Mezinǎrodni konference

Formovaci Materiǎly –Ekologie-Ekonomika

Mezinǎrodni konference

Formovaci Materiǎly –Ekologie-Ekonomika 
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Wstęp

Wieloletnia współpraca firmy TECHNICAL Nowa Sól, producenta maszyn odlewniczych (Polska), z firmą SAND TEAM Brno (Czechy) pozwoliła wspólnie zrealizować dla czeskich i słowackich  odlewni kilka dużych nowoczesnych inwestycji, w tym:

· stację sporządzania masy formierskiej SPM-60 (wydajność 60t/h) w odlewni SKODA AUTO Mlada Boleslav (Czechy), wyposażoną w mieszarkę turbinową MTI-2500, tensometryczny system naważania, system MICOMP UNI typ G-CH - automatycznego pomiaru i regulacji wilgotności masy formierskiej w mieszarce oraz system VEDIMAT-4 firmy Michenfelder (Niemcy) – automatycznej regulacji właściwości technologicznych masy,

· stację sporządzania masy formierskiej SPM-60 (wydajność 60t/h) w odlewni GIFF Fridland (Czechy), wyposażoną w mieszarkę turbinową MTI-2500, tensometryczny system naważania składników, system automatycznego pomiaru i regulacji wilgotności masy w mieszarce - MICOMP UNI typ G-CH firmy Michenfelder (Niemcy),

· stację sporządzania masy formierskiej SPM-80 (wydajność 70t/h) Zlieváreň Trnava s.r.o. – Trnava (Słowacja), wyposażoną w mieszarkę turbinową MTI-3000, tensometryczny system naważania składników, system automatycznego pomiaru i regulacji wilgotności masy w mieszarce - MICOMP UNI typ G-CH, chłodziarce  MICOMP UNI typ G-FBK oraz system automatycznego pomiaru i regulacji parametrów masy formierskiej VEDIMAT 4  firmy Michenfelder (Niemcy),

· stację sporządzania masy formierskiej SPM-70 (wydajność 66t/h) w Slévárny Třinec a.s.  – Třinec (Czechy), wyposażoną w mieszarkę turbinową RV24 , tensometryczny system naważania składników, system automatycznego pomiaru i regulacji wilgotności masy w mieszarce.

Opis urządzeń nowoczesnej stacji przerobu mas formierskich bentonitowych, technologii jej sporządzania oraz systemów sterowania i zarządzania całym procesem zaprezentujemy na przykładzie nowoczesnej stacji sporządzania masy formierskiej SPM-80 zrealizowanej przez TECHNICAL w 2007 roku w Zlieváreň Trnava s.r.o. – Trnava (Słowacja).

1. Charakterystyka wyposażenia stacji przerobu mas formierskich SPM-70 w Zlieváreň Trnava s.r.o. - Trnava (Słowacja).
W odlewni Zlieváreň Trnava s.r.o. eksploatowano poprzednio przestarzałą stację sporządzania masy formierskiej. Stacja przerobu masy formierskiej wyposażona była w trzy mieszarki pobocznicowe o wydajności 3 × 20 t/h, które z trudem nadążały za coraz większym, zapotrzebowaniem na masę formierską. Stacja przerobu mas formierskich  zasilała dwie automatyczne  linie do formowania bezskrzynkowego firmy Höttinger typu HFM. Przestarzały, niekontrolowany w pełni proces wytwarzania masy formierskiej syntetycznej z bentonitem, duże zapylenie oraz konieczność zatrudnienia kilkunastu pracowników na trzech zmianach produkcyjnych spowodowały wprowadzenia radykalnych zmian przez właścicieli Zlieváreň Trnava s.r.o.

Międzynarodowe Targi Odlewnictwa METAL 2006 w Kielcach (Polska) były przełomowe w zakresie podjęcia przez właścicieli Zlieváreň Trnava s.r.o.o decyzji związanej z budową nowoczesnej stacji przerobu mas formierskiej. W Kielcach zostały przeprowadzono pierwsze rozmowy z przedstawicielami polskiej firmy TECHNICAL Nowa Sól, które kontynuowano na kolejnych spotkaniach w Zlieváreň Trnava s.r.o. – Trnava (Słowacja) oraz podczas wizyty w polskiej odlewni WSK Rzeszów, w której TECHNICAL wybudował w poprzednich latach dwie nowe stacje przerobu mas formierskich: SPM-90 o wydajność 90t/h oraz SPM-45 o wydajność 45t/h, wyposażonych w mieszarki turbinowe, chłodziarki wibrofluidyzacyjne oraz nowoczesne systemy sterowania elektronicznego wraz z wizualizacją oraz automatyczna kontrola ii regulacja wilgotności masy formierskiej.

W rezultacie nastąpiło podpisanie kontraktu z Zlieváreň Trnava s.r.o. – Trnava (Słowacja) na budowę nowoczesnej stacji przerobu mas SPM-80 o wydajności 80 t/h. Stację wyposażono w:

· nowoczesną mieszarkę turbinową MTI-3000 o jednorazowym załadunku 3000 kg (rys.1) wraz z tensometrycznym systemem naważania składników z wagami WTM- 3000 i WTD – 300, 

· system pneumatycznego załadunku piasku suchego i mieszanki bentonitowej  z cystern transportowych do zbiorników magazynujących zlokalizowanych bezpośrednio nad mieszarką,

· zbiorniki magazynujące: masę zwrotną, piasek świeży, mieszankę wraz z sondami poziomów ich napełnienia,

· system sterowania elektronicznego z wizualizacją przebiegu procesu stacji przerobu mas formierskich (rys.2) umożliwiający pracę urządzeń SPM-70 w cyklu automatycznym, remontowym i ręcznym,

· system do automatycznego pomiaru i regulacji wilgotności masy formierskiej MICOMP UNI typ G-CH w mieszarce turbinowej MTI-3000 firmy Michenfelder,,
· system do automatycznego pomiaru i regulacji wilgotności masy formierskiej MICOMP UNI typ G-FBK w chłodziarce wibrofluidyzacyjnej CFM-5016 firmy Michenfelder,,

· system automatycznego pomiaru i regulacji parametrów masy formierskiej - VEDIMAT-4 (rys.3) firmy Michenfelder,
· system odpylania firmy ECO INSTAL Kościan (Polska), licencja LIRA, gwarantujący spełnienie norm europejskich (emisja max. 10 mg/m3),

· moduł łączności internetowej pomiędzy systemem sterowania stacją przerobu  mas formierskich a serwisem firmy TECHNICAL Nowa Sól.

Realizacja inwestycji wg powyższych założeń umożliwiła uzyskanie poniższych parametrów:

· wydajności gwarantującej nieprzerwaną pracę dwóch bezskrzynkowych linii formierskich HFM firmy Höttinger w systemie trzyzmianowym, w kolejnym etapie dla planowanej nowej linii formierskiej bezskrzynkowej DISAMATIC,

· możliwości programowania receptur masy formierskiej dla różnych asortymentów produkowanych odlewów z podziałem na dwie niezależne linie formierskie,

· możliwość uzyskiwania stałych parametrów masy formierskiej wg zadanych parametrów (zagęszczalność, wytrzymałość na ściskanie),
Stację przerobu masy formierskiej została wyposażona w chłodziarkę wibrofluidyzacyjna CFM-5016 (rys.2)  o parametrach pracy gwarantujących intensywne schłodzenie masy formierskiej zwrotnej z temperatury 800C-1000C do temperatury 10-150C powyżej temperatury otoczenia. Chłodziarka została  wyposażona w automatyczny system pomiaru i regulacji wilgotności masy formierskiej MICOMP UNI typ G-FBK firmy Michenfelder, system umożliwia stabilizacje temperatury oraz wilgotności masy podawanej do zbiorników buforowych (magazynujących) masę formierska zwrotną.  Masa formierska zwrotna z chłodziarki  trafiająca do zbiorników ma temperaturę około 400C oraz wilgotność w zakresie 1,8%  do 2,4% H2O. Taki poziom wilgotności pozwala na prawidłowy przebieg procesu hydratyzacji cząsteczek wody przez bentonit, minimalny czas wymagany do przebiegu tego procesu wynosi 2 godziny.

	[image: image1.png]i

= i

e e ey e 5 W
P = ==





	[image: image2.png]




	Rys.1. Mieszarka turbinowa MTI-3000 - dla Zlieváreň Trnava s.r.o. Trnava (Słowacja)
	Rys.2.  Chłodziarka wibrofluidyzacyjna masy formierskiej CFM –5016


System sporządzania mas formierskich bentonitowych SPM-70 (rys.3, rys.4) został zaprojektowany i wykonany jako układ modułowy. Układ składa się z poszczególnych urządzń oraz systemów dobieranych do różnych wielkości mieszarek turbinowych.
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	Rys.3. Schemat technologiczny zabudowy  mieszarki turbinowej MTI-3000 w Zlieváreň Trnava s.r.o. – Trnava (Słowacja)
	Rys.4.  Zabudowa mieszarki turbinowej MTP-3000  w Zlieváreň Trnava s.r.o. – Trnava (Słowacja)


2. System  sterowania i wizualizacji pracy stacji SPM-70 w Zlieváreň Trnava oraz SPM-80 w Slévárny Třinec a.s. 

System sterowania i wizualizacji (rys.5) umożliwia:

· bezobsługową pracę całej stacji przerobu mas formierskich SPM-80,

· wizualizację i kontrolę procesu prowadzoną z kabiny sterowniczej,

· wprowadzanie i rejestrację parametrów pracy urządzeń,

· możliwość pracy z masą formierską o zróżnicowanym składzie, dowolnie zadanym oraz w dowolnym, zadanym czasie,

· możliwość przyporządkowania symbolu modelu do odpowiedniej receptury masy formierskiej,

· bieżącą analizę stanów pracy poszczególnych urządzeń i mechanizmów z natychmiastową lokalizacją ewentualnych przyczyn awarii.

System sterowania i wizualizacji pracy stacji przerobu mas formierskich wykonano na sterownikach swobodnie programowalnych PLC firm GE Fanuc.

Program sterujący stanowi realizację algorytmu wiążącego sygnały wejściowe, które dopływają do sterownika z sygnałami wyjściowymi służącymi do sterowania urządzeniami wykonawczymi. Sterownik czuwa nad przebiegiem cyklu pracy automatycznej, a także pracy poszczególnych mechanizmów w przypadku sterowania ręcznego oraz przy próbach mechanizmów. Sterownik wykonuje polecenia operatora za pośrednictwem aparatury sterowniczej umieszczonej na pulpicie, którego głównym elementem jest panel operatorski QUICKPANEL z ekranem dotykowym komunikujący się bezpośrednio ze sterownikiem. Wynikiem jego działania są odpowiednie sygnały uruchamiające obwody wyjściowe sterowania (cewek styczników, zaworów, elementów sygnalizacji).
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	Rys.5. Pulpit sterowniczy SPM-70 w Zlieváreň Trnava s.r.o. – Trnava (Słowacja)
	Rys.6. Ekran synoptyczny zbiorników masy zwrotnej w SPM-70 - Zlieváreň Trnava s.r.o. – Trnava (Słowacja)


System wizualizacji (rys.3, rys.5, rys.6) składa się z czterech zasadniczych elementów:

· ekrany synoptyczne z graficzną, animowaną prezentacją procesu będącą w pewnym stopniu, uproszczonym odzwierciedleniem przebiegu pracy całej stacji przerobu mas formierskich SPM-70, jak i ich poszczególnych węzłów z sygnalizacją pracy poszczególnych napędów, położenia mechanizmów, stanu wyłączników awaryjnych itp.,

· system ekranów (okien) alarmowych ze słownymi komunikatami informującymi o nieprawidłowościach w pracy poszczególnych urządzeń i mechanizmów,

· system ekranów (okien) umożliwiających nastawę parametrów procesu,

· system rejestracji ilości zużywanych materiałów.

3. System automatycznego pomiaru i regulacji wilgotności oraz parametrów masy formierskiej stacji sporządzania masy formierskiej SPM-70 w Zlieváreň Trnava 

Do automatycznego pomiaru i regulacji wilgotności oraz parametrów masy formierskiej w stacji przerobu mas formierskich SPM-70 w Zlieváreň Trnava s.r.o. – Trnava (Słowacja) zostały zastosowane najnowocześniejsze systemy kontrolno-pomiarowe firmy MICHNENFELDER-Niemcy:

· system MICOMP UNI typ G-CH do automatycznego, ciągłego pomiaru i regulacji wilgotności masy formierskiej w mieszarce turbinowej MTI-3000, system gwarantuje uzyskanie wilgotności masy formierskiej na wyjściu z mieszarki w tolerancji:  ±0,1% H2O,

· system MICOMP UNI Typ G-FBK (rys.8) do automatycznego pomiaru i regulacji wilgotności masy formierskiej w sposób ciągły w chłodziarce wibrofluidyzacyjnej CFM-5016, system gwarantuje uzyskanie dokładności wilgotności masy formierskiej na wyjściu z chłodziarki w tolerancji: ±0,2% H2O,

· system VEDIMAT-4 (rys.7) do automatycznego pomiaru i regulacji parametrów masy formierskiej.

System VEDIMAT-4 automatycznie kontroluje i reguluje zagęszczalność i wytrzymałość na ściskanie masy formierskiej bezpośrednio przed stanowiskiem formierskim. System pobiera trzy razy próbki masy formierskiej z przenośnika taśmowego przed stanowiskiem formierskim i po sprawdzeniu parametrów masy formierskiej wylicza ilość bentonitu (mieszanki bentonitowej) oraz wody którą należy zadozować do mieszarki podczas sporządzania kolejnej porcji masy formierskiej aby utrzymać w tolerancji zadane parametry masy formierskiej.

System VEDIMAT współpracuje z urządzeniem MICOMP UNI  typ G-CH do pomiaru i regulacji wilgotności masy.
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	Rys.7. System do automatycznego pomiaru i regulacji wilgotności masy formierskiej MICOMP UNI typ G-FBK w chłodziarce wibrofluidyzacyjnej firmy Michenfelder w Zlieváreň Trnava s.r.o. – Trnava (Słowacja
	Rys.8. System do automatycznego pomiaru i regulacji parametrów masy formierskiej VEDIMAT 4 firmy Michenfelder w Zlieváreň Trnava s.r.o. – Trnava (Słowacja)


4. Monitoring on-line pracy stacji sporządzania masy formierskiej SPM-70 Zlieváreň Trnava oraz SPM-80.

Przebieg procesu odświeżania masy formierskiej w omawianych stacjach jest kontrolowany i monitorowany przy użyciu panelu graficznego, typu Quickpanel, umieszczonego na głównym pulpicie sterowniczym (rys.5). Panel ten jest wyposażony w system operacyjny Windows CE oraz kolorowy 12 calowy, dotykowy ekran wraz z licencjonowanym oprogramowaniem, umożliwiającym obsługę aplikacji typu SCADA. Sterowanie przebiegiem całego procesu odbywa się za pomocą aplikacji wizualizacyjnej zainstalowanej na panelu operatorskim. 

Za pomocą systemu sterowania jest przeprowadzana kontrola prawidłowości pracy poszczególnych maszyn i urządzeń biorących udział w procesie. Panel jest wyposażony w przyciski do załączenia poszczególnych napędów ze wskazaniem, w sposób graficzny, ich aktualnych stanów pracy (rys.9).
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	Rys.9. Schemat blokowy monitoringu stacji SPM realizowanych przez TECHNICAL Nowa Sól
	Rys.10. Wykresy obciążeń silników napędów mieszarki turbinowej MTI-3000 w Zlieváreň Trnava s.r.o. – Trnava (Słowacja)


Dzięki podłączeniu systemu sterowania do sieci Ethernet uzyskano możliwość zdalnego dostępu do układu sterowania poprzez Internet. Rozwiązanie takie daje bardzo duże możliwości szybkiej diagnozy sytuacji awaryjnych, analizy pracy poszczególnych systemów (napędów) (rys.10) korekty programu sterującego, bez potrzeby przyjazdu serwisanta, automatyka – a co za tym idzie, skrócenia do minimum czasu przestoju związanego z awarią bądź zmianą procesu technologicznego. 

Istnieje możliwość powiadamiania służby utrzymania ruchu o stanach alarmowych bądź awariach poprzez e-mail czy sms, dzięki temu czas postoju związany z awarią zmniejszamy do minimum, co w obecnych warunkach ekonomicznych ma bardzo duże znaczenie

Dużym atutem takiego systemu sterowania jest możliwość oglądania obrazów z wizualizacji procesu produkcyjnego w przeglądarce www.  poprzez Internet z dowolnego miejsca na świecie,  nie ograniczając przy tym możliwości zmiany nastaw (receptur) bądź podglądania stanów alarmowych.

Możliwa jest również archiwizacja danych procesowych, co pozwala na późniejszą analizę zebranych informacji. Zapisywanie danych poprzez sieć komputerową daje możliwość bardzo elastycznego i bezobsługowego archiwizowania danych, które są udostępniane uprawnionym użytkownikom sieci.

Podsumowanie

Modernizacja odlewni Zlieváreň Trnava s.r.o. – Trnava (Słowacja) polegająca na budowie nowej stacji sporządzania masy formierskiej SPM-70 została zrealizowana z udziałem najnowszych technologii stosowanych w przemyśle odlewniczym. 

Zastosowanie nowoczesnej mieszarki turbinowej oraz chłodziarki wibrofluidyzacyjnej wraz z systemami do kontroli i regulacji parametrów masy formierskiej firmy Michenfelder gwarantuje uzyskanie masy formierskiej o dobrych, powtarzalnych właściwościach technologicznych oraz dużej wydajności, w pełni zabezpieczającej ciągłą pracę linii wytwarzania odlewów. 

Zastosowane systemy pomiaru i regulacji wilgotności masy oraz jej zagęszczalności i wytrzymałości dają gwarancję prowadzenia właściwego odświeżania i utrzymania stałych właściwości MASY FORMIERSKIEJ

Wyposażenie urządzeń stacji SPM oraz linii w systemy monitorujące warunki pracy pozwalają właściwie i bezawaryjnie je eksploatować. 
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