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se tedy provede zdkladni kontrola spravnos-
ti konfigurace vyrobniho predpisu z hledis-
ka davkovanych surovin. Soucasné jsou uda-
je o Sarzich zatazenych do planu exportova-
ny do vrstvy ERP a je v pfedstihu odesldn
pozadavek na pfipravu dostate¢ného mnoz-
stvi ptislusnych surovin k vydani ze skladu.

NavaZovani a vratka surovin

téni, ale také v ovladani tzv. jednotky CIP,
zvlasté ¢asti urcené pro usporu energii, kdy
je zbytkové teplo vypousténého cistictho
média jesté vyuZito k ohfevu vody v bojleru,
— pomocné, které zajistuji ovladani podpir-
nych casti technologického zafizeni, ze-
jména obsluhu smycky cirkulujici demine-
ralizované vody, kterd je jednou z hlavnich
vyrobnich surovin, a riizné poloautomatic-

Suroviny lze navaZo-
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i tzv. vratku surovin, kdy
je vyroba SarZe zruSena
a suroviny pro ni navaze-
né jsou vraceny do skla-
du. Do vrstvy ERP je ode-
silana informace o zruSe-
né SarZi spolu s informaci
o surovinich (typ, mnoz-
stvi, popf. pocet, apod.),
které se vrati do skladu.
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jsou tyto obaly pro dopra-
vu do varny umistény, se
oznacuji etiketou s ¢aro-
vym kédem. Oznaceni pa-
lety odpovida vzdy cislu
Sarze, pro kterou jsou suroviny na paleté ur-
ceny.

Jednotlivé navaZovaci obaly jsou oznace-
ny ¢arovym kédem odkazujicim na vSechny
udaje o suroviné v obalu (kdd suroviny, Sarzi
vyrobni davky, pro kterou je surovina urce-
na, $arZi suroviny, mnoZzstvi suroviny v obalu,
expiraci atd.). Podle tohoto kodu je nasledné
pii vyrobé ovérovano davkovani spravné su-
roviny do spravného varného kotle, v némz se
zpracovava prislusnd Sarze (vyrabi polotovar).

Interface)

Rizen vyroby

Vyroba polotovaru je z vrstvy MES fize-
na pomoci vyrobniho predpisu z modulu Co-
mes Batch, ktery pres rozhranni CCI (Comes
Communication Interface) komunikuje s vy-
robnimi kroky naprogramovanymi v auto-
matizacnim systému (MCS). Vyrobni kroky
1ze rozdélit do téchto tii hlavnich skupin na:
— technologické, které jsou naprogramova-

ny pro jednotlivé varné kotle a spocivaji

v napousténi jednotlivych surovin, micha-

ni, homogenizaci, ohfevu a chlazeni, fize-

ni tlaku (vakua), prepousténi a kone¢ném
vypusténi obsahu kotle,

— (istici (CIP), také naprogramované pro jed-
notlivé kotle a spocivajici v pInéni Cisticimi
roztoky a fizeni jejich cirkulace a vypous-

Obr. 2. Architektura idiciho systému zavodu s vyzna enymi
symboly pou itych modul Comes (Logon, Historian, Modeller,
Batch) a komunika niho rozhrani CCI (Comes Communication

nou ve vyrobnim pfedpisu, vyrabét rizné
vyrobky. Kazdy vyrobni krok mé sadu pa-
rametrl nastavovanych pred spusténim, ale
i v prubéhu vyroby z modulu Comes Batch.
Dalsi sady parametrli, které bezprostied-
né nesouviseji s konkrétné vyrabénym vy-
robkem, lze nastavit z operatorské stanice
se zobrazenim vytvofenym ve vizualizac-
nim prostfedi WinCC (obr. 3). Z tohoto pro-
stfedi 1ze prostfednictvim ovladacich oken
spoustét také jednotlivé vyrobni kroky sa-
mostatné. V tom piipadé se parametry kro-
ku nastavuji ru¢né bezprostiedné pred jejich
spusténim. Tento zpusob ovladani se vyuzi-
vé hlavné pti zkuSebni vyrobé, kdy se nevy-
plati vytvaret predpis nebo jeSté neni jasna
jeho konec¢na podoba.

Kazdy vyrobni krok je samostatnou sek-
venci fidicich akei, kterymi jiZ pfimo ovlada
prislusné akéni ¢leny, prevazné ventily a mo-
tory. Také tato zafizeni 1ze ovladat prostied-
nictvim jejich ovladacich oken ru¢né€ zisa-
hem operdtora. Tato moZnost se vyuZiva pre-
devsim pro sefizovaci ucely.

Proces davkovani surovin

Suroviny mohou byt v daném systému
davkovany dvéma zplsoby, a to:

— pfi pouziti ¢teCky ¢arového kddu,
— davkovanim z centrdlnich rozvoda.

S pouZzitim ¢tecky lze davkovat vSech-
ny suroviny navazené v navazovngé, jelikoz
jejich obaly jsou oznaceny etiketou s ¢aro-
vym kédem. Podle udaji uvedenych na eti-
keté se kontroluje, zda je davkovana sprav-

nd surovina do spravné Sar-

Ze. Je-li vysledek kontroly
pozitivni, je surovina z oba-
lu vloZena do kotle a je za-
znamenano jeji mnoZstvi.
ProtoZe je moZné rozva-
Zit surovinu pro jednu Sar-
zi do nékolika navaZova-
cich oball, je proces dav-
kovani spoustén v cyklu tak
dlouho, dokud neni do kotle
vloZen obsah vSech pfislus-
nych obald. Na etiketé kaz-
dého navaZovaciho obalu je
uveden taktéz celkovy pocet
obali, do kterych byla suro-
vina rozvaZena.
Nenavéazené suroviny se

Obr. 3. P iklad zobrazeni technologického za izeni v prost edi
WinCC sovladacimi okny kroku davkovani demineralizované
vody (vlevo), zobrazenim pomocnych parametr (vpravo
dole) a ovladacim oknem motoru michadla v ru nim re imu

(vpravo naho e)

ké funkce, napf. ru¢ni vloZeni davky suro-

viny do sudu apod.; pomocné technologic-

ké kroky nejsou souc¢ésti vyrobnich pred-

pistt vyrobkd, nebot je operator aktivuje

jako samostatné funkce.

Vyrobni kroky jsou navrzeny tak, aby
bylo mozné bez jejich Upravy, tj. pouze zmé-

davkuji z centrdlnich roz-
vodi. V navaZovné lze na-
vazovat pouze suroviny,
které jsou jiz ve skladu su-
rovin oznaceny ¢arovym ko-
dem. Potfebné velikosti da-
vek surovin, které takto oznacCeny nejsou
(napf. demineralizovana voda), jsou sta-
noveny vypocetnimi funkcemi modulu Co-
mes Batch s vyuZzitim pfislu§ného kusovni-
ku a suroviny se davkuji pfimo z centrdl-
nich rozvodu v technologickych krocich
ve vrstvé MCS.
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Zaznamy a protokoly o vyrobé

V modulu Comes Modeller se béhem
zpracovani SarZi vytvareji tyto protokoly:
— EBR (Electronic Batch Record),

— protokol z navaZovani surovin,
— BP (Batch Protokol).

Zaznam EBR, tj. standardizovany elek-
tronicky zdznam o vyrobé, se vytvari béhem
zpracovani kazdé jednotlivé Sarze. Obsahu-
je detailni tidaje z procesu zpracovani Sarze
zachycené pfi jeho fizeni modulem Comes
Batch. Struktura EBR vychazi ze standardni
struktury, podle niZ se vyrobni predpis roz-
pada na jednotlivé vyrobni operace, které se
dale rozpadaji na jednotlivé vyrobni kroky.
Soucésti tohoto zdznamu jsou i grafy caso-
vych prabéhu dulezitych veli¢in a hlaSeni
vznikld béhem vyroby, kterd jsou prebirdna
z vrstvy MCS.

Protokol z navaZovani surovin je vytvofen
pro kazdou vyrobni SarZi. Jde o zdznam do-
kumentujici prubéh navazovani surovin ur-

¢enych pro danou SarZi. Obsahuje vSechny
dualezité udaje uvedené soucasné také na na-
vazovacich obalech, do nichz byly surovi-
ny rozvazeny. K takovym tdajim patii napft.
identifikace suroviny, mnoZstvi suroviny
v obalu, potadové ¢islo obalu a celkovy po-
Cet obalt, do kterych byla surovina rozvaze-
na, identifikace obsluhy, ktera surovinu na-
vézila, doba stravend navaZzovanim suroviny
do tohoto obalu atd.

Batch protokol je v systému vytvéaien ze
standardniho elektronického zaznamu o SarZzi.
Vedouci vyroby mohou vyuzit bud standard-
ni komplexni protokol, ktery obsahuje v§ech-
ny informace o zpracovani SarZe. Déle 1ze vy-
tvéret dil¢i protokoly anebo souhrnny proto-
kol shrnujici v§echny tudaje diilezité napt. pro
propousténi dané Sarze do dal§iho zpracovani.

Zavér

Elektronické fizeni vyroby je G¢inny na-
stroj vyvinuty firmou Compas automatiza-

ce k dosaZeni optimalniho fizeni SarZovych
nebo sériovych vyrob. Umoziiuje podnikiim
efektivné fidit a optimalizovat jakost vyrob-
ka, produktivitu vyroby a vyrobni ndklady. To
je umoznéno jak poskytovanim informaci ma-
nazerim a vyrobnim tymuim v redlném Case,
tak efektivnim rozdélovanim ukolad, vcet-
né ptfimého fizeni technologickych zafizeni.

Systém popsany v ¢lanku znamena mimo-
fadny pfinos pro vyrobni podniky v ¢asto se
ménici trzni situaci jak ekonomické deprese
s obvyklym cilem minimalizace ndkladd, tak
v obdobi konjunktury, kdy je tfeba maximal-
né vyuzit existujici kapacity. Elektronické fi-
zeni vyroby je ndstroj umoziujici maximal-
né vyuzit instalované technologické zafizeni
i dalSi vyrobni prostedky tak, aby podnik byl
za vSech okolnosti v maximalni moZzné mife
konkurenceschopny.
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