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Logisticky a technologicky reinZiniering kombinovanej Stvorvalcovej
linky na vyrobu dopravnych pasov

Vladimir Taraba!

Logistical and technological reengineering of combined four-cylinder link for conveyor belt production
The paper describes reengineering processes on line for conveyor belt production in company Continental Matador Rubber, s.r.o.
Reengineering targeted to the some logistics and technological processes, which with small cost increase effectiveness and productivity
of line, decrease costs and increase competitiveness of products.
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Uvod

Reinziniering vyrobného procesu sa moze realizovat’ v oblasti:
e ckonomickych procesov,
e logistickych procesov,
e technologickych procesov.

Reinziniering ekonomickych procesov je zaloZzeny na zmene vonkajSich procesov podniku, pre ktoré
potrebujeme dohodu s partnermi, teda zmeny nie st len v rukach samotného podniku.

Logisticky reinziniering sa zameriava na organizaciu, layout, zasoby, koordinaciu, planovanie a pod.
Logisticky reinziniering odpoveda na otazky:
e  musi byt dana operacia vo vyrobe (ked nie je, nie sl na fiu naklady, ¢as),
e nemoze bytdand operdcia realizovana inym sposobom,
e neda sa zvysit’ vykon organizaciou, inym usporiadanim, inou sekvenciou vyrobkov,
e  ako vplyva zasobnik na vykon, aky ma byt vel’ky a pod.

To znamend, ze zmeny vyplyvajiuce z logistického reinzinieringu si malo nékladné, a mézu priniest
vel'ké Gspory.

Technologicky reinziniering znamena zmenu parametrov strojov, vymenu zariadeni, t.j. investicie.
Histéria vyroby dopravnych pasov v spolo¢nosti Continental Matador Rubber, s.r.o

Vyroba dopravnych pasov je realizovana prostrednictvom kombinovanej S§tvorvalcovej linky, ktora
v minulosti presla technologickymi vylepSeniami — reinZinieringom.
e 1955 — zah4jenie vyroby dopravnych pasov:

0 pogumovanie textilu na Stvorvalcovej linke (obr. 1) (max. Sirka 1600 mm),

0 priprava krycich vrstiev na trojvalcovej linke (max. Sirka 1600 mm),

0 obkladanie kostier na samostatnej linke.

e 1996 — zabudovanie kombinovanej Stvorvalcovej linky:
0 pogumovanie textilu (max. §irka 2200 mm),
0  priprava krycich vrstiev (max. Sirka 2300 mm),
0 obkladanie kostier DP (max. $irka 2200 mm).
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Popis stavu a parametrov linky a vytipovanie reinZinieringovych procesov

Zakladné technické udaje linky

celkova dizka 52 m,

rozmery valcov $tvorvalcového kalandra @ 710 x 2600 mm,
pracovna rychlost’ 2 az 40 m/min,

rozsah stavania valcov 0 az 50 mm,

zasobovanie zmesami — 2 ks kolikové extrudery.

4-valcova kombinovana linka

CONTITECH

Obr. 1. Schéma kombinovanej Stvorvalcovej linky na vyrobu dopravnych pdsov

1 — odvijacka textilu, 2 — tazné valce I., 3 — vyrovnavaci zasobnik, 4 — tazné valce I1., 5 — bubnova susicka, 6 — odvijacka kostry,

7 — Stvorvalcovy kalander , 8 — bubnova chladnicka , 9 — navijacka krycich vrstiev, 10 - dopravnik , 11 — navijacka velkondbalu ,

12 — tazné valce I11., 13 — vyrovnavaci zasobnik pogumovaného textilu, 14 — navijacka pogumovaného textilu, 15 — tazné valce IV.

Fig. 1. Scheme of combined four-cylinder link for conveyor belt production

1 — uncoiler of textile, 2 — pulling cylinder 1., 3 — auxiliary tank, 4 — towing cylinders IL., 5 — drum dryer, 6 — uncolier of frame, 7 — four-
cylinder calender , 8 — drum fridge , 9 — coiler of surface layers, 10 - conveyor, 11 — coiler of big blocks, 12 —pulling cylinders III.,

13 — auxiliary tank of rubbered textile, 14 —coiler rubbered textile, 15 — pulling cylinders IV.

Vyber procesov pre reinziniering

Vysledkom analyz linky boli nasledné reinzinieringové procesy:
e  zvidcSenie priemeru balikov textilu;
e  odstavenie bubnovej susicky;
e  prebrusenie valcov Stvorvalcového kalandra;
e rekonstrukcia riadiaceho systému linky;
e demontaz radioizotopového merania hribby ,,EBERLINE®.

A) Zvicsenie priemeru balikov textilu

Zvécsenie priemeru cievky textilu z 1000 na 1200 mm si nevyziadalo technologicku Upravu a znamenalo
nasledovné prinosy:

e  zniZenie poctu spojov,

e  uSetrenie textilu na spojoch,

znizenie ¢asu spajania o 40 %,

zmensenie poctu cievok za Cas,

uSetrenie vyrobnej kapacity celej linky,

znizenie odpadu pri spajani.

B) Odstavenie bubnovej susicky

Myslienka odstavenia bubnovej suSicky bola zalozena na poziadavke nakupu textilie so nizenou vlhkost'ou
z2,5%nal,5% aumoznila:

e  odstavenie vyhrievania bubnovej susicky,

e  zniZenie ndkladov na technologické teplo, idrzbu, prevadzku

e  zniZenie emisii — odstavenie vyduchu do vonkajsieho prostredia.
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C) Prebrusenie valcov §tvorvalcového kalandra

Pocas prevadzky linky dochadza k opotrebeniu valcov Stvorvalca. Najviac sa odieraju valce ¢. 2 a3
v miestach styku s orezavacim zariadenim a hraditkami. Pri meraniach bolo zistené, Ze pri pogumovani
textilu je od $irky 1500 mm plo$na hmotnost’ vi&sia priemerne 00,11 kg.m? a hrabka pogumovania
priemerne o 0,11 mm. Rovnaké vysledky su aj pri priprave krycich vrstiev a obkladani kostier GTDP. Aj na
miestach, kde nie je lokalne opotrebenie, je povrch valcov drsny.

Problémy spdsobené opotrebovanim valcov su:

e  VAicsia hribka polotovarov pri okrajoch spdsobuje aj vacSiu hrabku surového DP pri okrajoch. Pri
5 - vlozkovom DP s dvoma krycimi vrstvami si okraje hrubsie az o0 0,7 mm. Vécsia hrabka okrajov
vyvolava pri vulkanizécii lokalne zvySenie tlaku a spdsobuje tzv. povinkovanie okrajov.

e  Pri vyrobe DP dvojmo (dva rozrezané DP vedl'a seba), je jeden okraj DP hrubsi. Pasy po vulkanizacii
maju nevyhovujiicu priamost ana zabezpeCenie pozadovanej priamosti je potrebné vykonat
,prelisovanie* (opatovné zatvorenie do vulkaniza¢ného lisu).

e  Vacsia hrubka okrajov pogumovaného textilu sposobuje uzatvaranie vzduchu pri lepeni kostry DP
a nasledne separacie medzi jednotlivymi vlozkami.

e  VicSou hriibkou okrajov polotovarov Sirky nad 1500 mm sa v roku 2004 zvysila spotreba zmesi 0 25,7 t
rocne.

Povrch valcov bol drsny a od Sirky 1500 mm opotrebovany rezacim zariadenim a hraditkami. Vacsia
hrubka okrajov sposobovala inik a zvysent spotrebu gumarenskej zmesi a ,,povinkovanie* okrajov DP pri
vulkanizacii.

Prinosy technologickej Gpravy st:
e  zniZenie spotreby zmesi,
e  zlepsenie kvality polotovarov a hotovych vyrobkov,
e  zlepSenie spracovatel'nosti — odstranenie lepenia zmesi na valce.

Ako je vidiet z diagramu na obr. 2, plosna hmotnost na okrajoch z dévodu opotrebenia valcov bola
velka 0—45cma 175 —215 cm. Prebrusenim valcov sa zlepsila kvalita okrajov dopravného pasu.

QOverenie vplyvu 4-valcovej kombinovanej linky na plodni hmotnost pogumovaného textilu
TEXTIL: EP 400N/219cm pog zmesou 272

PREDPIS :Plod. Hmotnost=2,40+0,25kg/m2
Hribka =2.30+0,25mm
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Obr. 2. Overenie vplyvu Stvorvalcovej kombinovanej linky na plosnii hmotnost pogumovaného textilu.
Fig. 2. Checking of the effect of four — cylinder combined link to the basic weight of rubbered textile.
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D) RekonStrukcia riadiaceho systému linky

Zddévodnenie rekonstrukceie:
e linka bola nainstalovana v roku 1996 a bola vybavena v tej dobe $pickovym riadiacim systémom
Simatic S5,
postupné zniZzovanie prevadzkovej spol'ahlivosti,
nedostupné nahradné diely,
rozhodnutie nahradit’ riadiaci systém novym systémom Simatic S7,
riadiaci automat umozni digitalne riadenie pohonov, komunikéaciu prostrednictvom Profibus-u
a inStalaciu nového vizualiza¢ného software.

Prinosy rekonstrukcie:

znizenie poctu pracovnikov obsluhy linky,

zvySenie spol’ahlivosti kI'i€ového zariadenia,

znizenie rizika dlhodobého vypadku produkcie DP pri poruche RS,

znizenie nakladov na servis a udrzbu RS,

moznost’ zabezpeCovania servisu riadiaceho systému externym dodavatel'om,

inovacny charakter realizacie investicnej akcie ul'ahcenie ovladania linky, zvysSenie sa rychlosti
a presnosti regulacie pri zmene nastavenych parametrov.

E) Demontaz radioizotopového merania hrubky

Réadioizotopové meranie hrabky ,,EBERLINE®“ obsahovalo 6 ks Ziaricov. Zariadenie bolo poruchové
a dlhodobo nevyuzivané. Demontazou a likvidaciou sme dosiahli:
e  odstranenie rizikového pracoviska pre 12 pracovnikov (priplatky za prostredie, lekarske prehliadky,
rekondi¢né pobyty, monitorovanie Ziaricov),
e  znizenie prevadzkovych nakladov (servis, kalibracia, nahradné diely).

Zaver

Prinos reinzinieringu kombinovanej linky na vyrobu dopravnych pasov je mozné najst’ v kvalitativne;j
a kvantitativnej oblasti.

Kvalitativna oblast’ je prezentovana najma:
e  zlepSenim organizacie prace,
e  monitorovanim vyroby — archivacia vyrobnych parametrov linky,
e  bezpecnost'ou a ochranou zdravia pri praci.

Kvantitativnu oblast tvoria najma:
e  TUspora energie,
e  uspora materidlovych tokov,
e  zelpsenie pracovného prostredia — odstranenie rizikového pracoviska,
e  Uspora zivej prace

Prispevok bol spracovany s podporou grantového
projektu VEGA ¢. 1/4193/07 Navrh logistického
systemu dopravy nerastnych surovin
s implementaciou  reverznej  logistiky s cielom
znizenia  ekonomickej,  energetickej  narocnosti
a environmentalnej zataze.
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