi-
vame témér u viech stroju a linek znacky
ZDAS,” konstatuje Petr Skorpik, projektovy
manazer firmy Compas automatizace,

a dodava: S timto systémem mame vyborné
zkuSenosti — je velmi univerzalni a nasim
programatordm se s nim dobfe pracuje.”

Rada komponentd linky ma sv(ij viastni
fidici systém — jedna se o pec a manipula-
tory, jejichz systémy komunikuji s S7 pres
pramyslovou sbérnici Profibus, a kovaci lis
LVE. V pripadé kovaciho lisu byl pouzit jeden
z nejnovéjsich fidicich systému Siemens,

a to Simotion D 425 v kombinaci s pohonem
Sinamics $120, jehoZ soucasti je Active Line
modul — napéjeci a rekuperacni jednotka,
vytvérejici stejnosmérné napéti pro napajeni
vlastniho ménice.

JActive Line modul se pouziva tam, kde
vyvstava potieba kvalitni sité,” vysvétluje
Karel Dockal, ktery se celého projektu Gcast-
nil za spole¢nost Siemens. ,Ma minimalni
vliv na deformaci napéjeci sité, takze neni
nutné provadét filtraci a fesit kompenzaci
vyssich harmonickych, pfipadné kompenzaci
Gciniku. Navic reaguje na prudké zmény
chodu stroje, ktery se v jedné chvili intenziv-
né rozbiha a vzapéti uz musi energii vracet
do sité, a dokaze udrzovat ustalené napéti
meziobvodu 600V. Neomezuje tedy vykon
vyslednému zatizeni — funguje i pfi poklesu
sitového napéti o 25 procent vci vstupu,
pficemz méni¢ ma plny vykon pro zafizeni,

a neni tudiz potfeba redukovat vykon ¢i
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Lis LVE pracuje ve tiech pozicich: péchovaci, kovaci a ostfihovaci

rychlosti.” Systém Simotion je programovan
pomoci nastroje Simotion Scout, navrzené-
ho specialné k feSeni nadrocnych tloh

z oblasti fizenf stroju.

Pro bezpecny a spolehlivy provoz
Bezpecnost linky zajistuji bezpecnostni
moduly nezavisle na fidicim systému linky.
Cely systém je pak po VPN pfipojen na dal-
kovou spravu. Pro vizualizaci byl pouzit MP
panel 270B, na némz probiha zadavani para-
metr( a jehoZ prostfednictvim jsou ovladana
viechna zafizeni. Kazdé zafizeni md i ru¢ni
ovladani a ovladace pro sefizeni, které viak
Ize z bezpecnostnich divodl pouzit pouze
tehdy, je-li linka zapnuta v rezimu sefizovani
(v pfipadé vstupu osoby do oploceného pro-
storu bézici linky v automatickém provozu
bezpecnostni mechanismy linku okamzité
zastavuji).

.Pro zékazniky je dlleZité i to, Ze cely
systém ovladani je personalné nenarocny.
Jeden pracovnik muiZe pfi béZném provozu
obsluhovat celou linku tak, Ze pouze kon-
troluje spravnost jejiho chodu — v pfipadé
nenadalych probléml jej fidici systém upo-
zorni pomoci vystraznych majaka,” doplriuje
Pavel Pospichal. Softwarovy nastroj STEP 7,
v némz je programovano CPU, umozriu-
je definovat kategorie pfistupu a s nimi
souvisejici pristupova opravnéni. Kazdy
pracovnik, ktery s ovladanim linky pfichazi
do styku, se tak miZe pohybovat pouze
v hranicich stanovenych majitelem linky.

Jedina vyjimka

,Spoluprace nasi spolecnosti s firmou
Siemens je velmi tésnd — nasazujeme témér
vyhradné jej produkty,” fiké Petr Skorpik.
Cinime tak proto, Ze je velmi dobfe zname,

jsme schopni je spravovat a mizeme zarucit
jejich vysokou kvalitu a dostupnost ndhrad-

o u

nich dilG.” V3echny fidici systémy linky tak

nesou znacku Siemens s jedinou vyjimkou —
manipulatort. ,Stalo se tak pouze z ¢asovych
ddvodu. ProtozZe jsme potfebovali urychlit
proces pfipravy, pouZzili jsme jiny systém,
jemuz byla mechanizace pfizplisobena.

V dohledné dobé bude nahrazen systémem
Simatic,” vysvétluje Pavel Pospichal. Dalsi
linky, které se projekcné pripravuji, tedy jiz
pobézi kompletné v rezii znacky Siemens. W

ZDAS, A. S.

Podnik vyrabi a dodava zafizeni a produkty
pfevazné pro metalurgii, strojirenstvi

a automobilovy priimysl. Soucasti jeho
vyrobniho programu jsou naptiklad
odlitky, ingoty, volné kované vykovky,
modely, zafizeni valcoven, tvareci stroje,
tvéreci nastroje, hydraulické prvky nebo
rekonstrukce a modernizace stroja.

ZDAS zahéjil vyrobu pred 55 lety, jako
akciova spolec¢nost funguje od roku 1992.
Majoritnim vlastnikem spolecnosti je od
roku 2002 slovenska firma Zeleziarne
Podbrezova, a.s.

COMPAS
AUTOMATIZACE, S. R. O.

Predni ¢eskd inZenyrsko-dodavatelska
spolecnost pro automatizaci vyrobnich
technologif (technologickych procesa,
strojd, linek a zafizeni) a vyrobnich
informacnich systém (blize na www.
compas.cz). Firma Compas automatizace
byla zaloZena v roce 1990 zkusenymi
specialisty v oblasti projektovani a fizen{
rozsahlych vyrobnich celkd v odvétvi stro-
jirenstvi, automobilového a dalsiho zpra-
covatelského priimyslu (potravinarstvi,
farmacie, chemie a sklafstvi). V roce 2004
ziskala ocenéni Siemens Solution Provider.
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