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se tedy provede základní kontrola správnos-
ti konfigurace výrobního předpisu z hledis-
ka dávkovaných surovin. Současně jsou úda-
je o šaržích zařazených do plánu exportová-
ny do  vrstvy ERP a  je v  předstihu odeslán 
požadavek na přípravu dostatečného množ-
ství příslušných surovin k vydání ze skladu.

Navažování a vratka surovin

Suroviny lze navažo-
vat ručně nebo při použi-
tí čtečky čárových kódů.

Systém řízení nava-
žovny surovin podporuje 
i  tzv. vratku surovin, kdy 
je výroba šarže zrušena 
a suroviny pro ni naváže-
né jsou vráceny do  skla-
du. Do vrstvy ERP je ode-
sílána informace o  zruše-
né šarži spolu s informací 
o  surovinách (typ, množ-
ství, popř. počet, apod.), 
které se vrátí do skladu.

Označování materiálů 
ve výrobě

Jak obaly s  navážený-
mi jednotlivými surovina-
mi, tak i  palety, na  nichž 
jsou tyto obaly pro dopra-
vu do  varny umístěny, se 
označují etiketou s  čáro-
vým kódem. Označení pa-
lety odpovídá vždy číslu 
šarže, pro kterou jsou suroviny na paletě ur-
čeny.

Jednotlivé navažovací obaly jsou označe-
ny čárovým kódem odkazujícím na všechny 
údaje o surovině v obalu (kód suroviny, šarži 
výrobní dávky, pro kterou je surovina urče-
na, šarži suroviny, množství suroviny v obalu, 
expiraci atd.). Podle tohoto kódu je následně 
při výrobě ověřováno dávkování správné su-
roviny do správného varného kotle, v němž se 
zpracovává příslušná šarže (vyrábí polotovar).

 Řízení výroby

Výroba polotovaru je z vrstvy MES říze-
na pomocí výrobního předpisu z modulu Co-
mes Batch, který přes rozhranní CCI (Comes 
Communication Interface) komunikuje s vý-
robními kroky naprogramovanými v  auto-
matizačním systému (MCS). Výrobní kroky 
lze rozdělit do těchto tří hlavních skupin na:
–	 technologické, které jsou naprogramová-

ny pro jednotlivé varné kotle a spočívají 
v napouštění jednotlivých surovin, míchá-
ní, homogenizaci, ohřevu a chlazení, říze-
ní tlaku (vakua), přepouštění a konečném 
vypuštění obsahu kotle,

–	 čisticí (CIP), také naprogramované pro jed-
notlivé kotle a spočívající v plnění čisticími 
roztoky a řízení jejich cirkulace a vypouš-

tění, ale také v ovládání tzv. jednotky CIP, 
zvláště části určené pro úsporu energií, kdy 
je zbytkové teplo vypouštěného čisticího 
média ještě využito k ohřevu vody v bojleru,

–	 pomocné, které zajišťují ovládání podpůr-
ných částí technologického zařízení, ze-
jména obsluhu smyčky cirkulující demine-
ralizované vody, která je jednou z hlavních 
výrobních surovin, a různé poloautomatic-

ké funkce, např. ruční vložení dávky suro-
viny do sudu apod.; pomocné technologic-
ké kroky nejsou součástí výrobních před-
pisů výrobků, neboť je operátor aktivuje 
jako samostatné funkce.
Výrobní kroky jsou navrženy tak, aby 

bylo možné bez jejich úpravy, tj. pouze změ-

nou ve  výrobním předpisu, vyrábět různé 
výrobky. Každý výrobní krok má sadu pa-
rametrů nastavovaných před spuštěním, ale 
i v průběhu výroby z modulu Comes Batch. 
Další sady parametrů, které bezprostřed-
ně nesouvisejí s konkrétně vyráběným vý-
robkem, lze nastavit z  operátorské stanice 
se zobrazením vytvořeným ve  vizualizač-
ním prostředí WinCC (obr. 3). Z tohoto pro-
středí lze prostřednictvím ovládacích oken 
spouštět také jednotlivé výrobní kroky sa-
mostatně. V tom případě se parametry kro-
ků nastavují ručně bezprostředně před jejich 
spuštěním. Tento způsob ovládání se využí-
vá hlavně při zkušební výrobě, kdy se nevy-
platí vytvářet předpis nebo ještě není jasná 
jeho konečná podoba.

Každý výrobní krok je samostatnou sek-
vencí řídicích akcí, kterými již přímo ovládá 
příslušné akční členy, převážně ventily a mo-
tory. Také tato zařízení lze ovládat prostřed-
nictvím jejich ovládacích oken ručně zása-
hem operátora. Tato možnost se využívá pře-
devším pro seřizovací účely.

Proces dávkování surovin

Suroviny mohou být v  daném systému 
dávkovány dvěma způsoby, a to:
–	 při použití čtečky čárového kódu,
–	 dávkováním z centrálních rozvodů.

S použitím čtečky lze dávkovat všech-
ny suroviny navážené v navažovně, jelikož 
jejich obaly jsou označeny etiketou s čáro-
vým kódem. Podle údajů uvedených na eti-
ketě se kontroluje, zda je dávkována správ-

ná surovina do správné šar-
že. Je-li výsledek kontroly 
pozitivní, je surovina z oba-
lu vložena do kotle a je za-
znamenáno její množství. 
Protože je možné rozvá-
žit surovinu pro jednu šar-
ži do  několika navažova-
cích obalů, je proces dáv-
kování spouštěn v cyklu tak 
dlouho, dokud není do kotle 
vložen obsah všech přísluš-
ných obalů. Na etiketě kaž-
dého navažovacího obalu je 
uveden taktéž celkový počet 
obalů, do kterých byla suro-
vina rozvážena.

Nenavážené suroviny se 
dávkují z  centrálních roz-
vodů. V  navažovně lze na-
važovat pouze suroviny, 
které jsou již ve skladu su-
rovin označeny čárovým kó-
dem. Potřebné velikosti dá-

vek surovin, které takto označeny nejsou 
(např. demineralizovaná voda), jsou sta-
noveny výpočetními funkcemi modulu Co-
mes Batch s využitím příslušného kusovní-
ku a suroviny se dávkují přímo z centrál-
ních rozvodů v  technologických krocích 
ve vrstvě MCS.
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Obr. 2. Architektura �ídicího systému závodu s vyzna�enými 
symboly pou�itých modul� Comes (Logon, Historian, Modeller, 
Batch) a  komunika�ního rozhraní CCI (Comes Communication 
Interface)

Obr. 3. P�íklad zobrazení technologického za�ízení v prost�edí 
WinCC s ovládacími okny kroku dávkování demineralizované 
vody (vlevo), zobrazením pomocných parametr� (vpravo 
dole) a ovládacím oknem motoru míchadla v  ru�ním re�imu 
(vpravo naho�e)
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Záznamy a protokoly o výrobě

V  modulu Comes Modeller se během 
zpracování šarží vytvářejí tyto protokoly:
–	 EBR (Electronic Batch Record),
–	 protokol z navažování surovin,
–	 BP (Batch Protokol).

Záznam EBR, tj. standardizovaný elek-
tronický záznam o výrobě, se vytváří během 
zpracování každé jednotlivé šarže. Obsahu-
je detailní údaje z procesu zpracování šarže 
zachycené při jeho řízení modulem Comes 
Batch. Struktura EBR vychází ze standardní 
struktury, podle níž se výrobní předpis roz-
padá na jednotlivé výrobní operace, které se 
dále rozpadají na  jednotlivé výrobní kroky. 
Součástí tohoto záznamu jsou i grafy časo-
vých průběhů důležitých veličin a  hlášení 
vzniklá během výroby, která jsou přebírána 
z vrstvy MCS.

Protokol z navažování surovin je vytvořen 
pro každou výrobní šarži. Jde o záznam do-
kumentující průběh navažování surovin ur-

čených pro danou šarži. Obsahuje všechny 
důležité údaje uvedené současně také na na-
važovacích obalech, do  nichž byly surovi-
ny rozváženy. K takovým údajům patří např. 
identifikace suroviny, množství suroviny 
v obalu, pořadové číslo obalu a celkový po-
čet obalů, do kterých byla surovina rozváže-
na, identifikace obsluhy, která surovinu na-
vážila, doba strávená navažováním suroviny 
do tohoto obalu atd.

Batch protokol je v systému vytvářen ze 
standardního elektronického záznamu o šarži. 
Vedoucí výroby mohou využít buď standard-
ní komplexní protokol, který obsahuje všech-
ny informace o zpracování šarže. Dále lze vy-
tvářet dílčí protokoly anebo souhrnný proto-
kol shrnující všechny údaje důležité např. pro 
propouštění dané šarže do dalšího zpracování.

Závěr

Elektronické řízení výroby je účinný ná-
stroj vyvinutý firmou Compas automatiza-

ce k dosažení optimálního řízení šaržových 
nebo sériových výrob. Umožňuje podnikům 
efektivně řídit a optimalizovat jakost výrob-
ků, produktivitu výroby a výrobní náklady. To 
je umožněno jak poskytováním informací ma-
nažerům a výrobním týmům v reálném čase, 
tak efektivním rozdělováním úkolů, včet-
ně přímého řízení technologických zařízení.

Systém popsaný v článku znamená mimo-
řádný přínos pro výrobní podniky v často se 
měnící tržní situaci jak ekonomické deprese 
s obvyklým cílem minimalizace nákladů, tak 
v období konjunktury, kdy je třeba maximál-
ně využít existující kapacity. Elektronické ří-
zení výroby je nástroj umožňující maximál-
ně využít instalované technologické zařízení 
i další výrobní prostředky tak, aby podnik byl 
za všech okolností v maximální možné míře 
konkurenceschopný.
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