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Krok do budoucnosti - automatizace vyroby
fermentovanych masnych vyrobkii

Jak v praxi funguje pIné automatizovand vyroba fermentovanych mas-
nych vyrobk? Na konkrétnim piikladu se dozvite, jak vyuZit vyrobni techno-
logie a jejich komunikaci s informacnim systémem pro automatizaci a robo-
tizaci zavodu nebo jen ¢asti vyrobnich procest v prostredi bézné masny.

Hlavni roli v automatizaci a robotizaci hraji jak vyrobni technologie, tak
i moderniinformacni systém, ktery je fidi a automatizuje a zaroven nahra-
zuje i vybrané rozhodovaci procesy, jez jsou obvykle provadény lidmi.

Chceme se s Vami podélit o zkusenosti z realného projektu plné au-
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vykonem. Cely zavod je projektovan tak, aby pracoval s minimalnimi
zasobami, coz vede k pozadavku na zasobovani Just in time, ktery ob-
vykle fesime spiSe v automobilovém priimyslu. Dodavatelé vyrobnich
technologii jsou ze zemi zdpadni Evropy a z pohledu automatizace
to jsou predevsim italské spolecnosti Travagliny (fermentacni komory,
zastteSeni dodavky antropomorfnich robotdl, michaci linky a chlazent),
TecnoFerrari (manipulacniroboti) a $panélsky Tavil (automaticky zakla-
dac, depaletizacni a paletizacni roboti, kartonovaci roboti).

Obr. ¢. 1: Robotizovand vyroba

tomatizovaného a robotizovaného zdvodu na vyrobu fermentovanych,
tepelné neopracovanych, masnych vyrobkl. Obvykle se na podobné
technologické novinky jezdime divat na zapad od Ceské republiky.
Pro tentokrat se vsak vypravime na vychod, a to az k Moskvé. Jeden
z ruskych masokombindt(i se potykal s nedostatkem vyrobnich kapacit
a zvazoval dvé moznd feseni. Jednou variantou bylo rozsitenf stava-
jicich kapacit a druhou byl pldn na vystavbu nové vyrobni haly pro
robotizovanou vyrobu. Porovnanim obou variant z hlediska prvotnf
investice a provoznich nakladd na nasledujicich nékolik let dosla ruska
spolecnost k zavéru, Ze je pro ni z dlouhodobého hlediska vyhodnéjsi
investovat do robotizované nové vyroby.

S ohledem na rGst persondlnich nakladd a velky nedostatek pracov-
nikti v Ceské republice je automatizace a robotizace, byt v mensim
méfitku, jisté zajimavou inspiraci pfi feseni problémi na trhu prace,
s nimiz se vétsina masen potyka.

Travaglini

Obr. ¢. 2: Manipulacni robot

Pro lepsi pfedstavu o projektu automatizované vyroby v Rusku uva-
dime nékolik zakladnich informaci o samotném zavodu i produktech.
V robotizovaném zavodu se bude vyrdbét cca 50 zakladnich susenych
polotovard, ze kterych se rozdilnym balenim a etiketovanim stane cca
250 hotovych vyrobkUl. Zavod je projektovan na dennf produkci 100
tun hotovych vyrobkd, tedy cca 140 tun dila, coz je na ¢eské podminky
hodné, nicméné vyrobni technologie jsou dostupné i s mensim
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Nyni se jiz pojdme podivat na vlastni vyrobni proces. Ten jako ob-
vykle zacina planovanim vyroby. Vzhledem k tomu, ze zavod vyrdbi
fermentované vyrobky s délkou vyroby 12 az 40 dn(, plan vychazi
z predikce odbytu, protoZe vlastni odbytové zakazky jesté zdaleka
nemd. Dlouha doba trvanlivosti umoznuje optimalizovat vyrobni dav-
ky tak, aby jeden zakladni polotovar byl vyrdbén pouze jednou tydné,
coz spolu s fazenim vyrobkd podle obsahu alergent zvysuje efektivitu
a snizuje nutné odstavky na sanitace a pfenastaveni vyrobnich zafize-
ni na dalsi polotovar. Systém tedy zoptimalizuje predikce odbytu a ty
srozpadne” podle receptur a kusovnikd na jednotlivé vyrobnf stupné
az k nakupovanym surovinam, pfisaddm a pomocnym materiallim,
s ohledem na jejich skladové zasoby, jiz existujici objedndvky a termi
ny dodani. Planovaci cyklus je jeden tyden, to znamend, ze vzdy ve
Ctvrtek se planuje vyroba a nakup na nasledujici tyden.

Pfi pfijmu materidlu jsou zaznamenany nejen Gdaje o materidlu,
mnozstvi a Sarzi, ale také ddaje pro kontrolu jakosti a hodnoceni do-
davatell, jako je naptiklad teplota, vizudlni posouzeni, oznacenti, vcas-
nost dodavky atd. Po pfijmu je paleta se surovinou predana na depale-
tizacni stanovisté, kde robot odebira prepravky z palety. Presype je do
internich prepravek, které jsou oznaceny RFID cipy, a po pase odesle
prepravky do automatického zakladace. Automatické zakladace jsou
zde dva, jeden pro chlazené suroviny a druhy pro mrazené.

Pokud je plan vyroby hotov a suroviny na dnesni vyrobni den na-
skladnéné, je mozné vyrobu spustit. To znamenad, Ze informacni systém
zjisti, zda jsou zapojené technologie pfipraveny k vyrobé (automaticky
sklad, michaci linka, robot, ktery navésuje narazeny polotovar na kle-
ce). Pokud jsou pfipraveny, systém rozesle tkoly pro uvedena zafize-
ni' a vyzada si dodavku surovin na prvni vyrobni davku v automatic-
kém zakladaci a navrhne operdtorovi fermentacni komoru, do které je
mozné (podle informaci fidiciho systému komor) narazeny polotovar
zavést. Operdtor navrh pfijme nebo vybere komoru jinou, na zakladé
toho vytvofi pfikaz pro manipulacni roboty, aby pravé vyrabény po-
lotovar odvazely do zvolené komory. Dale systém cekd na informaci
z michacf linky, az prvni davka opusti prvni stupen michani a je mozné
zacit michat dalsi vyrobni davku. Tento cyklus systém opakuje tolikrat,
kolik je v planu vyrobnich davek vyrabéného polotovaru.

Po ukonceni vyroby vsech dévek jednoho polotovaru systém ceka
na pokyn operdtora k zahajeni vyroby dalsiho vyrobniho pfikazu, a to
z diivodu, Ze narazky nejsou zapojeny do systému a na novy polotovar
se nastavuji manudlné. Vymichané dilo je z michaci linky dopraveno
dopravnikem k jednotlivym nardzkdm, za kterymi je navésovaci zafize-
ni'a antropomorfnirobot (obr. ¢. 4), ktery odebira navésené polotova-
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ry na htlkach a navésuje je na klece. Kazdy tento robot obsluhuje dvé
narazky a md za sebou stanovisté pro pét kleci. Dvé klece pro kazdou
narazku, jednu prave navésuje a jedna prazdnd ¢eka, aby nedochazelo
k prodlevé, nez bude navésend klec manipulacnim robotem odvezena,
ddle je zde patd klec naplnénd halkami, kterymi robot zdsobuje naveé-
Sovaci zafizeni. NavéSovaci robot komunikuje s navéSovacim zafize-
nim, kdy je hllka naplnéng, a zaroven s manipula¢nimi roboty, kdy je
tfeba odvézt napinénou klec nebo privézt klec s halkami.

V okamziku, kdy manipulaénirobot odvazi plnou klec do fermentacni
komory, klec zvdzi a odesle pocatecni hmotnost do informacniho systé-
mu. Jakmile umisti klec v komote, zasle také tdaje o jejim umisténi do in-
formacniho systému. Manipulacni robot je plochy vozik, ktery podjede
pod klec, zvedne ji, a protoze je vybaven tenzometry, miize klec také

etiketou. Oznacené balicky z pasu sbird kartonovaci robot, vklada je
vurceném poctu do kartond a zaviené kartony jsou nasledné zvazeny
a oznaceny kartonovou etiketou. Kartony pokracuji po pase do zasob-
niku. Pokud pocet karton(i v zasobniku odpovida poctu potfebnému
na paletu, jsou odeslany na paletizaci, kde je robot skldda podle balici-
ho predpisu na paletu. Paletiza¢ni robot skenuje vSechny kartony vkla-
dané na paletu a jejich seznam posle do informacniho systému, ktery
vytiskne paletovou SSCC etiketu. Aplikator ji nalepi, paleta je nasledné
automaticky zastrecovana. Hotovou paletu odebere manipulant a od-
veze ji do skladu hotovych vyrobk, kde paleta ceka na expedici.

A uz jsme na konci hlavniho procesu robotizované vyroby fermento-
vanych masnych vyrobkl. Nezminili jsme vsak jesté dalsi procesy, jako
je pfipravné michani séjové emulze, pfiprava smési kofeni a podobné.

vdzit vCetné tdrovani, protoze zna jak taru kazdé konkrétni klece, tak
i pocet hilek na kleci. Robot tedy mize podjizdét klece umisténé v ko-
morach, cehoz se vyuziva k tomu, Ze kazdou noc robot vjede do komory
a kazdou klec na misté, bez nutnosti vyvdzeni, zvazi. Kazdy den je tak
znama jak plGvodni hmotnost klece po narazeni, systémem vypocitand
cilova hmotnost po fermentaci, tak i aktualni hmotnost. Tyto informace
umoznuji, aby systém automaticky vyhodnocoval ibytky hmotnosti jed-
notlivych kleci. V systému je pro zacatek proces nastaven tak, Ze systém
navrhne pfesun kleci do susaren podle jejich aktudlniho Gbytku hmotnos-
ti. Operator tento navrh zkontroluje a v pfipadé, ze ho potvrdi, systém
posle tkol na premisténi manipulacnim robotim, ktefi klece prevezou.

Obdobou popsaného procesu je susent, kde opét dochdzi k dennf-
mu vazeni viech kleci v susarndch a pokud nékteré klece dosahnou
planovaného tbytku hmotnosti, systém vygeneruje pozadavek na mé-
fenf aktivity vody. Méfenf aktivity vody neni automatizovano a musi ho
provést povéreny pracovnik, ktery namérené hodnoty zadd do systé-
mu, jenz vyhodnoti, zda je polotovar pfipraven k balenf.

Polotovary, které jsou pfipraveny k balent, systém porovna s aktual-
nimi pozadavky odbytu na findIni vyrobky a navrhne zplsoby balenf
a etiketovani tak, aby co nejlépe pozadavky odbytu naplnil. Systémem
vygenerovany navrh zkontroluje, pfipadné upravi planovac a takto
upravenou a schvalenou verzi planu balenf potvrdi do systému, ktery
podle ni vytvofi vyrobnf pfikazy na balent.

Pokud operator da systému pokyn k realizaci planu baleni, systém
zkontroluje stav vSech technologii balici linky. Pokud jsou vsechny
technologie pfipravené, rozesle tkoly na balenf a etiketovani. Cely
proces zacind tim, Ze manipulacni roboti pfivezou klece ze susa-
ren k antropomorfnim robotdm, ktefi svésuji hiilky z kleci a vkladajf
polotovary do balicek. Po zabalenfje kazdy bali¢ek zvazen a oznacen

Pokusili jsme se Vam co nejdetailnéji priblizit skutecny priklad plné
robotizované vyroby v zahranici' s vyuzitim nejmodernéjsich vyrobnich
technologii, informacniho systému SAP a oborové nadstavby pro mas-
ny pramysl vyvinuté spolecnosti Sabris. Jde o pomérné rozsahly pro-
jekt, ale mizete se z néj inspirovat pro zavadéni automatizace a roboti-
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Obr. &. 3: Antropomorfni robot

zace i do daleko mensich provozl nebo jen jejich c¢asti. V soucasnosti
naptiklad v rdmci dil¢f automatizace realizujeme v jedné ¢eské masné
napojeni automatického zakladace na informacni systém.

Jan Coufalik, Sabris CZ, s.r.o.
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