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Vyrobni IT projekt roku vyuziva systém COMES

Ing. Jifi Sobotka, Ing. Vlastimil Braun

Zacatkem letoSniho roku byl pfi vyhodnoceni sedmého
rocniku soutéze IT Projekt roku 2009 vyhlaSen jako
vitézny projekt firmy SAPELI, naseho pfedniho vyrob-
ce interiérovych dvefi. SAPELI soutézila s projektem
nazvanym ,Rizeni vjrobni linky datovymi podklady
z konfigurace vyrobku zakaznikem. Za aspéchem firmy
SAPELI v této prestizni IT soutézi stala GispéSna imple-
mentace novych informacnich technologii do vyrobnich
useku firmy, jejich dynamické integrace do vyrobnich
procesu, a pfedev§im mimofadna inovativnost a flexibi-
lita celého projektu.

Projekt vytvofil komplexni feSeni vyrobniho informaéniho
systému vybudovanim komunikac¢niho rozhrani od zakaz-
nika pfes konfiguraci zakazek az po pfimé fizeni vyrobni
technologie, tj. celého vyrobniho cyklu objednaného vyrobku.
Koncepce projektu a vyrobnich procesu ve firmé SAPELI byla
navrzena na zakladech hierarchického uspofadani jednotli-
vych urovni fizeni a jejich rozdéleni na tirovenn MCS zahrnujici
fidici systémy technologickych linek, MES systém COMES
od dodavatele COMPAS automatizace a ERP OR-SYSTEM
firmy OR-CZ.

MES systém COMES
Implementovany vyrobni informacni systém COMES umoz-
nuje elektronické operativni planovani, fizeni i monitoring
vyroby v realném case.

Nabizi v§echny standardni MES funkce:

e operativni planovani vyrobnich davek a Sarzi,

e komplexnirecepturové fizeni a elektronicky zdznam o vyro-
bé,

e sbér technologickych dat a jejich archivace,

e analyzy dat, bilancovani, vyhodnoceni vykonnostnich uka-
zatel1 KPI (OEE),

e genealogie vyrobku, Traceability, sledovani vyroby a histo-
rie vyrobnich operaci,

e sledovani materialovych toku a jejich inventura,

e fizeni jakosti vyroby, pracovnich sil.

Systém je modularni s vestavénymi konfigura¢nimi funk-
cemi dle pozadavku projektu. Pii systémové integraci umoz-
nuje COMES komunikaci s nejriznéj$imi systémy na zakla-
dé dohodnutého zptsobu vymény dat, at jiz smérem k ERP
urovni (SAP, OR-CZ) nebo k trovni MCS (fidici systémy
SIEMENS, ctecky carovych kodu, tiskarny, dotykové termi-
naly, LCD TV).

Architektura systému a distribuce vyrobnich dat

Pri implementaci systému COMES do firmy SAPELI byla vét-
§ina hlavnich funkeci systému pouzita k vyladéni optimalniho
pfistupu k vyrobnim informacim a zafizenim. Systém COMES
mél podle pozadavku firmy SAPELI spliiovat v prvni etapé
dvé zakladni kritéria, ktera byla klicova pro realizaci celého
projektu a tispésny provoz vyrobnich linek:

e distribuce vyrobnich informaci pfes spole¢né komunikaéni

rozhrani v§ech systému,

e sbér informaci z vyrobnich operaci, jejich archivace
a poskytovani uzivatelim a jinym systémutim.

Pro tento ti¢el byly nasazeny ¢tyfi moduly systému COMES:
e COMES Logon zajiStujici pfihlaseni a spravu systému

a uzivateld,

e COMES CCI pro komunikace na vSechny potfebné systémy
a zafizeni,

e COMES Historian pro sbér, archivaci procesnich dat
a hlaSeni z technologie a jejich naslednou prezentaci
ve formé grafa (trendy) a tabulek (alarmy, hlaseni),

e COMES Modeller pro konfiguraci uzivatelskych funkci,
vypocty klicovych vyrobnich ukazatelt, datovych sestav
a tabulek, bilanci a vyrobni protokoly.

Unikatni vyrobni technologie od raznych dodavatelt jed-
notlivych ¢asti vyrobnich linek vnesly do projektu potfeby roz-
dilnych komunikacnich rozhrani a zptisobt vymén dat. Jejich
komunikaci systém COMES vyfteSil a stal se tak integrujici
platformou v§ech ticastnikii, systému a vyrobnich zafizeni.

Proces vyroby dvefi za podpory systému COMES
Firma SAPELI pouzila nasazeni systému COMES do vyroby
dvefi DEKOR. Vyroba je tvofena tfemi samostatnymi vyrobni-
mi linkami L1, L2, L3, automatickym meziskladem a doprav-
niky dvefnich polotovart. Proces vyroby dvefi zacina u zakaz-
nika firmy SAPELI, ktery vytvofi objednavku na zhotoveni
sady dvefi. Obchodni informace s detailem zakaznika jsou
registrovany v podnikovém ERP systému, kde je na zakladé
vSech objednavek a ¢asového harmonogramu vyroby vytvo-
fena optimalizovana vyrobni davka (paleta) typové stejnych
dvefi uréenych k vyrobeni. ERP systém vygeneruje techno-
logicky postup s kompletni sadou vyrobnich parametri pro
v§echna zafizeni k jednotlivym dvefim a pfifadi dvefim uni-
katni oznaceni pro vyrobni proces, které je zapsané do ¢aro-
vého kédu na §titku dvefi. Pripravena datova sestava jedné
palety je pfedana do systému COMES.

Nové vyrobni davky jsou v systému COMES formou plano-
vaciho formulafe poskytnuty planovactim vyroby, ktefi upra-
vuji podle dispozic a stavu vyroby harmonogramy vyrobnich
operaci na linkach.
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Vyroba dvefi za¢ina na prvni lince L1, kde obsluha naéte-
nim ¢arového kédu dvefi zahajuje jejich opracovani a ziskava
na obsluzny terminal informace o postupu vyroby, obra-
zek dvefi a materialovou skladbu. Po pfipraveni vstupnich
vychozich materialli je vyroba dvefi zahajena automatickym
opracovanim na prvni lince.
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Vystupem z linky L1 je dvefni polotovar, ktery dosahuje jiz
pozadovanych rozmeért dvefi a je opatfen povrchovymi plasti
koneéného typu dekoru. Linka L1 sklada na konci dvefni
polotovary manipulatorem na sebe do vyrobni palety. Vyrobni
paleta je po signalizaci pfipravenosti automatizované presu-
nuta systémem COMES do meziskladu vyrobnich davek.
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Pfi pozadavku z planu vyroby na opracovani davky na dalsi
vyrobni lince L2, jsou dvefe automaticky systémem COMES
nalezeny na piislusné skladové pozici a pfivezeny k dalsi vyrob-
ni lince. Linkou L2 prochazeji jednotlivé dvefe nékolika pri-
chody. Kazdym priichodem je modelovana jedna hrana dvefi
a polepovana dekora¢ni paskou. Po opracovani na lince L2
jsou dvefe premistény na pozici kontroly kvality, kde obsluha
opét za pomoci ¢tecky ¢arového kédu a dotykového terminalu
s informacemi ze systému COMES Klasifikuje pfipadné vady
na dvefich. Kontrola kvality probiha na vSech pracovistich
v prubéhu celé vyroby a jeji vysledky jsou archivovany.

Vyrobni linka L3 provadi finalni opracovani dvefnich polo-
tovaru. Na dvefich jsou provedeny potiebné vyfezy pro vlozeni
skel a jinych dekorativnich prvkd. Kompletace konecné podoby
dvefi je provadéna obsluhou ru¢né na kompletacnich praco-
vi§tich. Obsluha je pfi kompletaci plné zavisla na informacich
zobrazenych na terminalu COMES, kde ziska v§echny podrob-
né informace, které materidly na kompletaci pouzit. Tento
elektronicky zplisob poskytnuti postupu kompletace pfinasi
obsluze ¢asovou usporu a zefektivnéni kompletaéni prace. Pfi
variabilité a mnozstvi druhti dvefi, které firma SAPELI svym
zdkaznikiim nabizi, by distribuce téchto informaci napfiklad
v papirové podobé znamenala velkou nevyhodu a zdrzeni
v pracovnim postupu. Zkompletované dvefe jsou dopravniky
pfesunuty na konec linky L3, kde jsou zastaveny na poslednim

placend inzerce&@

kontrolnim pracovisti. Hlavni supervizor vyroby ma na svém
terminalu dostupné kompletni informace o priibéhu vyroby,
informace o pfipadnych opravach nebo klasifikovanych vadach
a informace, jaky pracovnik provadeél dil¢i vyrobni operaci.
Dvefe z tohoto pracovisté odjizdé€ji do balicky na zabaleni
a expedici k zakaznikovi.

Monitoring vyroby a kvality

Systém COMES zaznamenava vSechny potfebné vyrobni infor-
mace od chvile pfijeti dvefi v podobé informace o nové vyrobni
davce z ERP systému aZz do kone¢ného zabaleni dvefi pfed
expedici. Informace o vyrobé kazdych jednotlivych dveii jsou
archivovany a poskytovany obsluze pfi vyrobé, ale i pozd€ji pro
potieby reportovani a tvorby bilan¢nich statistik. Vyrobni proto-
koly jsou dale vyuzivany v pfipadé feseni reklamaci. Mezi hlavni
informace evidované systémem COMES o kazdych dvefich patii:
e cCasové informace o zahajeni a ukonceni kazdé vyrobni operace

a pruchodech vyrobnim zafizenim,

e informace o obsluze na pracovisti: prostoje pracovnik,
vykonnost a kvalita jejich prace,

e informace o stavu linek a zafizeni (poruchy, prostoje),

e informace o vyrobnich veli¢inach (rychlost motorti, teplota aj.)
ve formé trendu.

Obsluha linek ma dale k dispozici kompletni vizualizaci
vytvofenou v systému COMES, ktera zobrazuje aktualni
informace o pribéhu vyroby, informace o umistnéni dvefi
ve vyrobnim procesu a stavu jednotlivych zafizeni. Vizualizace
a monitoring vyroby pomaha obsluze rychleji a snaze najit
vzniklé poruchy na vyrobnich linkach. Vedouci pracovnici
a mistfi firmy SAPELI vyuzivaji pfedev§im protokoly a bilan¢ni
statistiky k urceni dennich objemt vyroby, prichodnosti dvefi
jednotlivymi linkami a k ziskani informaci o vykonnosti linek
a jednotlivych pracovnikt na pracovistich.

Pfinosy pro SAPELI

Pouziti systému COMES na trovni MES pfineslo firmé SAPELI:

e spolehlivy a konfigurovatelny nastroj pro fizeni vyroby
s moznosti pfidavat nové funkce a upravovat stavajici vyrob-
ni procesy,

e zkraceni a zefektivnéni vyrobniho ¢asu zakazek,

e kompletni monitoring a sbér dulezitych parametra vyroby
potfebnych pro jeji optimalizaci,

e minimalizaci chyb ve vyrobnim procesu a ve vyrobnich
dokumentacich eliminaci lidského faktoru,

e stoprocentni traceability kazdého vyrobku, véetné dohleda-
telnosti konkrétniho prabéhu vyrobou,

e centralni spravu a fizeni vyroby

Zavér

Vhodna implementace vyrobniho IT pfispiva k optimalni vyro-
bé. MES muze pomoci fe§it mnoho problémt soucasnych
vyrobnich procest a tak pfispét k zvySovani produktivity
a jakosti vyroby.

Uvedeny pfiklad implementace systému COMES ukazuje,
ze je mozné dosahnout mimofadné pruznosti vyrobniho cyklu,
kdy se hromadna vyroba pfizptsobila individualnim pozadav-
ktm konkrétniho zakaznika. Elektronicky organizovana vyro-
ba nabizi mimofadné efekty, které zvySuji konkurenceschop-
nost podnikt.
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